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RESUMO

O objetivo deste trabalho é descrever as etapas de planejamento e implantagdo do
Programa dos 5 Sensos em uma empresa de pequeno porte responsavel por usinagem de pecas
agricolas.Todo projeto serd conduzido no setor de producdo e almoxarifado da empresa
Favoretto e Granado localizada na cidade de Maringd no interior do Parand. O principal
objetivo do programa € organizar as dreas dos setores citados e criar uma nova filosofia de
trabalho, englobando todos os colaboradores. O programa ¢ dividido nas etapas de
treinamento, descarte, organizacao, limpeza, manutencao e avaliagdo. Os principais resultados
desejados sdo a organizagdo do setor produtivo com relacdo a materiais em processo,
processados e sobra (rebarba), reducao do desperdicio, melhor classificacio e organizagdo das
matérias primas, ferramentas e produtos acabados, padronizacdo de tarefas, motiva¢do dos
colaboradores, formac¢do de ambiente de equipe.

Palavras-chave: Gestdo da Qualidade, Industria Metal Mecanica, Programa 5 Sensos.
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1 INTRODUCAO

Com o passar do tempo e, consecutivamente, com o aumento da competitividade, empresas de
diversos setores se véem obrigadas a praticar diferentes mudangas para sobreviverem em um
mercado cada vez mais globalizado e competitivo. As mudancas mais requisitadas sio as de
programas de qualidade que, resumidamente, visam a padronizacdo, qualidade total do

produto, satisfacdo plena do cliente, responsabilidade social e ambiental.

Como primeira etapa para inicio de um programa consistente e permanente de Qualidade pode
ser escolhido o Programa 5S. De origem japonesa este visa, com métodos e principios
simples, mudar a cultura da empresa com comportamento diferenciado de seus colaboradores,
buscando assim maior organizacdo, limpeza, ordenacdo, disciplina e deste modo maior

produtividade, qualidade, reducdo de despesas e seguranga no ambiente de trabalho.

1.1 JUSTIFICATIVA

Os proprietdrios da empresa reclamam constantemente de desordem na utilizacdo de seus
recursos, como dificuldade de achar seus produtos tanto no estoque de matéria-prima quanto
no estoque de produtos em processamento e acabados devido a uma péssima adequagao de

materiais.

Os motivos pelos quais a empresa optou pelo programa 5S sdo diversos. Primeiramente sera
um 6timo comego para um programa de qualidade, visto que a empresa ainda nao possui
nenhum. Outro motivo estd relacionado com a pouca disponibilidade de capital, o programa
5S a principio ndo vai requerer muitos gastos devido sua forte caracteristica de mudanca
comportamental. O 5S é uma metodologia de facil compreensdo e atividades rotineiras

simples.

O programa 5S vem com o objetivo de classificar, ordenar e estocar esses materiais de forma
clara e objetiva fundamentado na mudanca de comportamento e pequeno investimento em

estrutura e sinalizacao.
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1.2 DEFINICAO E DELIMITACAO DO PROBLEMA

Percorrendo a empresa nota-se uma desorganiza¢ao na administragdo de materiais como um
todo, esses incluem matérias-primas, material em processamento e processado. A implantagdo
do Programa 5S serd iniciada no Almoxarifado referente a matérias-primas, em que chapas e
tubos de diferentes materiais ¢ medidas ndo sdo organizados de forma clara, ocasionando

dificuldade e dividas para os operadores que precisam desses insumos com freqii€ncia.

O segundo passo serd no material em processamento, nota-se que 0os mesmos sao colocado no
chido em volta dos maquindrios referentes em que foram processados, e ali as vezes ficam
dias, caracterizando a desordem e inadequada de producdo podendo ainda ocasionar
acidentes. Pretende-se reagrupar essas pecas de maneira organizada e ao mesmo tempo
logisticamente inteligente conforme o layout a ser percorrido na empresa, pois muitas dessas
pecas sdo pesadas. Relacionado ainda ao material em processamento tem-se o setor de pintura
e solda que também apresentam desordens parecidas com as mencionadas e precisam ser

reformulados

z

O material processado também € um problema, estes ficam em um almoxarifado sujo e
empoeirado, onde pecas velhas ndo vendidas se misturam com novas a serem entregues. Os
codigos de classificagdo das pecas nas prateleiras estdo velhos e apagados, dificultando assim
a localizacdo das mesmas, visto que o almoxarifado de produtos acabados é relativamente

grande.

Vale ressaltar que vai ser a primeira tentativa de implantagdo de um programa de qualidade na

empresa e serd importante envolver todos os membros com a filosofia do programa.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo geral

O principal objetivo deste trabalho é a formalizacdo e a implantagdo do Programa 5S na
empresa Favoretto e Granado que atua no setor de usinagem de pecas para maquindrios

agricolas.
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1.3.2 Objetivos especificos

b)

d)

Para atingir o objetivo geral, pretende-se seguir os objetivos especificos:

Estudo bibliogrifico sobre os temas: Programa S5S, planejamento e controle de

estoque, programa motivacional, gerenciamento de rotinas de trabalho.

Divulgar para todos da empresa sobre o funcionamento do programa 5S e apontar as

vantagens que a mesma terd com o desenvolvimento do projeto.

Formalizar e Implantar o Programa 5S no setor de produgao e estocagem.

Avaliar os resultados conquistados com o Programa 58S.
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2 REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo serdo apresentados conceitos gerais de Qualidade, Gestdo da Qualidade Total

e, por fim, o Programa 5S.

2.1 QUALIDADE

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

de forma acessivel, de forma segura e no tempo certo as necessidades do cliente. Portanto, em

outros termos pode-se dizer: projeto perfeito, sem defeitos, baixo custo, seguranca do cliente,

entrega no prazo certo no local certo e na quantidade certa. Campos (2004) apresenta esta

qualidade sob cinco dimensdes:

il

iii.

.

Qualidade: refere-se a qualidade intrinseca, ou seja, as caracteristicas especificas dos
produtos finais ou intermedidrios da empresa que definem sua capacidade de promover
a satisfacdo dos clientes, sejam internos ou externos. Na qualidade intrinseca estio
inclusas: qualidade do bem ou servico, qualidade do treinamento, qualidade da

informacao entre outras.

Custo: refere-se ao custo operacional para fabricacdo de determinado bem ou
fornecimento de servicos, inclusive os custos intermedidrios, por exemplo: custo de
compras, de vendas, de producdo, de treinamento, enfim, cobra-se pelo valor

agregado.

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

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

Moral: refere-se ao nivel médio de satisfagdo dos colaboradores da empresa. Pode ser
medido através de indices de absenteismo, de demissdes, de reclamacdes trabalhistas
etc. Como os produtos fornecidos serdo produzidos pelos colaboradores, é evidente
que deverd haver um ambiente agraddvel e capaz de proporcionar boas condicdes de

trabalho para que o produto tenha qualidade e atenda as necessidades do cliente.
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N

V. Seguranca: refere-se a seguranca dos colaboradores da empresa assim como dos
usudrios do produto. O indice de seguranca pode ser dimensionado através de

acidentes de trabalho na empresa, indice de gravidade entre outros.

Pode-se observar entdo que para um produto ter qualidade € importante que haja um a
integracdo completa de todos os setores da empresa, pois ndo basta somente que o produto
ndo tenha defeitos e que tenha um O6timo preco, mas sim que ele atenda uma série de

expectativas e necessidades dos clientes.

2.2 GESTAO DA QUALIDADE TOTAL

A origem da Gestdo da Qualidade Total ou Total Quality Management (TQM) data de
meados dos anos trinta, porém é possivel recuar mais ainda no tempo e situar seu inicio no
comego do século, com alguns dos pressupostos tedricos do Taylorismo. Segundo Paladine
(2004), a Gestao da Qualidade passa a ser “Gestao da Qualidade Total” se suas atividades
envolverem todos os requisitos que produtos e servicos devem ter para realizar o que deseja o

cliente, em termos de necessidade, preferéncias ou conveniéncias, gostos etc.

Os conceitos desse modelo foram desenvolvidos inicialmente por autores norte-americanos:
Deming, Juran, Feigenbaum e outros em meados de 1950 e 1960. Embora tenham sido
publicados nos Estados Unidos, foram os japoneses os primeiros a colocar os conceitos em

pratica e popularizaram a abordagem do TQM.

Segundo Campos (2004), o conceito de “o cliente € o rei!” Até pouco nao tinha a menor
importancia. As empresas camuflavam seus erros e o cliente absorvia os prejuizos. Hoje, com
o mercado e a economia globalizados, o consumidor tem acesso ao produto ou servico que
necessitar, com padrdes de qualidade de alto nivel. A vista disso, o cliente conquistou seu
espaco e detém a coroa, sendo o principal item em qualquer macro-planejamento de qualquer

empresa do mundo.

¢ Deming ficou famoso por popularizar o ciclo PDCA nos anos 50. Idealizado por
Shewhart o ciclo consiste em um processo de desenvolvimento de melhorias continuas
simbolizado por um circulo, onde cada quadrante representa uma etapa do controle de

processo.
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O primeiro quadrante apresenta o planejamento (Plan), visa estabelecer metas para o plano de

controle; o segundo significa a execu¢do (Do) das tarefas previstas no plano; o terceiro,

verificacdo (Check) dos dados coletados e, por fim, o quarto quadrante representa a acao

corretiva (Action) para que o problema nao volte a ocorrer (CAMPOS, 2004).

