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RESUMO

Com a crescente demanda do mercado e a competitividade acirrada entre as
empresas do ramo metalirgico, pequenas empresas precisam buscar a
diferenciacdo das demais do mesmo porte e alcancar o seu lugar de destaque no
mercado. A producdo precisa buscar a qualidade dos produtos em primeiro lugar,
pois a mesma € a principal caracteristica capaz de atender as necessidades do
cliente. Na busca pela implantacdo da qualidade total, o programa 5S representa a
etapa inicial na identificacdo de perdas e desperdicios do processo e uma das
formas de corre¢cdo dos mesmos. Mas a qualidade nao deve ser considerada apenas
como caracteristica do produto, o local de trabalho deve ser limpo e organizado e as
pessoas envolvidas no processo devem estar conscientes da sua importancia para
garantir a qualidade do produto. O presente estudo tem por objetivo realizar a
avaliacao dos processos de producao e do ambiente produtivo em uma empresa
metallrgica de pequeno porte identificando suas perdas e problemas. Desta forma
desenvolver uma proposta de aplicacdo dos conceitos do programa 5S para corrigir
falhas e desperdicios presentes no processo, com o objetivo de mobilizar, motivar e
conscientizar toda a empresa na busca pela gestdo da qualidade através da
organizagao e disciplina no local de trabalho. Como resultado do estudo ocorre a
elaboracdo de uma proposta de implantacdo do programa 5S e uma proposta para
melhoria da gestdo da qualidade, destacando-se a realizacdo de atividades para
conscientizacao e sensibilizacdo de todos os colaboradores em conjunto com a alta
direcdo buscando o comprometimento para atingir os resultados. As melhorias
obtidas permitem a gestdo da qualidade, para garantir ganhos organizacionais em
todos os setores da empresa. O trabalho aborda inicialmente a utilizacdo de uma
pesquisa bibliografica para o conhecimento e aplicacdo do tema e apds a
metodologia da pesquisa ag¢do, onde ocorre 0 envolvimento direto do pesquisador
com a pesquisa.

Palavras-chave: Qualidade. Implantagdo do Programa 5S. Gestdo da Qualidade.



ABSTRACT

With the increasing market demand and fierce competition among companies in the
metal industry, small businesses need to seek differentiation from the others of the
same size and reach your place in the market. The production needs to seek product
quality in the first place, because it is the main feature able to meet customer needs.
In the quest for total quality implementation of the 5S program is the initial step in
identifying losses and wastage in the process and one of the ways to correct it. But
quality should not only be considered as characteristic of the product, the workplace
should be clean and organized and the people involved in the process must be
aware of their importance to ensure product quality. The present study aims to
conduct an evaluation of the processes of production and productive environment in
a small metallurgical company identify their losses and problems. Thus developing a
proposal for implementing the concepts of 5S program to correct deficiencies and
waste present in the process, with the aim of mobilizing, motivating and raising
awareness throughout the company in the pursuit of quality management through the
organization and discipline in the workplace. As a result of the study to develop a
proposal for implementing the 5S program and a proposal for improving the quality
management occurs, highlighting the achievement of activities to raise awareness
and awareness of all employees in conjunction with senior management's
commitment to seeking achieve the results. The improvements allow the quality
management to ensure organizational gains in all sectors of the company. The paper
first addresses the use of a literature search for knowledge and application of the
subject and following the methodology of action research, where the researcher's
direct involvement with the research occurs.

Keywords: Quality. Implementation of 5S Program. Quality Management.
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1. INTRODUGAO

Pequenas empresas metallrgicas possuem um nicho de mercado local onde
encontram-se instaladas, mas sempre estdo ameacadas por grandes empresas,
portanto buscam atender as exigéncias dos clientes quanto aos produtos e manter a
empresa ativa no mercado.

A qualidade dos produtos depende também da boa imagem dos ambientes
produtivos e a introducdo de programas da qualidade passou a ser a estratégia de
muitas empresas para obter um lugar de destaque no mercado e adquirir vantagens
competitivas por meio das melhorias continuas destes ambientes.

Para um gerenciamento efetivo e total da qualidade primeiramente é
necessario organizar as atividades, conscientizar funcionarios e direcdo com o
auxilio de programas da qualidade. Um dos programas muito utilizado pelas
empresas é o programa 5S que segundo Silva apud Veloso e Soares (2013) é
baseado em sua propria elaboragdo o programa 5S visa combater eventuais perdas
e desperdicios nas empresas e industrias e educar os colaboradores envolvidos
diretamente com as atividades para aprimorar e manter o sistema de qualidade.

Na busca da melhoria do ambiente produtivo e com o intuito de conscientizar
e facilitar o trabalho dos colaboradores da empresa optou-se pela proposta de
implanta¢do do programa 5S, ao mesmo tempo preparando o ambiente e a geréncia

para a continuidade da gestdo da qualidade.
1.1.JUSTIFICATIVA

A industria Metalurgica Baratto atua no mercado do ramo metallrgico em
duas areas especificas de producao. A primeira € a serralheria que inclui a producao
de grades, portdes convencionais e de contra peso, portas, janelas e corrimdes. A
segunda éarea é a fabricacdo de diversos tamanhos de galpdes agricolas pré-
moldados e a montagem destes, além de diversos tipos de estruturas metalicas.

A empresa trabalha com uma programacao de producdo de acordo com 0s
pedidos dos clientes, variando os produtos em linha conforme a demanda, as
atividades desenvolvidas durante a producédo sao basicamente solda, montagem e
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pintura. A empresa enfrenta algumas dificuldades com a organizacao e limpeza do
espaco onde esta instalada e também com o comportamento dos colaboradores.

Com o intuito de melhorar o ambiente de trabalho e consequentemente
melhorar a qualidade dos produtos oferecidos ao mercado, pretende-se criar uma
proposta de implantagédo de um programa 5S com o objetivo de organizar a empresa
e preparar a mesma para a continuidade da gestao da qualidade.

A contribuicdo deste estudo para a empresa pesquisada deve-se ao fato da
necessidade de organizacdo e conscientizacdo dos colaboradores no ambiente
produtivo, sendo necessaria a realizacdo de melhorias fisicas no local, todas
consideradas viaveis, buscando a adequacdo aos sistemas da qualidade
possibilitando a empresa atingir melhores resultados e adquirindo diferenciais
competitivos no mercado metaldrgico.

Ao organizar os ambientes, obtém-se melhoras na qualidade de vida dos
colaboradores e na qualidade dos procedimentos internos, o programa 5S é
caracterizado por praticas simples que quando realizadas em uma rotina de
aperfeicoamento constante geram o aumento da qualidade de vida e a melhoria da
qualidade do local de trabalho e dos produtos.

Este estudo atua diretamente com os conceitos estudados pela area da
Gestdo da Qualidade no curso de Engenharia de Produgdo, sendo possivel a
aplicacdo da teoria num cenario real, possibilitando ao académico desenvolver
habilidades nas areas acima descritas no ambiente de trabalho, contribuindo para
atingir grandes resultados com a identificacdo e reducdo das perdas, bem como
reducéo de desperdicios, gerando um aumento da produtividade.

O programa 5S é uma proposta inicial para a organizagdo da empresa, mas a
sua correta aplicacdo e funcionalidade dependem da capacidade e dedicacdo de
todos nos envolvidos, neste contexto a proposta de implantagdo do programa sera
capaz de suprir as necessidades de organizacdo da empresa e preparar a mesma

para a gestdo da qualidade?

1.2.0OBJETIVOS

O objetivo geral deste trabalho é elaborar uma proposta de implantacao de
um programa 5S em uma industria metallUrgica de pequeno porte, para gerar
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melhorias no ambiente e nos processos produtivos auxiliando na gestdo da
qualidade para a mesma.

Para alcancar o objetivo € necessario definir algumas etapas, estas sao
denominadas como objetivos especificos. Os mesmos iniciam com a fundamentacao
conceitual da definicdo de empresas de pequeno porte, da gestdo da qualidade e
das caracteristicas do programa 5S, buscando identificar também na literatura
pertinente as etapas necessarias para a implantacdo do programa 5S e a
preparacao para gestdo da qualidade.

Os objetivos especificos contemplam-se agcdes na empresa onde avalia-se a
realidade da mesma e em discussdo com a alta direcao e define-se as melhorias a
serem realizadas e as etapas para implantagao do programa 5S e preparacao para a
gestdo da qualidade, com posterior apresentacdo do programa a todos os
colaboradores para conscientizagdo do trabalho a ser realizado.

Nesta etapa sdo definidas as propostas de atividades para a parte pratica
buscando a implantacdo do programa 5S e gestdo para a qualidade e com a
descricao das melhorias a serem obtidas com o mesmo e por ultimo é necessario

definir documentos para manter e avaliar os resultados do programa.



2. REVISAO DA LITERATURA

Este topico apresentara o referencial tedrico pertinente aos assuntos
abordados neste trabalho como definigdo de empresa de pequeno porte, programa

5S e a gestao da qualidade.

2.1.DEFINICAO DE EMPRESA DE PEQUENO PORTE

O conceito de empresa de pequeno porte é definido de acordo com a Lei
Federal Complementar n® 123, de 14 de dezembro de 2006, considera-se empresa
de pequeno porte, caso aufira, em cada ano-calendario, receita bruta superior a
R$360.000,00 (trezentos e sessenta mil reais) e igual ou inferior a R$3.600.000,00
(trés milhdes e seiscentos mil reais). Considera-se receita bruta o produto da venda
de bens e servicos nas operagdes de conta propria, 0 preco dos servicos prestados
e o resultado nas operacdes em conta alheia, nao incluidas as vendas canceladas e
os descontos incondicionais concedidos.

Nas empresas de pequeno porte Goncalves e Koprowski apud Bigaton e
Escrivao Filho (2006), destacam a importancia da diversidade de produtos e
processos; a adaptabilidade as mudancas; a flexibilidade em precos e salarios; a
pratica de relagdes informais, sem a burocracia e o distanciamento das grandes
empresas; € o fato de disporem de uma capacidade de inovacdo de processos de
producédo e de produtos, em pequenas séries, respondendo as oportunidades com
rapidez e atendendo a mercados pequenos e especializados.

Algumas estratégias podem ser enumeradas, conforme exposto por
Indezeichak e Leite (2006) sdo as estratégias de diferenciacdo e de defesa, a
primeira trata de ndo competir com precos e ganhos em grande escala como as
grandes empresas nacionais e as multinacionais, elas devem procurar no mercado
segmentos ndo atendidos por grandes empresas. A segunda é concentrar-se no
mercado doméstico, pois assim atende as particularidades de seus consumidores,
esta é uma estratégia excelente quando existem barreiras a entrada de novas
empresas. Assim poderiam transpor uma das dificuldades mais recorrentes como a
falta de clientes.

Empresas de pequeno porte adotam estratégias para obter lideranca de
mercado e melhorar a qualidade de seus produtos, para tanto investem nos sistemas
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de gestdo da qualidade, utilizando diversas metodologias e programas, entre eles o
programa 5S. Assim podem fortalecer sua experiéncia e de seus colaboradores e as

suas relagdes com o mercado, concorrentes, clientes e fornecedores.

2.2.GESTAO DA QUALIDADE

O modelo de Gestdo da Qualidade tem como objetivo primordial a
sobrevivéncia das organizacbes, a partir da satisfacdo total dos clientes e/ou
usuarios, através da prestacdo de bens e servicos que atendam as suas
necessidades, e de preferéncia, que excedam as expectativas. Satisfacdo total
implica em ser atendido com garantia de qualidade total (LONGO e VERGUEIRO
apud VELOSO e SOARES, 2013).

Qualidade para Slack et al (1999) significa fazer as coisas certo da primeira
vez. De acordo com Campos (1992), um produto ou servico de qualidade é aquele
que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura,
no tempo certo as necessidades dos clientes, garantindo, assim, sua preferéncia em
relacdo aos concorrentes e consequentemente a sobrevivéncia da empresa.