Juran nasceu na Roménia e se formou em Engenharia nos Estados Unidos na década
de 20. Autor do livro Quality Control Handbook (Manual do Controle da Qualidade)

de 1951 tornou-se referéncia no assunto e foi trabalhar como consultor no Japao em

Segundo Juran (1991, apud PALADINI, 2004) o planejamento era o elemento bésico
da Gestdao da Qualidade Total e como o planejamento estratégico ocorre no nivel da
alta administracdo da organizacdo € importante o envolvimento dessas pessoas no

esfor¢o pela qualidade. Segundo esse mesmo autor, sdo atividades usuais da TQM:

Estabelecer objetivos abrangentes;
Determinar as a¢des necessarias para alcanga-los;

Atribuir responsabilidades bem definidas pelo cumprimento de tais
acoes;
Fornecer recursos necessdrios para o adequado cumprimento dessas

responsabilidades;

Viabilizar o treinamento necessario para cada ag¢do prevista (treinar
pessoal ndo deixa de ser uma forma de adequar o envolvimento de

determinados recursos aos objetivos de todo processo);

Estabelecer meios para avaliar o desempenho do processo de

implantaciao em face dos objetivos;
Estruturar um processo de analise periddica dos objetivos;

Criar um sistema de reconhecimento que analise o confronto entre os

objetivos fixados e o desempenho das pessoas em face dele.

Feigenbaum nasceu em 1922 e aos 24 anos ja era conhecido como um dos
grandes gurus da qualidade, sua fama se solidifica com o langcamento do livro

Total Quality Control considerado referéncia para a Qualidade.
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Para Feigenbaum (1991), dez parametros sdo fundamentais para o controle da Qualidade

Total e decisivos para o sucesso de sua aplicacdo nos anos 90. Sdo os seguintes:

¢ (Qualidade € aquilo que o cliente diz que é;
¢ (Qualidade e custos sdo uma soma e ndo uma diferenca;

¢ (Qualidade requer constante empenho tanto no trabalho individual

quanto no de equipe;
¢ (Qualidade ¢ uma forma de gerenciamento;
¢ (Qualidade e inovacdo s@o mutuamente dependentes;
e (QQualidade € uma ética;
e (QQualidade € a busca da exceléncia;
¢ (Qualidade requer aperfeicoamento continuo;

e (Qualidade é o custo que maiores resultados apresenta e é a mais

recente forma de empregar capital para obter produtividade;

¢ (Qualidade € implementada como um sistema de conexao total entre

clientes e fornecedores.

2.3 PROGRAMA 58

O programa 5S nasceu no Japao nas décadas de 50 e 60 quando o pais vivia em uma crise de
competitividade apds a Segunda Guerra Mundial. O pais ficou destruido no final da guerra e
os Estados Unidos continuavam seu imperialismo capitalista. Naquela época a maioria das
empresas estavam com sérios problemas nos seus ambientes de trabalho. Havia uma
preocupacdo com o denominado "S5K", ou seja, com locais de trabalho perigosos (Kiken);
sujos (Kitanai); pesados (Kitsui); escuros (Kurai) e fedorentos (Kusai). Entdo o governo
japonés decide criar um plano de recuperagdo industrial por meio de filosofias de qualidade, e

inicia um acelerado programa de recuperacao.

Os japoneses em pouco tempo conseguiram atingir e superar os padrdes internacionais de

qualidade, principalmente dos Estados Unidos. Entdo, na década de 70, tornaram-se lideres na
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manufatura de produtos (altamente competitivos internacionalmente, de baixos precos e

qualidade superior aos disponiveis no mercado) (OLIVEIRA, 2005, p. 35).

A partir dessa atitude de esperanca japonesa que surge entre outras ferramentas o programa

5S. A sigla representa cinco palavras japonesas. Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke

No Brasil, o movimento teve inicio na década de 80, porém s6 ganhou forca e maior adesdo a
partir de 1990 com a filosofia da Qualidade Total, que surgiu com a implantacdo do Plano
Collor que expds as empresas brasileiras a uma concorréncia cada vez maior com a abertura
do mercado brasileiro para produtos importados. Entdo o governo e empresas comecam a

buscar aumento da produtividade com o uso de filosofias japonesas.

“O governo brasileiro, com o objetivo de disseminar a Qualidade em todas as
instituicdes, publicas e privadas, criou o Programa Brasileiro para Qualidade e
Produtividade. Para o sucesso de qualquer uma destas Ferramentas ou Sistemas de
Gestdo, o Programa japonés 5S, foi e € utilizado de maneira undnime, como uma
base fisica e cultural” (RIBEIRO, 2011, p. 15).

Antes de 1990 o Programa 5S era praticado somente por industrias de médio e grande porte,
era denominado Housekeeping e se limitava as atividades de limpeza e ordem, ndo se
preocupando com asseio, disciplina e ordenagao. Hoje o programa aparece com outros nomes
e simplificacdes como por exemplo o Programa SOL (Seguranca, Organizacao e Limpeza) e
ndo tem somente atuacdo no ramo industrial, mas sim em vdrios segmentos da nossa

sociedade como nas escolas, ruas, meio ambiente, vida pessoal etc.

O 5S é a principal metodologia para resgatar muitos dos bons hébitos que
desaprendemos ou esquecemos de aprender ao longo destas duas tltimas
décadas(RIBEIRO,2011,p. 16).

Tontini (2002) sugere que para os 5S’s se tornarem permanentes na empresa, esta deve atuar
em trés pilares bdsicos: motivacdo das pessoas, introducdo das atividades de 5S na rotina
didria da empresa, por meio da normalizacdo, e avaliacdo constante do programa por meio de
auditorias de 5S. Estes trés pilares estdo alicercados no comprometimento e lideranca da alta

administracao.

O primeiro pilar € fundamentado na rotina didria da empresa com a normalizacdo ou

padronizacdo das atividades de organizacdo e limpeza. E importante que as normas sejam
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acompanhadas pelo Comité de 5S visto que na maioria dos casos € o proprio setor de trabalho
quem define as normas de limpeza. E interessante que se tenha um quadro que mostre “o

que” deve ser feito, “como e quando ” deve ser executado e “quem” deve executar.

O segundo pilar sugerido por Tontini (2002) sdo as auditorias ou avalia¢des periddicas da
situacdo das diversas dreas e setores da empresa. Na sua maioria as avaliagcdes sa3o mensais €
sdo de extrema importancia principalmente nas fases iniciais da implantacdo do Programa. No
estudo realizado, 99% das empresas pesquisadas acham indispensdveis as avalia¢des
periddicas e dessas 68% fazem a avaliagdo com rotatividade periddica dos avaliadores. Este
tipo de avaliac@o cruzada é muito comum pois cria um maior envolvimento e integracio com
as pessoas da empresa, porém estdo sujeitos a variagdes pessoais. E importante que seja feito
um questiondrio de forma objetiva na forma de checklist com respostas do tipo sim ou nao e

ou com notas de 0~10.

Os resultados das avaliagdes periddicas devem gerar um relatério final da auditoria para uma
reunido com cada setor, para se discutir acdes corretivas para as ndo-conformidades
encontradas, definindo-se o responsdvel, prazo e os recursos. Algumas medida de incentivos e
motivacdo podem ser colocadas nesse decorrer, como por exemplo a realiza¢do de um torneio

e ou participagdo nos lucros de resultados.

A motivagdo para o programa 5S deve ser uma constante por parte da dire¢cdo da empresa
mostrando a importancia que a empresa tem com o cumprimento do programa. Das empresas
Catarinenses pesquisadas foram obtidos que 55% utilizam a “competicdo” como fator
motivacional (40 empresas) e 41% utilizam outros fatores motivacionais (29 empresas) e o
restante diz ndo utilizar competicdo, mas consideram que treinamentos,beneficio do préprio

programa, concursos e divulgacdo de resultados ja sdo fatores motivacionais.

Por tltimo e com maior importancia, segundo Tontini (2002), temos o comprometimento e
envolvimento pessoal da alta administragdo da empresa que tem como principal conseqiiéncia
a participacdo de todos, ou seja, tivemos na pesquisa que 75% da empresas que obtiveram
sucesso no programa, a lideranca do presidente foi fundamental. As que tiveram insucesso
citaram como motivos, causas como: falta de participacdo da alta administracdo e da
administracao intermedidria; falta de investimento para algumas reformas necessdrias e falta

de tempo para fazer auditorias e compilagdo das avaliacdes.

Abaixo segue topicos com a definicdo de cada senso do 5S:
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2.3.1 Seiri - Senso da Utilizacao

Este senso também pode ser chamado de Senso da Organizacdo e € considerado de prioridade
maxima para o programa 5SS, pois dd inicio as atividades com acdes de selecdo, descarte,
arrumacdo. Essas atitudes parecem ser simples e de facil aplicacdo, porém ndo sdo porque
tem-se o velho costume de guardar as coisas com a esperanca de algum dia usi-las. Para
ajudar na tomada de decisdao de descarte podemos usar o método de gerenciamento por

estratificacdo que leva em consideracao a freqiiéncia de uso de algo.

Coisas que ndo foram usadas no ano passado ou que foram usadas apenas uma vez nos
ultimos 6-12 meses podem ser consideradas de baixa freqiiéncia e devem ser eliminadas
(sucata ou leildo) ou estocadas em local afastado. Com grau médio podemos considerar coisas
usadas mais de uma vez por més, estas devem ser estocadas em um lugar central no local de
trabalho. E por fim, coisas que sdo usadas uma vez por semana ou todos os dias ou de hora
em hora (freqiiéncia alta) devem ser guardadas préximo ao local de trabalho ou carregadas

com o funcionario.

O dia da grande faxina pode ser denominado “O dia D”” em que por meio de um bom preparo
e explicacdo dos critérios de separacdo e melhor destinacdo de itens desnecessarios,
funciondrios se ajudam no servico de limpeza. E importante no principio desta etapa a
participacdo da alta geréncia para que empregados ndo sejam prejudicados por mé

interpretacdo no momento de descarte.

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

pela freqiiéncia de uso, ou seja: se é utilizado sempre, ocasionalmente, raramente ou nunca.

Apoés as etapas de identificacdo e limpeza € importante que se faca um levantamento das
origens e locais em que a sujeira se agrava para que se possa realizar um estudo detalhado dos
motivos pelos quais as coisas ficam sujas e assim implementar um plano de ac¢do. Os tipos de
vazamento e sujeira podem ser classificados em uma tabela para que se possa fazer um

mapeamento do plano de agao.

A aplicacdo do programa 5S mostra ao longo do tempo, retorno garantido por meio de

diversos beneficios. Porém, t€ém-se em especial os resultados vinculados diretamente com o
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primeiro "S", o Senso de Utilizacdo, que em alguns estudos de casos causam surpresas com

tamanho beneficio.

Segundo Ribeiro (2011), a Eletropaulo em menos de um ano descartou mais de 1300
toneladas de materiais diversos, 600 toneladas a mais do que a CESP, a qual mandou ainda
150 toneladas de documentos/papéis para o lixo, além de liberar mais de 10 mil metros
quadrados de drea de escritério na Avenida Paulista, uma das regides com drea mais cara do

Brasil.

2.3.2 Seiton — Senso de Ordenacio

Este senso também chamado de senso da Arrumacao se resume ao fato de guardar as coisas
como se deve. Apds eliminagdo de objetos desnecessarios o préximo passo € fazer com que
cada coisa esteja no seu devido lugar, facilitando procura e acesso a materiais. Tem que ser
estabelecida uma 6tima comunicacdo visual com placas para ambientes e etiquetas para
prateleiras. Ferramentas de trabalho também devem ser guardadas em locais proprios e bem

sinalizados.

E preciso definir alguns critérios e padrdes para adequacdo de materiais em seus devidos
lugares sendo as pessoas gastardo muito tempo vagando em busca das coisas. Ao definir o
lugar exato, temos que definir como guardar as coisas e fazer com que todos sigam as regras
de arrumacao, esta pode ser considerada um estudo de eficiéncia, pois depende da velocidade

para pegar e colocar as coisas no seu lugar.

Primeiramente € importante que todos saibam os nomes das coisas, para isso deve-se
padronizar a nomenclatura para evitar que o mesmo objeto tenha dois nomes diferentes ou
que duas coisas diferentes tenham o mesmo nome. Outra questdo importante esta relacionada
com a ergonomia, segurancga, clareza e facilidade na estocagem de materiais e ferramentas.
Com relacdo a clareza e facilidade, alguns métodos ja sao bem conhecidos, como por exemplo
quadros com numeracdo ou contornos de ferramentas; estantes com luzes indicadoras ou
fracionadas por cores de acordo com os tipos de ferramentas que deve abrigar. Isto tudo deve
ser feito de forma conveniente e de facil acesso, respeitando um limite minimo ¢ maximo de

altura.
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O senso da Ordenacdo também se preocupa com a seguranga do trabalho. As caracteristicas
dos objetos devem ser levadas em consideracdo na estocagem, ou seja, itens considerados
pesados podem ser estocados em cima de carrinhos (facilita transporte); tubos, cabos e afins
podem ser enrolados; correias e outros objetos circulares podem ser pendurados. A
demarcagdo de corredores, ambiente de trabalho e objetos deve ser sinalizada com sinais e
faixas no chido que ajudam na padronizagdo,organizacdo e seguranga do processo como um
todo.As Figuras 1,2 e 3 do programa 5S na empresa Toyota do Japao ilustram muito bem este

S€nso:

MONTAGEM COM FERRAMENTAS SINAIS LUMINDS0S
LUVAS BRANCAS DEFACIL ACESSO INDICAM PROBLEMAS

Figura 1 - Linha de montagem com luvas brancas, sinais luminosos que indicam problemas e ferramentas mais
utilizadas estrategicamente dispostas. Fonte - http://totalqualitymanagement.wordpress.com

CADEIRAS PROJETADAS FARR FICAREM EMBAIXD
DAMESA PARR APROVEITAR MELHOR 0 ESPAGD

Figura 2 - Refeitério planejado para manter os padrdes 5S. Mesas com rodinhas, cadeiras fixas para ficarem embaixo
da mesa, chao demarcado e muito limpo. Fonte - http://totalqualitymanagement.wordpress.com
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Figura 3 - Piso demarcado com fitas adesivas coloridas. Cada cor tem uma funcio diferente. Tudo é disposto sobre
estruturas com rodinhas. Fonte - http://totalqualitymanagement.wordpress.com

2.3.3 Seiso — Senso de Limpeza

O objetivo deste senso € manter o lugar sempre limpo e agradavel, cada colaborador deve ter
conhecimento dessa importincia mantendo seu posto de trabalho sempre organizado e sem
sujeira. Antigamente quando os negdcios eram menores € nao havia grandes estoques € nem
preocupacdo ambiental a tarefa de limpar era executada naturalmente e sem grandes esforcos.
Hoje limpar virou um grande negocio visto que temos cada vez mais empresas do setor de
servicos especializadas em faxinas, saneamento, controle da poluicdo e destinacdo de

residuos.

De um modo geral, a limpeza tem uma abordagem em trés etapas. A primeira se da ao nivel
macro — limpar tudo e descobrir origens do problema. A segunda se da ao nivel individual —
tratar de locais de trabalho especificos. A terceira € o nivel micro, onde pecas e ferramentas

especificas sdo limpas.

Conforme Osada (1992) “a limpeza deveria ser vista como uma forma de eliminar as causas
dos problemas uma a uma [...]”, pois com o crescente avanco da tecnologia, as maquinas
tornam-se cada vez mais sofisticadas e a presenca de corpos estranhos (poeira, substincia

estranha entre outros) no seu interior pode causar defeitos, danos, quebras e até acidentes.

Para desenvolvimento de um local de trabalho mais limpo € importante atribuir
responsabilidades de grupos por dreas especificas e designar uma pessoa como lider. A
responsabilidade rotativa também pode ser usada em casos de trabalho que a maioria ndo
gosta de fazer. E importante a participacio de todos nesta operagdo, inclusive da alta geréncia

que precisa dar suporte para aquisicao ou loca¢do de maquinas e equipamentos de limpeza.
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Esta atividade tem que ser rotineira e em um periodo de tempo pequeno — apenas 3 minutos
por dia —todo dia e com a participagdo de todos j4 resultard em grandes mudancas.Limpezas

mais minuciosas e planos de a¢do devem ser executados final de semana ou no inicio do més.

Como exemplo de aplicacdo deste senso vou descrever uma experiéncia propria. Nas férias
do ano de 2005 participei do programa de intercambio chamado Work Experience nos EUA
no estado da Califérnia em uma cidade chamada Newport Beach. Por trés meses trabalhei em
uma rede de super-mercados de médio porte chamada Ralphs, eles nitidamente utilizava o
senso de limpeza de forma rotativa. Tinhamos que seguir uma tabela com os hordrios de
tarefas que todos deveriam fazer. Estas tarefas incluiam limpeza de banheiros, limpeza de
corredores, recolhimento de carrinhos de compra no estacionamento, reposi¢ao de produtos
entre outras. Era impressionante o comprometimento de todos nessas diversas atividades, o

sistema funcionava como um relégio Suico.

2.3.4 Seiketsu — Senso da Padronizacao

Este se consolida com a jun¢do e execucdo permanente dos trés (3) sensos ja citados, ou seja,
a idéia da padronizacdo € fazer com que as tarefas estabelecidas dos outros sensos sejam
cumpridas rotineiramente da mesma forma para que a filosofia comece a se enraizar na

organizag¢do. Padronizar significa manter um estado de limpeza e seguranca.