O bom desempenho da qualidade em uma operacdo ndo leva apenas a
satisfacdo de consumidores externos. Mas também torna mais facil a vida das
pessoas envolvidas na operacdo. Satisfazer os clientes internos pode ser tao
importante quanto satisfazer aos consumidores externos (SLACK et al, 1999, p. 60).

Segundo Lima (2004), a gestdo da qualidade pode ser definida como uma
maneira de auxiliar a administrar os sistemas de producéo, sendo que este auxilio
sera dado por meio de planejamento, controle e melhoria da qualidade, ou seja, um
conjunto de atividades que sao planejadas e executadas em todo o ciclo de
producédo, e que ainda precisa ser estendida aos clientes e fornecedores, com a
finalidade de garantir a qualidade dos produtos e com o menor custo possivel.

O mesmo autor conclui que a qualidade do produto, quando este chega as
maos do cliente, é o resultado das atividades desenvolvidas durante o ciclo de
producdo. Com isso a gestdo da qualidade evidencia-se como algo fundamental
para a empresa. Apenas com ela é possivel obter a garantia de que todas as
atividades do ciclo atinjam a qualidade esperada no produto, bem como atendam os
objetivos econémicos e estratégicos da organizagao.
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A concepcao de qualidade modificou-se ao longo do tempo acarretando
mudancas relevantes em sua forma de gestdo. Essa evolugcdo ocorreu em quatro
eras: da inspecao, do controle estatistico da qualidade, da garantia da qualidade e
do gerenciamento estratégico da qualidade (SILVA e MACHADO apud VELOSO e
SOARES, 2013).

Para Fraga (2011), a qualidade passou a ser foco em cada setor produtivo,
sendo imprescindivel sua compreensdo tanto do ponto de vista interno da
organizacdo como externo, em outras palavras, o processo produtivo desde o
projeto do produto até a chegada ao mercado consumidor, estara diretamente ligado
com o gerenciamento estratégico da qualidade, no qual a preocupacao central é
possibilitar a sobrevivéncia das organizacbées nos mercados tdo competitivos da
atualidade, buscando-se ndo s6 satisfazer as necessidades dos clientes, mas
também a do préprio mercado consumidor.

Ainda de acordo com o mesmo autor, 0 sistema de gestdo da qualidade
(SGQ) ISO 9001 é o modelo de gestao, mais utilizado atualmente pelas empresas
brasileiras, este sistema busca auxiliar as organizacdées a padronizar seu sistema de
gestao oportunizando as mesmas aprimorar sua habilidade em fornecer produtos e
servicos com qualidade, e assim satisfazer as necessidades dos seus clientes.

De acordo com Maranhdao apud Gonzalez e Martins (2006) o sistema de
gestdo da qualidade é um conjunto de normas que tem por objetivo orientar as
organizacoes a efetuar corretamente e no tempo certo suas tarefas como as demais,
sendo que todas buscam vencer a concorréncia e obter lucro. Embora existam
varios sistemas que visam o controle da qualidade a norma ISO 9001 vem sendo
cada vez mais utilizada devido a sua simplicidade e eficiéncia.

Segundo Paladini (2009) ha que se considerar, ainda, que qualquer empresa,
independentemente de seu porte, tem objetivos de sobrevivéncia e crescimento. E
h& um senso comum de que, para sobreviver, a empresa precisa garantir que seus
produtos e servicos sejam comprados — 0 que requer que eles possuam
caracteristicas que os diferenciem dos demais, isto €, qualidade.

Para Fraga (2011) a legislagcdo de defesa do consumidor foi desenvolvida
apds o inicio das atividades da gestao estratégica da qualidade, assim como a
elaboracdo de normas aplicaveis na cadeia de interacao cliente fornecedopr, como a
familia ISO 9000, o que propiciou a transformacéao definitiva do escopo da qualidade,
e que se consolidou em todos os pontos dos negdcios.



18

O conjunto ISO 9000:2008 busca abordar os processos para O
desenvolvimento, implementacdo e melhoria da eficacia e eficiéncia de um SGQ e
segundo a NBR ISO 9001:2008, o modelo de um SGQ baseado em uma abordagem
de processo mostra que os clientes desempenham um papel significativo na
definicdo dos requisitos como entradas. O monitoramento da satisfagcao dos clientes
requer a avaliacdo de informacdes relativas a percepcao pelos clientes de como a
organizacao tem atendido aos requisitos dos clientes. O modelo mostrado na figura
1 abrange todos os requisitos da norma, mas nao apresenta processos em nivel
detalhado.

Figura 1 - Modelo de um SGQ baseado em processo

Melhoria continua do sistema de gestio

da qualidade
T
e T Hespunsabrl‘.u:rade
da- diregao
Clhentes
i
[ .M i
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Clientek ( EE:E_:;:_IE andlise e =R
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—
Legerca

Fonte: Adaptado da Norma ABNT NBR ISO 9001, 2008, p.7.

Com a implantacao do programa 5S em uma empresa, é necessario que haja
garantia da qualidade, pois a sistematica de verificacdo certifica que a implantacao e
outros controles como, por exemplo, inspecbes de qualidade, estdo sendo
conduzidas de forma correta (Campos, 1998).

Com a implantagdo e conducéao de forma correta do programa 5S em uma
empresa € possivel alcancar diversos objetivos relacionados com a gestdo da
qualidade, no quadro 1 estao descritos os principais objetivos a serem atingidos com
a implantagdo de um programa de qualidade.
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Quadro 1 - Objetivos a serem atingidos na implantacdo de um programa de
qualidade

Objetivos a serem atingidos na implantacao de um programa de qualidade

Capacidade suficiente de engenharia para desenvolvimento dos atuais produtos e sistema de
producéo.

Quantidade e qualidade do produto suficiente para atender as necessidades dos clientes.

Melhoria na tecnologia de projeto e desenvolvimento de novos produtos para o dominio da
competitividade.