E muito utilizado nesta etapa o gerenciamento visual como a concretizacio da consciéncia
visual usando recursos de cores, formas, vestudrio e tudo o que causar impressdo e
informacdo de limpeza, medidas de seguranca e padronizacdo de operacOes. Alguns dos
recursos visuais necessarios sdo, por exemplo: avisos de perigo, indicacdo dos locais onde as
coisas devem ser colocadas, designacdao dos equipamentos, avisos de manutengao preventiva,
instrucdes entre outros. E fundamental que as informaces sejam visiveis a distancia, estejam

em locais pertinentes e sejam de facil entendimento.

Para gerenciar equipamentos, € necessdrio afixar etiquetas com nome e uso. Estas etiquetas
podem ser de inspe¢do anual, indicadores de temperatura, responsabilidade, adverténcia,

medi¢des, procedimentos, posicionamento etc.

Segundo Oliveira (1997) o lema referente a esta etapa é: “Viva com mais qualidade”. A

higiene deve ser observada e seguida por todos na empresa, assim como os cuidados pessoais.



23

Além disso, todos devem ter consciéncia de que zelando pela seguranca no trabalho, estardo

cuidando da prépria sadde.

As cores dos equipamentos, das roupas dos operdrios, paredes da fabrica costumam ser
escuras para disfarcarem a sujeira. Este pensamento esta mudando, algumas fabricas adotam o
branco como cor predominante em uniformes, pisos e paredes para que a sujeira aparece

imediatamente demonstrando assim um servigco limpo e de qualidade.

Até em ambientes de trabalho mais propicios a sujeiras, como oficinas mecanicas,
funciondrios estdo se adaptando e praticando os sensos. Em reportagem a Revista O Mecanico
Vilanova cita um exemplo de oficina considerada do século XXI. Ela cita a Tecnocar de SP
que pode ser considerada um exemplo entre as oficinas de reparacdo. Num ambiente claro e
limpo, a empresa funciona ha 15 anos e sempre foi preocupada com organizacio e limpeza. A
empresa se intitula como uma oficina ecoldgica, afinal todo o lixo € reciclado e a d4gua usada é
tratada. Os empregados trabalham com roupas claras demonstrando preocupacdo com a

aparéncia e limpeza.

2.3.5 Shitsuke — Senso da Disciplina

No diciondrio a palavra disciplina tem a mesma etimologia da palavra discipulo, que significa
aquele que segue. Este senso exige comprometimento de todos os colaboradores e pode ser
considerado um dos mais dificeis, pois estd muito relacionado com a cultura da empresa e
habitos dos funciondrios que naturalmente resistem a mudangas. O objetivo é consolidar o
programa com a manutencao rotineira dos colaboradores e das atividades exigidas seguindo
um acompanhamento motivacional. Cumprir prazos, seguir procedimentos e atender as
normas sio atividades que devem ser incorporadas na rotina de trabalho. Segundo Osada

(1992) “Disciplina é praticar e praticar para que as pessoas facam a coisa certa naturalmente.
E a forma de transformar maus habitos e criar bons hdbitos”.

A criagdo de um ambiente de trabalho disciplinado é a medida mais importante para garantir a
qualidade. Para alcancar esta filosofia a empresa precisa trabalhar com formacgdes de habitos
como: boa comunicagio e treinamento, incentivar participagao e envolvimento de todos, fazer
com que todos se sintam responsdveis pelo o que fazem etc. Para melhor acompanhamento a

empresa pode utilizar uma lista de verificacao de responsabilidades individuais.
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3 ESTUDO DE CASO

Neste Capitulo serd apresentada a estrutura e organiza¢do da empresa Favoretto e Granado.
Caracterizam-se os problemas deparados com a implantagdo do programa 5S dentro da
empresa através de fotos e figuras e em seguida sdo apontadas as propostas sugeridas para

solucionar tais problemas, estas sdo ordenadas no quadro de cronograma de implantacdo.

3.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

O presente trabalho serd desenvolvido na empresa Favoretto e Granado Ltda., localizada no
interior do Parand na cidade de Maringé. Trata-se de uma industria familiar e de pequeno
porte que atua no ramo metal mecanico produzindo pegas para maquindrios agricolas, com
destaque em equipamentos para plantadeiras e colheitadeiras. Inicialmente a empresa comeca
seus negdcios como loja representante e ferro velho, porém com o passar do tempo inicia-se a
aquisicdo de maquindrios com o intuito de producdo prépria de pecas agroindustriais. Hoje, a
Favoretto e Granado tem um portf6lio de centenas de pecas e é responsdvel por processos de

usinagem, pintura e distribuicao por diversos estados do pais onde atuam seus representantes.

A empresa tem como objetivo implantar um sistema de qualidade, porém possui recursos
financeiros limitados para um grande projeto como este. Com a aplicacdo do Programa 58,
espera-se com um baixo custo, organizar o ambiente de trabalho e solidificar uma cultura de

organizagdo e disciplina visando melhorias como um todo.

A empresa Favoretto iniciou suas atividades em meados da década de 1980, na cidade de
Maringa — PR. Inicialmente atuava apenas com a parte de revenda de pecas de mdaquinas
agricolas, passando entdo a partir do ano 2000 a produzi-las também, sendo uma das pioneiras
a fornecer suprimentos que atendessem a demanda gerada pela pratica da colheita
mecanizada. De forma geral, a empresa fabrica pecas e suprimentos de colheitadeiras,
plantadeiras, semeadeiras e pulverizadores, tendo uma forte demanda em todos esses tipos de

maquinas.

O atendimento aos clientes engloba todo o territério nacional, com exportagdo para o Paraguai
e Argentina. Entretanto, a empresa concentra suas atividades em alguns estados, com

representantes comerciais no Parand, Sdo Paulo, Minas Gerais, Mato Grosso, Tocantins,
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Maranhdo, Goids e Rio Grande do Sul. Atende desde pequenos produtores até grandes

empresas, com vendas em atacado e varejo.

Entre os produtos comercializados pela empresa, t€m-se barras de pulverizacdo, protetores e
blindagem de plantadeiras e colheitadeiras, buchas, cabos de ago, chapas de aco, cubos de
disco, defletores, eixos, espalhadores de colheitadeiras, pecas em feltro, molas, parafuso,
pinos, polias, ponteiras, porcas, suportes, trava e tubos. Todos estes itens relacionados sdao
implementos que compdem os diversos tipos de mdquinas colheitadeiras, plantadeiras,

semeadeiras e de pulverizagao.

Dentre os produtos comercializados, alguns apresentam um maior indice de vendas em uma
época e outros em outro periodo. Esta variacao ocorre de acordo com o calendério de
agricultura. Por exemplo, na época de plantio sdo vendidos mais produtos relacionados a
plantadeiras e na época de colheita, conseqiientemente, vende-se mais os itens da linha de
colheitadeiras. Ha também alguns produtos que apresentam uma certa estabilidade continua

de vendas ao longo do ano, como € o caso dos eixos de transmissao.

A empresa divide-se em cinco setores, conforme apresenta-se na Figura 4: Financeiro,

Compras, PCP, Producdo e Vendas. Como se pode perceber existem alguns servigos que sao

terceirizados.
Diregéo
Financeiro Compras PCP Producéo Vendas
Recebimento / Vendedores
Contas a Pagar ;
H J Receber L3 Almoxarifado H Internos
. Representantes
Contabilidade o ———

N3
N2

I:I Areas terceirizadas

Figura 4 — Organograma da Empresa.
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A figura 5 ilustra o ciclo do pedido dentro da empresa, desde a solicitacdo do cliente, até a

entrega.
VENDAS - CREDITO
PELA FABRICA 4 NEGADO
—_——
—————
VERIFICACAO g

DE CREDITO
CREDITO APROVADO

VENDAS POR
REPRESENTANTES

==

EXPEDICAO

RECEBIMENTO / COMPRAS
ALMOXARIFADO

Figura 5 — Ciclo do pedido dentro da empresa

3.1.1 Descricao dos processos industriais

O mapa de processo dos principais setores por onde o produto circula na fabrica pode ser

visualizado a partir da Figura 6.

Producao

Corte e .
Corte e Dobra L Soldagem |y Acabamento L Usinagem

L Expedicao L Manutencéao L Transporte

Areas terceirizadas

Figura 6 - Organograma da funcao producao

A empresa conta com uma maquina de Corte Guilhotina, uma maquina de Corte a Plasma,

uma maquina de Corte e Furacdo Excéntrica, uma méquina de Prensa Hidrdulica, uma
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maquina de Usinagem CNC, duas mdquinas de Usinagem Convencional (Torno Francés e
Torno Revodlver), uma maquina de Corte Serra Fita, equipamentos de Servico de Solda e
equipamentos para Pintura Liquida. A seguir é apresentado o esboco do chdo de Fébrica

(Figura 7).

CORTE E )
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ENM GERAL J
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o) pu— 1 g
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Figura 7 Tecnologia e instalacoes

3.2 ALMOXARIFADO

Assim que os materiais sao recebidos, o chefe de producdo verifica se todos os itens estdo em
conformidade com aquilo que foi pedido, com relagdo a quantidade, dimensdes, tipo de
material, bem como sua qualidade. A cada item que é aprovado, € dada a autorizacdo para
descarregamento e armazenamento do material. O préprio chefe de produgdo € quem designa

o local onde sera armazenado.