Reducéo das ndo conformidades nas etapas de producao e instalagdo do produto no cliente.

Reducgéo do nimero de reclamagdes e reivindicagoes.

Reduc¢éo de custo no processo de produgao/servigo através da inovagao dos procedimentos e
processo, para o dominio da competitividade.

Melhoria da qualidade dos produtos adquiridos pelo desenvolvimento de fornecedores.

Melhoria na manutengé@o dos produtos e qualidade dos servigos prestados no mercado.

Melhoria na garantia da segurancga do produto em todas as fases do ciclo de vida.

Percepcéao, pelas pessoas da empresa, da importancia da melhoria da qualidade.

Fonte: Adaptado de Campos, 1998.

2.3.PROGRAMA 5S

A conceituacao do programa 5S de acordo com Santos et al. (2006) visualiza o
mesmo como um importante programa participativo e propulsor da qualidade. O
programa oferece o0 conhecimento necessario a todos os participantes, para o
desempenho e manutencdo adequados de suas fungdes. Dessa forma, por ser um
programa integrado, onde seus sensos agem interligados, 0 mesmo proporciona
resultados surpreendentes em todos os aspectos, tanto na vida dos colaboradores

guanto no ambiente organizacional.

12.53. Fundamentos e Conceitos do Programa 5S

No decorrer da gestdo desenvolvida pelas empresas o programa 5S é uma
das ferramentas simples de gestdo que permite a participacdo e o envolvimento de
todos os niveis da organizacdo. Mas ao mesmo tempo é necessario ressaltar que
por ser uma atividade de facil implantacdo, nem sempre é dada a devida dedicacao
e persisténcia necessaria a manutencao do programa.

Conforme Vanti apud Veloso e Soares (2013), o Programa 5S tem sua origem

nas iniciais das palavras japonesas seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke. Em
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portugués sdo conhecidos como 0s sensos de utilizacdo, organizacdo, limpeza,
saude e autodisciplina. Pode ser considerado como um sistema organizador,

mobilizador e transformador de pessoas e organizagdes.

Como a maioria dos gestores ndo consegue vislumbrar a abrangéncia do
programa 5S, muitas vezes, a implantagdo da metodologia é vista como
uma grande faxina, permitindo a perda do que é considerado de mais
valioso: mudanca de valores. Na plena execugao deste programa podemos
analisar trés dimensdes basicas: fisica, que esta relacionado a melhorar a
configuracdo do layout descartando o desnecessario e buscando gerar um
ambiente agradavel e eficiente de trabalho; a dimensédo intelectual, na
realizacdo de tarefas; e a dimensdo social, considerando o relacionamento
e atitudes do dia a dia. Para que essas mudancgas ocorram € importante que
todos participem e tenham disponibilidade para mudar. (MONTEIRO JR,
SILVA E COSTA, 2011, p. 4).

Na figura 2 o fluxo apresentado demonstra como ocorre a interagdo entre os
cinco sensos dentro do programa de implantacao dos mesmos.

Figura 2 - Fluxo 5S

SEIRI
Senso de Utilizagao

SEISO
Senso de Limpeza

SEITON
Senso de Ordem

!

SEIKETSU
Senso de Saude

l

SHITSUKE
Senso de Disciplina

Fonte: Rodrigues, 2006, p. 214

Segundo Paladini (2009) o programa 5S investe em mudancas de habitos e
pensamentos, adotou-se a palavra “senso” para expressar, genericamente, esses

termos. A ideia & que é necessario “sentir’” cada elemento e, dai, definir a



21

necessidade de mudar atitudes e concepgoes. Parece tratar-se de “senso” comum o
emprego dos seguintes termos para cada “S”, respectivamente: utilizacao,
ordenacao, limpeza, saude e autodisciplina.

O mesmo autor ainda considera que o senso de utilizagdo envolve
organizacdo, arrumagao ou selecdo; o senso de ordenacdo esta associado a
arrumacao, racionalizacao e sistematizacdo; o senso de limpeza inclui higiene,
asseio, padronizacdo; o senso de saude envolve o bem-estar das pessoas e sua
seguranca e o0 senso de autodisciplina abrange educacao e comprometimento.

Os cinco sensos é a base para qualquer empresa que busque implantar um
programa de qualidade total. Os 5Ss tém um importante efeito sobre a motivacao
para a qualidade, visto que seus resultados sédo rapidos e visiveis, dessa maneira
Santos et al (2006), define os cinco sensos conforme abaixo:

a) SEIRI (senso de utilizacdo): € o primeiro passo a ser dado no programa 5S.
Consiste em selecionar e eliminar o que € desnecessario do local de trabalho.
Para que este senso tenha éxito é preciso definir claramente o que é, ou nao, Util
no local de trabalho, ou que se tenha previsdo de uso em breve.

Com este senso, os beneficios sdo varios, como: maior espago no local de
trabalho, seguranca, facilidade de limpeza e manutencédo, melhor controle de
estoque, reducao de custos, entre outros beneficios.

b) SEITON (senso de ordenacao): este define os locais apropriados e critérios para
estocar, guardar ou dispor os materiais, ferramentas, equipamentos e utensilios.
O importante, neste senso, diz respeito a organizacdo pessoal, onde todos
devem reservar um tempo para planejar o dia de trabalho, anotar compromissos
na agenda e consulta-la sempre que preciso, e, também priorizar os mesmos por
ordem de importancia, para otimizar o tempo.

c) SEISO (senso de limpeza): busca eliminar a sujeira, ou objetos estranhos, para
manter limpo o ambiente, bem como manter dados e informagbes atualizadas,
garantindo, assim, a correta tomada de decisdes. Este senso nao é, apenas, o
ato de limpar, mas o ato de ndo sujar. Nesse aspecto, poderdo existir algumas
resisténcias por questdées culturais dos funcionarios, dificultando a quebra de
paradigmas.