O processo de armazenagem de materiais leva em consideragdo o volume, peso e rotatividade
de cada um. A separacdo das matérias-primas € feita de acordo com as caracteristicas do
material, separados em barras redondas, barras chatas, barras quadradas, barras sextavadas,
tubos redondos, tubos quadrados, tubos retangulares, chapas e fundidos. Hd também uma
separacdo por composicdo de material. Por exemplo, tubos de bronze; material 1008 (8% de
carbono em sua composi¢cao); 1020 (20% de carbono); 1045 (45% de carbono) e assim

sucessivamente.

Quanto a disposi¢cdo de cada matéria-prima, aquelas que possuem um maior peso sdo alocadas
em regides mais baixas e com mais f4cil acesso. A distribui¢do € feita verticalmente. Por se
tratar de materiais com grande comprimento (a maioria € adquirida em barras de 6 metros),
estes materiais ocupam uma grande drea com relagdo a profundidade. Hd uma peculiaridade

que, dependendo da urgéncia na chegada do material e havendo disponibilidade de méquina, o
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material € descarregado direto para o chdo de fédbrica, ndo passando pela area de

armazenagem. As figuras 8, 9 e 10 ilustram o processo de armazenagem.

Figura 8 - Barras

Figura 9 - Chapas Figura 10 — Fundidos

Além das matérias-primas, hd também o armazenamento de produtos utilizados nos processos
de fabricac@o e manutencdo das maquinas, como fluidos, graxas, anti-corrosivos, filtros, entre
outros. Todos sdo identificados por meio de etiquetas e dispostos em prateleiras. Had também
armazenagem de materiais utilizados em escritorio e ferramentas auxiliares em geral. Isso €

demonstrado nas figuras 11 a 14 .



29

Figura 13 - Materiais de Escritorio Figura 14 - Ferramentas em Geral

Com relag@o aos produtos acabados, hd uma grande area de estocagem, onde os produtos sao
armazenados de acordo com a sua linha. Por exemplo, pecas e implementos New Holland,
Massey Ferguson, John Deere, Jacto, Jumil, etc. Aqui também € utilizado o sistema de
prateleiras industriais, com suportes em ferro e base em madeira. Diferentemente do que
ocorre com as matérias-primas, os produtos acabados que possuem dimensodes e densidades

maiores sao armazenados em locais mais altos.

Isto ocorre pelo fato destes possuirem uma rotatividade menor em relagdo aos outros produtos
e ocuparem um considerdvel espago, impossibilitando a sua armazenagem em niveis mais
baixos nas prateleiras. Quanto a identificacdo, cada produto possui um cédigo tnico,
cadastrado no sistema e identificado por meio de uma “etiqueta” fixada na base da prateleira.

As figuras 15 a 18 ilustram o armazenamento de tais produtos.



30

Figura 17 - Estoque de Produtos Jacto Figura 18 - Estoque de Produtos Jumil

Além do setor industrial, a empresa possui também uma drea de comércio varejista, onde
comercializa seus produtos industrializados e adquiridos de terceiros. H4 outro setor de
estoque de produtos acabados onde sdao armazenados produtos que possuem alto giro de
reposicdo de estoque, além de parafusos, porcas, arruelas, pinos, entre outros, que sao
adquiridos de empresas terceiras. Mais uma vez, € utilizado o mesmo tipo de armazenagem

em prateleiras. As figuras 19 e 20 ilustram a armazenagem de tais produtos.

Figuras 19 - Porcas e Parafusos Figura 20 - Estoque de Produtos do Varejo
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Vale ressaltar com relacdo ao sistema de controle de estoque que, ao final da fabricacdo de
cada produto, a ordem de produ¢do com a quantidade fabricada é passada para administragao,
que efetua a entrada da respectiva quantidade no sistema da empresa. Assim que o produto é
vendido, isto é, quando € inserido dentro de uma ordem de venda, o sistema automaticamente

efetua a baixa na quantidade em estoque.

3.2.1 Movimentacao Almoxarifado

A movimentagdo de materiais € auxiliada por meio de um paleteiro de operacdo manual e um
carrinho de carga, podendo também ser feita exclusivamente pelos colaboradores,

dependendo do tipo de produto ou material a ser movimentado.

Os corredores de armazenagem de produtos acabados, por serem um tanto quanto estreitos,
impedem a utilizacdo de equipamentos que auxiliam na movimentag¢do, ficando estes
equipamentos para movimentar as matérias-primas, principalmente se tratando de chapas de
grande espessura, ou produtos inacabados, que precisam ser movimentados de um local para

outro, como por exemplo, da drea de fabricagcdo para a drea de pintura.

Além disso, hd também a utilizacdo de mesas com grande area de superficie que se
movimentam por meio de rodinhas, utilizadas geralmente para armazenar chapas em estoque
intermedidrio. Por exemplo, a chapa € trazida da sua drea de armazenagem para a mesa, onde
fica alocada por um tempo antes de iniciar o processo de corte na guilhotina. Tais

equipamentos mencionados estao ilustrados nas figuras 21 a 23.

i
(

Figura 21 - Carrinho de Carga Figura 22 - Mesa com Rodas



Figura 23 - Paleteiro
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3.3 IDENTIFICACAO DAS NECESSIDADES DO SETOR ALMOXARIFADO

Em relagdo ao processo de movimentagdo, o setor de estoque de produtos acabados apresenta

corredores estreitos que dificultam a movimentacdo dos produtos tanto no sentido produgdo

para estocagem, quanto da estocagem para expedicao. Além disso, impossibilita a utilizagdo

de qualquer tipo de equipamento de movimentacdo que poderia auxiliar nesses processos.

O sistema de estocagem de barras e tubos € de dificil manuseio, ja que para adicionar pegas ao

estoque € necessdrio levantar uma barra de 6 metros e inseri-la no estaleiro, sendo estas barras

muito pesadas. Ainda nestes estaleiros, notam-se varios espagos vazios.

3.4 PLANEJAMENTO DO PROGRAMA 58S

As etapas planejadas para conduzir a execugdo do projeto estdo listadas no cronograma de

implantacdo, apresentadas no Quadro 2

Quadro 2 — Cronograma resumido de implantagao

Seq Etapa Principais Atividades Periodo
Jun Jul Ago Set Out
Nov
Definir critérios de reposi¢ao X
Definir formas de armazenamento X
1 Preparagéio Definir procedimentos de retirada X
Sistema de codificacdo e controle de itens X X
Descri¢@o dos processos e procedimentos X
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Treinamento novos procedimentos

2 Formacgao equipe Formar equipe de apoio para os dias de
mobilizacdo
3 Lancamento Capacitacdo e apresentacdo do programa para os
envolvidos
4 Descarte Providenciar drea para descartados
Dia ‘GD’? X
5 Ordenacio e Classificar materiais e reorganiza-los no X
Arrumacio almoxarifado e producdo
6 Limpeza Providenciar materiais de limpeza
Execucdo Limpeza
7 Higiene e Sadde Criar politicas de higiene da empresa e pessoal
dos funciondrios
Execugdo das politicas criadas
8 Ordem Mantida Estabelecer planos de manutengdo dos resultados
j4 alcangados
Estabelecer planos para solucionar problemas no
setor
9 Manutencio Criar um plano de manutencio do programa X
Avaliar resultados obtidos com o projeto X

10 Encerramento Confraternizagdo X

3.5 EXECUCAO DAS ATIVIDADES PLANEJADAS E ANALISE DOS RESULTADOS

Sera descrito como sera executada as atividades planejadas no cronograma de implantagao.

3.5.1 Preparacao do Ambiente

A preparacdo do ambiente tem como objetivo otimizar o gerenciamento do almoxarifado e da

producdo de forma que os setores estejam preparado para a manter o Programa 5S. Esta etapa

€ concluida com o treinamento e implantacao dos novos procedimentos.

Para o problema dos corredores estreitos, ocorre que as pecas sao alocadas lateralmente umas

das outras e utilizados os dois lados da mesma prateleira, conforme Figura 24.
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Figura 24 - Sistema atual layout prateleiras.
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Como melhoria, neste caso, propds-se a utilizacdo de apenas um lado das prateleiras e
estocando as pecas umas atrds das outras, liberando o outro lado das prateleiras para que

fiquem encostadas umas nas outras e conseqiientemente aumentando o espaco dos corredores,
como mostram a Figura 25:
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Figura 25 - Sistema proposto layout prateleiras.
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Para melhoria do sistema de armazenagem de barras propds-se um estaleiro o qual fique livre
lateralmente para a entrada vertical das barras com a utilizacdo de uma talha, reduzindo
drasticamente o esforco feito pelo almoxarife. As Figuras 26 e 27 exemplificam melhor esta

proposta.

HiERRRREEE
HiERRRREEE
HiERRRREEE
HiERRRREEE
HiERRRREEE
HiERRRREEE
HiERRRREEE
HiERRRREEE
HiERRRREEE
HNEREREREE

Figura 26 - Sistema atual estaleiro.

Figura 27 - Sistema proposto estaleiro.
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3.5.2 Formacao da equipe e capacitacao para os envolvidos

A equipe de apoio é composta por quatorzes colaboradores, tanto de nivel operacional quanto
administrativo. Dentre estes, nove da producdo e cinco do administrativo.

Conforme o cronograma, o langcamento do Programa 5 Sensos foi marcado pela capacitagdao
da equipe e dos colaboradores da empresa. Durante o treinamento foi apresentado: o conceito
do Programa 5S, o significado de cada senso, o processo de implantacdo e os resultados

esperados.

3.5.3 Senso do Descarte e planejamento do Dia D

Como de costume, hd a tendéncia de guardar coisas com a esperanca de usd-las um dia,
entretanto com a quantidade de produtos, servicos e informacdes nos dias de hoje, é mais

importante saber o que € util e classificar essas coisas do que simplesmente guardé-las.

No Dia D, marcado para a segunda semana de agosto, a equipe treinada se unird com a
finalidade de efetuar a separacdo de todos os materiais que ndo possuem utilidade para a
empresa, portanto € preciso ter um olhar critico para realizar essa andlise. A empresa
Favoretto possui uma resisténcia ao descarte por ter uma caracteristica em especial, ela inicia
seu negocio na drea de ferro velho e, portanto, seu proprietdrio tem enraizado a ideologia de
que nada deve ser jogado fora, que tudo pode ser reaproveitado ou ser vendido algum dia. Em
vista dessa resisténcia optou-se por utilizar o método de estratificacdo por importancia

levando em consideragdo a freqii€ncia de uso de cada coisa.

Os materiais separados serdo classificados em Grau de necessidade Baixo,Médio e Alto e

destinados a lugares especificos segundo a tabela abaixo.

Quadro 3 - Método de Estocagem

Grau de Necessidade Meétodo de Estocagem
( Freqiiéncia de Uso) (Estratificacdo)
Baixo e (oisas que ndo foram usadas no ¢ Eliminar(sucata ou leildo)
ano passado
e (oisas que foram usadas apenas uma vez e Estocé-las em local afastado
nos dltimos 6-12 meses
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Médio e (oisas que foram usadas apenas uma vez ® Estocé-las num lugar central
nos ultimos 2-6 meses no local de trabalho
e Coisas utilizadas mais de uma vez por més
Alto e (oisas usadas uma vez por semana ® Estocar proximo ao local de
e Coisas usadas todos os dias trabalho ou carregadas com o
e (Coisas usadas de hora em hora funciondrio

3.5.4 Senso de Ordenacao

A etapa seguinte € a de Ordenacdo. Esta pode ser considerada a etapa mais trabalhosa, pois
demanda tempo e mao-de-obra para seu planejamento e execu¢do. Os materiais que sao muito
consumidos terdo facil acesso e os demais serdo organizados utilizando os seguintes critérios:
rapidez no fluxo de materiais, seguranca dos colaboradores e seqiiéncia ldgica para o
armazenamento. A idéia € fazer com que cada coisa esteja no seu devido lugar, facilitando
procura e acesso a materiais. Tem que ser estabelecida uma 6tima comunicacdo visual com
placas para ambientes e etiquetas para prateleiras. Ferramentas de trabalho também devem ser

guardadas em locais préprios e bem sinalizados.

No caso da empresa Favoretto foi verificado que o ambiente de maior problema com relagio
ao senso de organizacdo estd no setor de produgdo, onde existe uma desordem com relacdo a
administracdo de materiais em processos, processados, sobras, rebarbas e ferramentas.
Segundo as Figuras 28 e 29, € possivel evidenciar nas dreas circuladas o acimulo de materiais

desnecessarios proximo ao ambiente de trabalho:

Figura 28 - Posto de trabalho Furacio
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Figura 29 - Posto de trabalho Corte - Plasma.

Um ambiente de trabalho como este pode causar uma m4 impressdo a imagem da empresa,
acidentes de trabalho, baixa produtividade etc. A idéia com relagdo a este senso € inicialmente
aproveitar a limpeza do dia D, delimitar postos de trabalho e corredores com fitas e depois
padronizar armazenagem e descarte, deixando bem claro onde cada material e ferramenta

deve ser guardado, com ajuda de uma boa comunicagdo visual.

Através de treinamento delega-se poder e autonomia para que o operador possa fazer descarte
de rebarbas, armazenagem de matérias e ferramentas no seu devido lugar para q o mesmo
tenha total responsabilidade pela ordem do seu posto de trabalho. Muitos operadores se
queixam e justificam a desordem por ndo saberem onde alocar certos materiais e também por
ficarem em dudvida com relacdo a sobra de MP que se deve guardar para reaproveito ou as que

se devem eliminar.

Se necessdrio, haverd aquisi¢do ou criagdo de novos quadros, suportes, estantes e carrinhos
visando: conveniéncia, praticidade, rapidez, seguranca, ergonomia. Cartazes motivacionais e

explicativos também devem ser usados.

3.5.5 Senso de Limpeza

A limpeza € uma das atividades dos 5S°s mais bésicas, porém esta na esséncia do programa.
Limpeza também € sindnimo de inspecdo, pois é um processo que busca dar tratamento
adequado a cada equipamento, miquina e ferramenta.

A idéia é que por meio dos sensos anteriores e um dia de limpeza intensa se identifique as

causas de sujeiras e se proponha sugestdes para elimind-las, pois pode-se deparar com
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problemas como entupimento, vazamentos, infiltracdo, etc. Para garantir a manutengdo deste
senso, vamos delegar responsdveis a fim de tornar a pratica da limpeza uma rotina.

No caso da Favoretto que trabalha com materiais relativamente pesados, deve-se de inicio
utilizar no almoxarifado e em alguns setores de producao a limpeza por jato de ar para depois
varrer. Posteriormente, cada posto de trabalho com suas ferramentas e maquinas deve ser
limpo pelo seu operador que € a pessoa que possui maior conhecimento naquele ambiente.

Uma folha de auto-avaliacdo e verificacdo de reparos deve ser montada.

3.5.6 Senso de Higiene e Saude

A partir da andlise das necessidades de reparos efetuada na etapa anterior, deve-se verificar a
viabilidade de executd-los. Este senso € conhecido também como satide e higiene e deve
proporcionar condi¢des favordveis de trabalho ao colaborador. Assim, serdo propostas

melhorias como:

e fornecer condicdes favoraveis de ventilagc@o, iluminagdo e seguranca;

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

necessario.

Este senso surge para reforcar e manter os sensos de utilizagdo, ordenagdo e limpeza. Desta
forma, é necessdrio criar procedimentos para padronizi-los e estabelecer métodos para
controle visual, por exemplo: avisos de perigo, instru¢des de uso de EPI, demarcagdes de

areas.

3.5.7 Senso de Disciplina

Ficou estabelecido que se deve verificar se as atuais regras estdo sendo cumpridas e caso
contrério, propor solucdes. Nesta etapa é fundamental elaborar um manual para a manutencao

dos sensos anteriores, contendo quais atividades devem ser feitas, de que maneira devem ser
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realizadas e estabelecer responsdveis pelo seu cumprimento. Em seguida treinar os

colaboradores para o uso desse manual.

3.5.8 Manutencio e Avaliacao do Programa

A rotatividade de funcionarios, costumes e resisténcia a mudancas propiciam que o programa

5S acabe caso ndo seja realizada uma manutencao do programa.

Para manter o Programa 5S € realizado avaliagdes periddicas a fim de verificar o estado de
organizacdo e limpeza da empresa. Sdo elaborados check-lists para avaliar cada senso do
programa que serdo conduzidos por colaboradores treinados E interessante estabelecer uma
pontuacdo para o funciondrio que esta sendo avaliado e uma gratificacio para quem alcangar a

maior pontuacao.

3.5.9 Encerramento

E importante que haja uma confraternizacio de encerramento com participacio de todos da

empresa.

3.6 RESULTADOS QUALITATIVOS

Neste capitulo serd descrito os resultados qualitativos e quantitativos obtidos com aplicagdo

do programa dos cinco sensos na empresa estudada.

3.6.1 Preparacao do ambiente

Foi realizada a preparagdo do ambiente no estoque de produtos acabados solucionando o
problema com os corredores estreitos. A idéia inicial era juntar as prateleiras de duas em duas.
A utiliza¢do de apenas um lado das prateleiras iria possibilitar um aumento considerdvel nos
corredores. Porém em uma das reunides com o proprietdrio da empresa decidimos eliminar

algumas das prateleiras com intuito de compactar e enxugar o estoque de produtos acabados.
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A conclusdo desta etapa dobrou o espacamento dos corredores de 1 metro para 2 metros e
permitiu que equipamento de transportes internos como mesa com rodas, carrinho de carga e
empilhadeiras pudessem ser utilizados neste novo layout facilitando e diminuindo
drasticamente o esforco dos operdrios na movimentagdo da logistica interna. As figuras

abaixo mostram a preparacdo do ambiente.

Figura 31: Preparacio do novo ambiente

O projeto de construcdo de um estaleiro para estoque de barras de tal forma que fique livre
lateralmente para entrada vertical com utilizacdo de uma talha, com intuito de reduzir espago

e esforco pelo almoxarife agradou e foi aprovado pelo proprietdrio como um projeto futuro.