O senso de limpeza, implantado, resulta em: ambiente agradavel e saudavel;
melhoria do relacionamento interpessoal e, por conseguinte, do trabalho em
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equipe e, ainda, melhor conservacao de moveis, equipamentos e ferramentas,
reduzindo os desperdicios.

d) SEIKETSU (senso de saude): apresenta suas respectivas particularidades como
higiene, saude e integridade. Ele cria condigbes favoraveis a saude fisica e
mental, mantendo o ambiente livre de agentes poluentes proporcionando uma
melhor qualidade nas condigbes de trabalho. Este senso busca manter os trés
primeiros “Ss”, de forma continua e padronizada.

Este senso, ao abordar a saude mental, enfoca o comportamento ético, de forma
que as relagdes interpessoais criem um ambiente saudavel e de respeito muatuo.

e) SHITSUKE (autodisciplina): caracterizado pela educacdo e o0 compromisso.
Desenvolve o habito de observar e seguir normas e procedimentos, como a
atender as especificagdes.

Este senso caracteriza-se pelo desenvolvimento mental, moral e fisico, para
a disciplina inteligente, que é o respeito a si proprio e aos outros. Disciplinar é
praticar, para que as pessoas fagam as coisas certas, naturalmente. E uma forma de
criar bons habitos. E um processo de repeticao e pratica.

O mesmo autor complementa que esses sensos movem a organizacdo da
posicdo atual para uma posicao futura desejavel, adotando mudancas de
comportamento, e relacionamento interpessoal contribuindo com o desenvolvimento
da empresa.

Com base na avaliagdo dos conceitos dos sensos apresentados acima se
conclui que o programa 5S depende da repeticdo e pratica dos sensos para a
obtencéao de resultados visiveis.

O quadro 2 abaixo apresenta as principais caracteristicas de cada um dos

Sensos:
Quadro 2 - Caracteristicas dos 5 sensos
Sensos Significados Descricao dos Sensos
Seiri Utilizagao Uso sem desperdicios
Seiton Ordenacao Organizar para facilitar o acesso e a reposicao
Seiso Limpeza Saber zelar, cuidar e manter os recursos e instalagoes
Seiketsu Saude Higienizar o local de trabalho, estabelecer regras de
continuidade e de manutencao dos trés primeiros “Ss”
Shitsuke Autodisciplina Cumoprir de forma rigorosa as normas e os procedimentos

Fonte: Adaptado de Ribeiro, 2006.
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22.53. Beneficios do Programa 5S

Para Campos (2004) todo processo ou sistema deve garantir a qualidade total
para 0 processo seguinte. Para que isto ocorra deve ser praticado o controle da
qualidade. Praticar o controle da qualidade é eliminar a causa fundamental dos
problemas do processo ou sistema (lembrando que problema é qualquer resultado
indesejavel da qualidade total). Poderemos ter problemas de qualidade, custo,
atendimento, moral e seguranca.

Na busca pela qualidade total o programa 5S torna-se uma estratégia rapida e
pratica, visando eliminar problemas. Conforme exposto por Monteiro Jr., Silva e
Costa (2011) através do continuo aperfeicoamento das tarefas diarias, o programa
5S possui como objetivo, a melhoria da qualidade de vida, o treinamento e a
educacdo dos empregados da empresa. Visa, entre outras metas, evitar
desperdicios e garantir um bom ambiente de trabalho. Quando alcancados em todos
os niveis hierarquicos, os efeitos do 5S adquirem tamanha abrangéncia que se
transformam em um instrumento fundamental para obtencdo e consolidacdo do
sistema da qualidade.

A seguir, uma descrigdo dos beneficios de cada um dos sensos conforme
Silva (1994):

Senso de utilizacdo: Em sentido restrito, para facilitar as primeiras acoes,

refere-se a identificacdo, classificacdo e remanejamento dos recursos que nao sao
uteis ao fim desejado. Em sentido amplo refere-se a eliminacdo de tarefas
desnecessarias, excesso de burocracia e desperdicios de recursos em geral. Inclui,
também, a correta utilizacdo dos equipamentos visando aumentar a sua vida util.

Senso de ordenacao: Refere-se a disposicdo sistematica dos objetos e dados,

bem como a uma excelente comunicagédo visual que facilite o acesso rapido aos
mesmos, além de facilitar o fluxo das pessoas. As vantagens de uma boa ordenacao
e comunicagdao visual sao principalmente: diminuicdo do cansaco fisico por
excessiva movimentacao; economia de tempo e facilidade de tomada de medidas
emergenciais de seguranga sob pressao.

Senso de limpeza: Cada pessoa deve limpar a sua propria area de trabalho e,

sobretudo, ser conscientizada para as vantagens de ndo sujar. Visa, principalmente,
a criacao e manutencdo de um ambiente fisico agradavel. No sentido japonés do
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termo, o conceito estende-se a limpeza das falhas humanas que sao lavaveis, isto €,
aquelas ndo muito graves. Ao executar-se a limpeza cuidadosa dos equipamentos,
cuida-se, de fato, de sua conservacao. Outro aspecto importante desse senso € o
ataque sistematico as fontes de sujeira, o que contribui para a eliminacao das fontes
de sujeira e poluicdo que afetam nao s6 o produto e os empregados, mas também
0s vizinhos da empresa.

Senso de saude: Refere-se a preocupacao com a prépria saude nos niveis

fisico, mental e emocional. Portanto, além de exercer os trés primeiros sensos como
forma de melhorar continuamente o ambiente fisico de trabalho, a pessoa devera ter
plena consciéncia dos outros aspectos que afetam a propria saude e agir sobre eles.
Muitas empresas brasileiras ja estdo dando importancia a prevencdo em vez de
tomar medidas apenas corretivas em termos da saude de seus empregados. Dentro
da visdo do programa 5S essas atitudes ndo serdo mais esporadicas, mas parte
importante do gerenciamento.