3.6.2 Dia ‘D’

No més de Agosto conforme o planejado foi realizado a atividade denominada de Dia D. O

proprietario da empresa ordenou que se descartasse somente o que realmente nio poderia ter
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proveito e que o restante fosse remanejado para lugares especificos de acordo com o grau de
necessidade do dia a dia do operador. Portanto a responsabilidade de selecdo ficou designada

para cada operdrio com seu devido local de trabalho.

O resultado surpreendeu alguns operadores que se depararam com uma quantidade
relativamente alta de materiais com baixo e médio grau de necessidades que ocupavam seus
postos de trabalho simplesmente pelo fato de estarem ali hd muito tempo. A maioria desses
materiais eram sobras de matérias primas paradas (chapas e barras) estas foram destinadas a
um pallet de ferro com intuito de reaproveitamento ou para serem eliminadas na cagcamba de
entulho localizada na parte externa do galpdo. Produtos acabados voltaram para seu local
correto de armazenamento, também foram encontrados caixas, recipientes vazios, moldes,
pecas quebradas, etc. Destes materiais, os que ndo foram jogados fora e nem destinados ao
estoque de acabados ou almoxarifado, tiveram como destino 0 mezanino que ja tinha como
funcdo abrigar materiais com baixa freqiiéncia de uso. Para alocacdo desses materiais
alocamou-se mais uma prateleira no mezanino. As figuras 32,33,34 e 35 mostram as etapas

desse processo

-
- >
- [ o

Figura 33: Pallet cheio usado no descarte de sobras
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Figua 34: Noa rtir Mezanino

BV

Figura 35: Cacamba Entulho.
3.6.3 Depois do Dia ‘D’

Ap6s a implantacdo do Senso de Utilizagdo, verificou-se melhorias no arranjo fisico, como: a
liberacdo de espacos nos corredores e nas prateleiras, eliminacdo de objetos no meio do
caminho que prejudicavam a imagem da empresa e poderiam causar algum acidente. As

imagens 36,37,38,39 ilustram o antes e depois:




Figura 37: Depois

Figura 39: Depois
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3.6.4 Arrumacao

ApoOs a etapa de utilizag@o ficou claro que ndo seria preciso a aquisi¢do de novas quadros,
suportes e estantes para armazenamento de ferramentas e materiais em processo, pois a
estratificacdo por importancia proporcionou a liberacao de espacgo para que esses matérias de
alto grau de necessidade fossem alocados de maneira conveniente de acordo com o
funciondrio. E importante ressaltar também que cada operador possui um armdrio para
guardar seus pertences e equipamentos de EPI localizado no seu devido posto de trabalho. E
responsabilidade do operdrio a conservacao de seus equipamentos.

No estoque de produtos acabados utilizou-se novas etiquetas de codigos visto que as antigas
j4 estavam apagadas pelo tempo. Essa etapa foi acompanhada pelo processo de checagem e
atualizac@o dos produtos no banco de dados do sistema da empresa, identificou-se que alguns

desses produtos nao estavam registrados.

Figura 40: Etiquetas de Cédigo Antigas

ié; o
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Figura 41: Etiquetas de Cédigo Novas
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3.6.5 Limpeza

Com relacdo ao senso de limpeza no setor de producdo, cada funciondrio ficou responsdvel
pela limpeza de sua méquina e por varrer seu posto de trabalho. Apds isto,visto que a maioria
das madquinas trabalham sob lubrificacdo, deve-se utilizar solvente para eliminar O6leo

concentrado em alguns pontos.

O objetivo foi fazer desta etapa uma forma de inspec¢do identificando as causas e origens de
sujeiras. A principal causa de sujeira da empresa estuda estd vinculada ao processo produtivo
e funcionamento das mdaquinas. O vazamento de 6leo é outro problema, foram encontradas
bandejas para captar 6leo que vaza. Isto contudo, apenas disfar¢ca o problema visto que €
melhor livrar-se dos coletores for¢ando verificar de onde vem o vazamento. Foram
encaminhadas para a geréncia as maquinas que estavam com esse problema para que o

mesmo fosse resolvido com servi¢co de manutengao.

Outro grande foco de sujeira estd relacionado com acumulo diario de rebarbas, cavaco e
fuligem do processo de usinagem, para solucdo deste problema foi liberado para o operador
um tempo maximo de 10 minutos do final do expediente para que o mesmo possa fazer a
limpeza em geral do seu posto de trabalho, para seu auxilio e lembrete fixou-se uma tabela
proximo ao seu posto de trabalho e também foi alocado mais tambores e lixos para acimulo
desses detritos. Durante o processo de limpeza ndo foram encontrados problemas com
entupimento, vazamento € nem infiltracdo. Foi instalado também um lixo ecoldgico para
separacdo de certos materiais de acordo com seu tipo. As figuras 42 e 43 abaixo ilustram esta

etapa:

7 Figura 42: Tambor para acumulo de detritos
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Figura 43: Lixo Ecologico

3.6.6 Higiene e Saide

No desenvolvimento do senso de Higiene e Saide as condi¢gdes de trabalho relacionadas com
ventilacdo e iluminagdo sdo boas, porém no periodo de verdo alguns funciondrios se queixam
do calor visto que o galpao é coberto por telha brasilit, foi proposto entdo para o proprietario a

instalacd@o de climatizadores industriais.

Existem problemas relacionados com a seguranca dos colaboradores visto que alguns ndo
tinham o costume de utilizar EPI, para solucionar esse problema reuniram-se todos operarios
da producdo e explicou-se que o uso desse tipo de equipamento € obrigatorio. Para reforcar
esse apelo fez-se cartazes alertando para o uso obrigatério de EPL E de costume alguns
funciondrios da empresa fumar em horério de servigo, para este problema também foram
utilizados avisos de proibido fumar e outros de conscientizacdo. Estes avisos foram colocados
no mural de recados da empresa que estava com informagdes antigas, rasgadas, sujas e

apagadas. As imagens mostram o antes e depois do quadro de avisos.

Figura 44: Quadro de avisos anterior
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Figura 45: Quadro de avisos atual

Nesta etapa alguns funciondrios aproveitaram para se queixar das condi¢cdes de alguns EPIs.
Foram constatados problemas com 6culos trincados e luvas rasgadas. Esses problemas foram
resolvidos pela geréncia com rapidez. Algumas evidéncias de condi¢Oes inseguras € ma
sinalizacdo dos avisos de seguranca também foram constatadas, porém foram eliminadas com

a evolugdo do programa.

Figura 46: EPI danificado

Bl *

Figura 47: Condicao insegura de trabalho
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Figura 48: Aviso de seguranca parcialmente tampado

Ficou claro a importancia de delimitacdo de corredores e postos de trabalho com fitas porém
esta atividade ndo foi liberada, pois o proprietdrio tem como projeto breve uma possivel troca
de algumas mdquinas. Extintores, hidrantes e saidas de emergéncia foram consideradas sob

boas condicdes.

3.6.7 Disciplina e Manutencao

As pessoas t€ém a tendéncia de fazer as coisas da forma mais facil possivel, novas técnicas
costumam ser motivadoras e bem absorvidas pela equipe no inicio dos programas, porém
tendem a cair no esquecimento com o tempo. Para criar um ambiente disciplinado trabalhou-
se com frases motivadoras do Programa 5S nos quadros de avisos. As seguintes frases foram

utilizadas:

Convidamos vocé a praticar o 5S na sua vida profissional e pessoal!

e Praticar o 5S € praticar “bons hédbitos” e “bom senso”, “A gente faz o ambiente”.
SEBRAE (2000)

e TenhaSOo necessdrio, na quantidade certa.
e  “Um lugar para cada coisa, cada coisa no seu lugar”. SEBRAE (2000)

¢ O que se precisa a toda hora deve ficar mais perto da gente.

e “O ambiente faz a gente”. SEBRAE (2000)

e  “O compromisso de cada um é com todos”. SEBRAE (2000)
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° “Agua que corre ndo cria lodo”. SEBRAE (2000)

¢ Tenha orgulho do que faz.

® Valorize-se, sua participacdo € importante no processo.

¢ O ser humano s6 cresce quando recebe um desafio superior a sua capacidade atual.

® “O sucesso € conseqiiéncia do nosso comprometimento.”

Para que o Programa 5S ndo caia no esquecimento, € importante realizar constantes
treinamentos e programar auditorias para verificar se os procedimentos estdo sendo seguidos.
Assim, € possivel garantir a continuidade do Programa 5S. Ficou sob responsabilidades dos
proprios colaboradores a orientacdo e apresentacdo dos documentos do programa para novos

funcionarios.

3.7 RESULTADOS QUANTITATIVOS

Nesta etapa quantificou-se numérica e graficamente o desempenho e melhoras conquistadas

com o programa segundo alguns colaboradores da empresa.

3.7.1 Avaliacao do Programa

Foram selecionados quatro colaboradores de diferentes setores para responder uma folha de
verificacdo. Orientou-se a marcacdo da seguinte maneira: Caneta azul para se referir a antes da

implantacdo do programa 5S e vermelha para se referir depois da implantacdo.

A seguir tem-se um exemplo do funciondrio Vitor.