Senso de autodisciplina: Quando, sem a necessidade de estrito controle

externo, a pessoa segue os padrdes técnicos, éticos e morais da organizacao onde
trabalha, ter-se-a atingido esse senso. A pessoa autodisciplinada discute até o
ultimo momento, mas, assim que a decisdo é tomada, executa o que foi combinado.
Espera-se que uma pessoa em avancado estagio de autodisciplina esteja sempre
tomando iniciativas para o autodesenvolvimento, o desenvolvimento do seu grupo e
da organizacdo a que pertence, exercendo plenamente o seu potencial mental. E
Obvio que a autodisciplina representa o coroamento dos esforcos persistentes de
educagcao e treinamento que levam em consideracdo a complexidade do ser

humano.

32.53. Etapas de Implantacao do Programa 5S

A implantagdo do programa 5S ndo contempla investimentos
financeiros significativos, uma vez que sua esséncia é a alteracdo no
comportamento e atitudes das pessoas em relagdo ao significado do trabalho.
Promove o crescimento continuo das pessoas e, portanto, a melhoria das
organizagbes. Entre os resultados obtidos, tem-se o incremento da moral dos
empregados, eliminacdo de atividades que ndao agregam valor, o aumento da
seguranca e um maior nivel de eficiéncia da qualidade (BORBA et al, 2011).
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A implantagdo de um programa 5S n&do pode ser um evento isolado dentro da
empresa. Conforme apresentado por Silva (1994), a diretriz geral para implantacao
dos 5 sensos deve ser a montagem de um plano que ndo entre em choque com a
cultura do local e que permita que a mudanga ocorra a partir da base pré existente,
sem rupturas desestabilizadoras. E preciso conhecer a realidade atual e a partir dela
fundamentar a implantacao.

A implementacao da filosofia 5S, é uma trilha que pode e deve ser adaptada
de acordo com as caracteristicas e necessidades de cada empresa, tendo o cuidado
de ndo entrar em choque com a cultura local. Cada passo tem que ser muito bem
entendido, € o porque da sua execucdo tem de ser sempre levado em conta.
Sabendo-se qual o objetivo a ser atingido sera mais facil desdobra-lo para dentro da
organizacao. Para tanto, foi aplicado o modelo de sete passos (FRANCA apud LIMA
e LIMA, 2006).

1°Passo — Comprometimento da Alta Direcéao

Para dar inicio ao 5S é importante a participacdo e o comprometimento da
alta diregao na lideranca das atividades, demonstrando o comprometimento oficial
da empresa na condug¢ao do programa.

2° Passo — Criacao do Time do 5S (Facilitadores)

A formacéao de uma equipe de apoio ao projeto o chamado “Time do 5S”, este
sera o responsavel pela realizacdo de todas as acdes necessarias para a
implementacéo do programa.

3° Passo — Diagndstico

O diagnéstico é uma auditoria informal, feito pelo “Time do 5S” que deve fazer
registros de como a empresa se encontra com relacdo ao acumulo de materiais
desnecessarios para a realizacao das tarefas, organizacao e limpeza dos setores
antes do inicio da implementacado dos 5Ss. O registro é feito por meio de fotos e
filmagem da situacao atual, principalmente dos locais considerados criticos.

4° Passo — Disseminacao dos conceitos do 5S

O 58S é acima de tudo, um processo educacional. Os colaboradores devem
ser capacitados nos seus fundamentos e na sua pratica. Esses fundamentos séo
adquiridos em cursos e literaturas especificas.

5° Passo — Preparativos para o “Dia D”

O “Dia D” ou dia da limpeza deve ser planejado e as atividades (infraestrutura

e eventos) programadas com antecedéncia fazendo-se a divulgacdo e
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principalmente criando a expectativa para o Dia da Limpeza, tomando-se o cuidado
para garantir a eficacia deste dia. Agendar o “Dia D”, uma vez que neste dia as
atividades de rotina serdo suspensas, portanto, deve-se escolher um dia que nao
provoque transtorno para a empresa, empregados, fornecedores e clientes.

6° Passo — O Dia da Limpeza

Estando tudo planejado com antecedéncia, o “Dia D” transcorrerd sem
problemas. Este dia é considerado o grande marco da implantacdo do 5S. E o dia
em que todos irdo se dedicar exclusivamente a limpeza e a organizag¢ao do local de
trabalho, seguindo a metodologia do 5S.

7°Passo — A Arrumacéao

Depois de ficar na secdo com apenas 0 necessario para a execucao das
tarefas chegou a hora de arrumar tudo. Um arranjo simples que facilite e que permita
a realizacao das tarefas com um minimo de esfor¢co. O “Time do 5S” deve incentivar
e cobrar de cada colaborador individualmente sua participacdo na realizacao dos

demais sensos.
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3. METODOLOGIA

Neste tépico serd descrita a forma como o estudo foi realizado, quais os
métodos, ferramentas e a amostra utilizada, para Gil (2007) a metodologia descreve
os procedimentos a serem seguidos na realizacdo da pesquisa. A sua estrutura varia
de acordo com as caracteristicas de cada pesquisa. Portanto, a seguir serao
apresentados alguns aspectos utilizados para a realizacao deste trabalho.

Para esta pesquisa-acdo foram relacionadas abaixo informagdes pertinentes
para que sejam abordadas as principais caracteristicas do estudo de acordo com a

metodologia aplicada.

3.1.METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

No que se refere ao desenvolvimento do processo da pesquisa, optou-se pela
pesquisa-agao, considerando que ela é caracterizada como uma pesquisa social,
onde o pesquisador e a equipe cooperam e participam na resolucdo do problema
(THIOLLENT, 2005).

Segundo Miguel (2001), a pesquisa-ag¢ao "propicia uma estreita relagcdo dos
pesquisadores com aqueles que participam na conducdo da pesquisa, geralmente
profissionais da industria”.

Nesse mesmo contexto, tem-se o objetivo de através da metodologia
selecionada, formular informacgdes, conhecimentos e propostas para estudos futuros,
além de executar a pesquisa documental através da coleta de dados, atividades de
observacado, reunibes e, com base nas mesmas, formular conceitos entre
pesquisador e equipe (THIOLLENT, 1997).

Segundo Miguel (2010), a pesquisa-acdo pode ser considerada como uma
estratégia de pesquisa na engenharia de producdo que visa produzir 0O
conhecimento e resolver um problema pratico, as quais podem ser descritas como:

e Objetivo técnico: contribui para o melhor equacionamento possivel do
problema considerando como central da pesquisa, com levantamento de
solucdes e propostas de agdes correspondentes as solugdes para auxiliar o
agente na sua atividade;
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e Objetivo cientifico: obtém informacdes que seriam de dificil acesso por meio

de outros procedimentos, de forma a aumentar a base de conhecimento em

determinadas situacoes.

Thiollent (1997), afirma que mesmo que o projeto de pesquisa-agdo nao se

apresente em uma forma pré-definida, é caracterizado pela existéncia de no minimo,

quatro fases, sendo elas descritas e caracterizadas de acordo com a situacdo do

estudo de caso, conforme quadro 3.

Quadro 3 - Etapas da pesquisa-acao

Fases da pesquisa-acao

Pressupostos da pesquisa-acao

Exploratéria

Identificacdo de problemas, potenciais causas e possiveis agoes.

Pesquisa aprofundada

Coleta de dados e analise dos mesmos, identificagdo das falhas para
determinar possiveis agoes.

Acéo Expandir os resultados, e definir objetivos possiveis de serem
atingidos com agdes concretas, além de apresentar propostas para
serem discutidas pelas partes envolvidas.

Avaliacédo Analise do que acontece na pratica, com retomada ao conhecimento

produzido ao longo do processo de pesquisa-agao.

Fonte: Adaptado de Thiollent, 1997.

As fases envolvidas no processo de pesquisa-acao e descritas anteriormente

no Quadro 3 podem ser observadas na figura 3.

Figura 3 - Etapas da condug¢ao da pesquisa-acao.
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aches planejar agbes

Fonte: Adaptado de Miguel, 2010.
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Com base no quadro 3 e figura 3 apresentados anteriormente, para atender

0s objetivos da pesquisa foram adotados os seguintes procedimentos:

Fase Exploratéria: para conhecer a situacao atual, foram realizadas reunides
com a alta direcdo da empresa e em conjunto com a mesma foi avaliado o
espaco fisico da empresa onde ocorre o processo de producdo, para
identificar e compreender os problemas de organizacédo e limpeza dos locais
de trabalho e definir potenciais pontos de melhoria a serem trabalhados nos
mesmos. Utilizando-se o0 conhecimento das pessoas que ja tiveram
envolvimento no processo para verificar os pontos mais importantes;

Pesquisa aprofundada: foi construido o fluxograma do processo atual de
fabricacdo dos produtos com identificagcdo das atividades, e elaborada uma
proposta de melhoria do ambiente produtivo com a implantacdo dos conceitos
do programa 5S e do cronograma de implantagdo do mesmo;

Acéao: foram realizadas reunides com a alta diregdo e funcionarios, com o
propésito de garantir o envolvimento de todos com o processo, sendo
repassadas informagdes do funcionamento do programa e cronograma para
aplicacdo pratica do mesmo, sendo realizado um pequeno treinamento com
os funcionarios sobre o funcionamento do programa e espaco para conversa,
essa etapa contemplou todas os envolvidos para adequagdo dos processos
da empresa para implantacdo da melhoria proposta;

Avaliacdo: os resultados foram verificados através do feedback da alta
direcdo, observando-se mudangcas no comportamento dos colaboradores e
sendo que a mesma concordou com a implantacdo futura da proposta
apresentada, com base nas vantagens demonstradas empiricamente pela

pesquisadora.

3.2. DESCRICAO DA AMOSTRA

Com relacao aos dados nos procedimentos metodolédgicos, evidenciam-se os

mesmos terem sido coletados seguindo as seguintes etapas: reunido de dados de

documentagdes variadas, entrevistas pessoais com responsaveis pela implantacao

da alta diregcdo e demais colaboradores, registros fotograficos do local objetivo do

estudo e observacdes de campo.
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Ressalte-se que as entrevistas foram realizadas de maneira informal e as
documentacdes referidas foram cedidas pela empresa em questao para a realizacéao

do presente estudo de caso.



4. APRESENTAGAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Na apresentagcdo e analise dos resultados foram aplicados os conceitos
estudados na revisdo da literatura, com base nos requisitos e orientacées sobre
melhorias. Também sao apresentados os problemas identificados na situagéao atual
da empresa, 0s problemas na organizagao do local e no processo de producao, as
etapas da proposta de implantacdo do programa 5S e as possiveis melhorias a
serem atingidas com as mudancas sugeridas pelo programa 5S no ambiente

produtivo e como manté-las.
4.1. APRESENTAGCAO DA EMPRESA

A industria Metalurgica Baratto estda localizada no municipio de Doutor
Mauricio Cardoso, na regiao noroeste do estado do Rio Grande do Sul. A empresa
foi fundada no ano de 2006, primeiramente com sede na localidade de Vila Pitanga,
um distrito do municipio. A partir do ano de 2010, adquiriu prédio préprio e transferiu-
se para a cidade de Doutor Mauricio Cardoso, na entrada da Avenida Getulio
Vargas, onde atualmente conta com a méo-de-obra de 17 funcionarios mais 2 sécios
administradores.

Com um faturamento anual médio de R$ 1.000.000,00, a empresa atua na
fabricacdo de portas, portées de contra peso, grades, galpdes agricolas e estruturas
metdlicas. Atualmente 60% dos clientes sdo agricultores que procuram 0s servicos
para construcoes de galpdes; 25% sao pessoas fisicas urbanas; 10% associagcdes e
comunidades; e 5% a Prefeitura Municipal.