Quadro 4 - Folha de Avaliacao

12 S - SENSO DE UTILIZAGAO - SEIRI
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ASSUNTO OBSERVAGOES 4
NO
1 | EXISTEM NA AREA INSTRUMENTOS, FERRAMENTAS OU FERRAMENTAS, PARAFUSOS,
OBJETOS LUVAS, DISPOSITIVOS, ETC.
SEM NECESSIDADE?
2 | OS MATERIAIS DE USO ESTAO EM QUANTIDADE VERIFICAR SE HA EXCESSO DE X
ADEQUADA? MATERIAL.
3 | OS MATERIAIS ESTAO DEVIDAMENTE ARMAZENADOS / VERIFICAR ARMARIOS E
ARRUMADOS? PRATELEIRAS.
4 | OS REGISTROS / CONTROLES DA AREA ESTAO VERIFICAR SE NAO HA
ORGANIZADOS E COM FACIL ACESSO? REGISTROS ULTRAPASSADOS.
5 | AS FERRAMENTAS E INSTRUMENTOS DE USO CONTINUO | VERIFICAR QUANTO A LIMPEZA
ESTAO BEM ACONDICIONADAS NO PROPRIO POSTODE | E )
TRABALHO ? CONDIGOES DE USO.
2¢S - SENSO DE ARRUMACAO - SEITON
ASSUNTO OBSERVAGOES 4
NO
1 | OS MATERIAIS / FERRAMENTAS DA AREA ESTAO IDENTIFICAGAO COM CORES,
DEVIDAMENTE IDENTIFICADOS? NUMEROS OU NOME.
2 | OS LOCAIS EM QUE SAO ARMAZENADOS OS X
MATERIAIS / FERRAMENTAS, PERMITEM UMA BOA
CONSERVAGAO DOS MESMOS?
3 | AS EMBALAGENS ESTAO EM LOCAIS IDENTIFICADOS? | EXISTE DEMARCAGAO PARA
EMBALAGENS? E SEGUIDA?
X

TODOS CONHECEM A DISTRIBUICAO DOS MATERIAIS
NOS MEIOS DE ARMAZENAGEM?

VERIFICAR SE PODE ACHAR
RAPIDAMENTE UM DETERMINA-DO
DISPOSITIVO.

AS BANCADAS E LOCAIS DE TRABALHO SAO _
MANTIDOS EM ORDEM DURANTE A EXECUCAO
DOTRABALHO?




32S - SENSO DE LIMPEZA - SEISO
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ASSUNTO OBSERVAGOES 4
NO
. VERIFICAR SE HA PAPEIS, COPOS, LIXO
1 | OS EQUIPAMENTOS ESTAO LIMPOS E NO CHAO E AO REDOR DO
ORGANIZADOS? EQUIPAMENTO.
] i VERIFICAR SE AS MANGAS ESTAO
2 | 0S UNIFORMES DOS FUNCIONARIOS ESTAO RASGADAS, SUJOS COM OLEO / GRAXA
LIMPOS E BEM_CONSERVADOS?
] VERIFICAR COM QUE FREQUENCIA OS X
3 | EXISTEM NA AREA CESTOS DESTINADOS A MESMOS SAO ESVAZIADOS.
COLOCAGAO DE LIXO? SE EXISTEM, ESTAO BEM
IDENTIFICADOS?
OS ARMARIOS E AS FERRAMENTAS / MATERIAIS
4 | NELES CONTIDOS / PAREDES ESTAO LIMPOS?
5 | OS SANITARIOS ESTAO LIMPOS? VERIFICAR SE HA PAPEL NO CHAO,
PISO MOLHADO, ODOR...
4¢S - SENSO DE SAUDE (SEGURANGA) - SEIKETSU
ASSUNTO OBSERVAGOES 4
NO
1 | OS FUNCIONARIOS ESTAO UTILIZANDO OS E.P.l.s | VERIFICAR SE CONHECEMA
CORRETAMENTE? IMPORTANCIA DE SUA UTILIZA-GAO E
MODO DE USAR.
2 | 0S EQUIPAMENTOS DE PROTEGAO COLETIVA DO | VERIFICAR EXAUSTORES E
SETOR SAO EFICIENTES? INSUFLADORES DE AR.
3 | 0S CORREDORES ESTAO DEVIDAMENTE SINALIZAGAO DOS EPIs QUE DEVE- SE
DEMARCADOS, BEM COMO AS AREAS DE USAR NA AREA; LOCAL APROPRIADO
EXTINTORES, HIDRANTES E SAIDAS DE PARA FUMAR ...
EMERGENCIA?
4 | OS COLABORADORES ESTAO ORIENTADOS HA EQUIPE TREINADA PARA PRESTAR X
QUANTO A QUEM COMUNICAR EM CASO DE PRIMEIROS SOCOR-ROS? X

ACIDENTE OU DE SER VERIFICADA CONDIGAO OU
ATO INSEGURO?

5 | EXISTEM NO SETOR EVIDENQIAS DE CONDIGOES
INSEGURAS? CASO EXISTA JA FOI TOMADA
ALGUMA PROVIDENCIA PARA SANAR O
PROBLEMA?

FIOS DESENCAPADOS, PISO B
QUEBRADO (BURACOS), ILUMI-NACAO
DEFICIENTE, MATERIAL MAL
ACONDICIONADO ...




5¢S - SENSO DE PARTICIPAGAO (AUTODISCIPLINA) - SHITSUKE
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ASSUNTO OBSERVACOES 0(1(2|3|4
No
1 | QUAL A IMPORTANCIA DADA PELOS COLABORADORES AO | VERIFICAR SE ELE JA DEU X X
PROGRAMA SOL, E QUAL A PARTICIPAGAO DELE NO ALGU-MA IDEIA DE MELHORIA.
PROGRAMA (VISTA POR S| MESMO)?
2 | TODOS ESTAO UTILIZANDO UNIFORMES? X X
3 | DO PONTO DE VISTA DOS COLABORADORES, QUAL E O X X
ENVOLVI-MENTO DOS COLEGAS DO POSTO DE TRABALHO
COM O PROGRA-MA?
4 | QUAL A EVOLUGAO DA AREA EM 5S’s DESDE A ULTIMA COMPARAR REGISTRO DA X X
AUDITORIA? ULTI-MA AUDITORIA (FOTOS/
FILMES).
5 | TODOS ESTAO RESPEITANDO OS AVISOS DE NAO FUMAR, XX
UTILIZAR PROTETOR AURICULAR E PROTEGAO
RESPIRATORIA?
TOTAL(Antes 5s) : 1°S _07_+2°S _06__ + 3°S _05__ +4°S 11+ 5°S _03_ =32
TOTAL(Depois 5s) : 1°S __15_+ 2°S _17__ + 3°S_15__ + 4°S_15+ 5°S_15_ =77

Dos quatro funciondrios obteve-se os seguintes valores:

Quadro 5 — Resultados da Avaliacdo do Programa

ANTES 5S 128 29 39S 425 5¢S TOTAL

Vitor 7 6 5 11 3 32
Carlos 10 5 6 8 4 33
Alex 12 4 5 10 4 35
Onivaldo 13 6 7 12 6 44
MEDIA POR SENSO ANTES S5 S 10,5 5,25 5,75 10,25 4,25 36
DEPOIS 55 128 29 39S 42 5¢S TOTAL

Vitor 15 17 15 15 15 77
Carlos 13 15 12 14 11 65
Alex 12 13 14 15 15 69
Onivaldo 12 11 12 15 10 60
MEDIA POR SENSO DEPOIS 5 S 13 14 13,25 14,75 12,75 67,75
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4 CONCLUSAO

Durante a implantacdo do Programa 5S na empresa surgiram imprevistos e fatores que
dificultaram o desenvolvimento das tarefas. A falta de recursos financeiros fez com que
alguns produtos fossem desenvolvidos na propria empresa, como por exemplo, estantes, lixos,

caixotes para armazenamento de produtos acabados, etc.

Por ser a primeira vez que a equipe implantou essa ferramenta e por falta de experiéncia
pratica foram evidenciadas algumas falhas, como: alteracio dos prazos do cronograma e
prolongamento de algumas etapas. As atividades do Programa 5S eram realizadas, de duas a
trés vezes por semana. Isso dificultou o andamento das tarefas porque a equipe ndo estava

focada somente no Programa.

Porém, com o decorrer do programa e com os resultados obtidos, a equipe de colaboradores se
mostrou animada. Esse fato contagiou o setor de escritério que a principio ndo estava
contemplado como ambiente do programa 5S. Mas as mudangas dos outros setores
despertaram a vontade dos colaboradores do setor de escritdrio para aplicagdo do programa.
Entdo deu-se inicio ao programa no setor de escritdrio, foram alocadas em uma sala estantes
para armazenamento e classificacdo de arquivos da empresa e material de escritério. As

figuras 49 e 50 abaixo mostram a preparacdo do ambiente e ele devidamente arrumado.

T L -

Figura 49: Preparacio da sala Figura 50: Arquivos da empresa

Com a fébrica organizada e com a manutencdo do programa 5S esperamos que seja possivel
implementar outros programas de qualidade para que se possa sempre buscar uma melhora na
qualidade de servigos,produtos, satide e satisfacdo dos colaboradores.
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