As instalacoes da Metallrgica possuem 596 m2 de area coberta destinada a
fabricacdo dos produtos, onde estdo distribuidos todos os equipamentos utilizados
pela empresa, tais como aparelhos de solda, esmerilhadoras, maquinas de corte,
furadeiras e pistola de pintura. No mesmo terreno, aos fundos, a empresa também
conta com uma area externa para depésito dos produtos acabados e sucatas, com

extensdao territorial préxima a construida.
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4.1.1 Etapas do Processo Produtivo da Metalurgica Baratto

A empresa possui o sistema de producao baseado nos pedidos dos clientes,
sendo que o produto em linha de producdo varia de acordo com a demanda do
mercado. Mas o processo produtivo basico de toda producdo da empresa é o
mesmo, bem como a disposicdo das maquinas e equipamentos de cada posto de
trabalho.

O processo basico de producao pode ser observado na figura 4 abaixo, onde
esta delineado todo o fluxograma produtivo da mesma, desde o pedido do cliente até
a entrega.

Figura 4 - Fluxograma do processo produtivo
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Fonte: Autora da pesquisa.
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4.2. ANALISE DA SITUACAO ATUAL

No decorrer da andlise bibliografica, foram explorados diversos fatos
relevantes a manutencdo da qualidade em empresas metalirgicas de pequeno
porte, principalmente a manutencdo da qualidade dos processos de producado que
influenciam diretamente no produto final. Sendo que a manuten¢édo desta qualidade
pode ser realizada com base em programas faceis de serem implantados e
mantidos, como o programa 5S.

A Metallrgica Baratto alvo deste estudo de caso é de origem familiar, tendo
sua producdo baseada nos pedidos dos clientes, os produtos sao fabricados de
forma individual e em lotes, conforme a demanda. Com o aumento da producéo as
instalacées da empresa bem como direcdo e colaboradores nao tiveram tempo para
adaptacoes, devido a rapidez das mudangas no mercado, buscando atender as
necessidades do cliente, ocorreu a desorganizacao da fabrica e dos almoxarifados.

Apés reunido com a alta direcao decidiu-se aplicar uma ferramenta capaz de
gerar mudangas rapidas no ambiente de trabalho, para melhorar a aparéncia do
local e também motivar os colaboradores a continuarem o processo em busca de um
gerenciamento total da qualidade, como meta comum a todos da empresa.

Com base nas figuras 5 e 6 pode-se observar os almoxarifados da empresa
em estudo, na figura 5 esta representado o almoxarifado 1, que é o estoque de tintas
e pecas pequenas, como parafusos e arruelas, entre outros.

A empresa nao possui um estoque grande de materiais, as compras sao
realizadas de acordo com a demanda de produgdo, mas no caso das pecas
pequenas, as mesmas sao adquiridas em quantidades maiores devido ao seu uso
mais frequente e para a reducéo de custos no momento de negociacdo da compra.

A desvantagem neste caso € o acumulo de pecas gerado no almoxarifado
que esta localizado em um espacgo pequeno, onde as pecas sdo guardadas com
outros objetos como ferramentas, material de limpeza e tintas de maneira pouco
organizada, até houve uma tentativa de organizacdo do local com a instlacdo de
prateleiras e caixinhas para guardar as pecas pequenas, mas devido a falta de

manutenc¢ao da organizacao, as mesmas também estdo baguncadas.



34

Figura 5 - Almoxarifado 1 de pecas pequenas e tintas

A —— - 7 ok .-r_l..‘_ S

Fonte: Autora da pesquisa.

Na figura 6, esta representado o almoxarifado 2, onde estdo guardados os
acos e ferros utilizados na fabricagéo, de galpdes, grades, portées de contra peso, e
diversas estruturas metalicas, observa-se também que 0s mesmos n&o seguem

nenhum tipo de ordenacdo, nem por bitola ou tipo de material.

Figura 6 - Almoxarifado 2 de agos e ferros

Fonte: Autora da pesquisa.
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Neste mesmo local ilustrado na Figura 6 também estdo armazenados
pedacos de barras de ferro ou ago que sao sucatas que podem ou nao serem
reutilizadas.

Na figura 7 pode ser observado o interior da empresa e os postos de trabalho,
onde pode ser visualizado que a luminosidade € baixa, as paredes estdo com a
pintura danificada e o chdo esta sujo, h4a o acumulo de sucatas, ferramentas e
maquinas em cada posto e as mesmas estdo desorganizadas, gerando um atraso na
realizagédo das tarefas do processo produtivo.

Além disso, os postos de trabalho ndo sdo demarcados, apenas dispostos
conforme o espago disponivel no prédio, também ndo ha area de circulagéo
delimitada, as ferramentas sdo guardadas em maletas, algumas em um painel como
deveria ser, mas devido a problemas como falta de ferramentas nos postos, os
painéis deixaram de serem usados e cada funcionario tem a sua caixa de
ferramentas lacrada, mas dessa forma as mesmas ndo estdo disponiveis de forma

rapida quando é necessario utiliza-las.

Fonte: Autora da pesquisa.
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E por udltimo na figura 8 observa-se o patio da empresa, que também esta
muito desorganizado, ha o acumulo de diversos materiais que podem ou nao serem
reutilizados e desta forma o espaco para os produtos acabados esta reduzido.

O patio possui uma area grande que pode ser utilizada para uma ampliacao
do espaco interno da empresa, mas para tanto € necessario que se faca uma

limpeza muito severa, pois 0 mesmo possui muitas sucatas.

Figura 8 - Patio da empresa

Fonte: Autora da pesquisa.

4.3.PROPOSTA DE IMPLANTACAO DO PROGRAMA 5S

Buscando auxiliar a empresa na busca pela gestao da qualidade, elaborou-se
um plano de acdo com algumas atividades descritas abaixo, baseadas nas teorias
de cada um dos sensos do programa 5S que podem ser desenvolvidas na busca da
qualidade para melhoria continua.

4.3.2 Proposta de aplicacao do senso de utilizacao

Para a aplicacdo do primeiro senso, € necessario identificar os materiais,

equipamentos e ferramentas que sao Uteis ou ndo ao processo produtivo, separando
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0 que é indispensavel a realizacdo das atividades no posto de trabalho. Neste
senso, 0s recursos devem ser avaliados com bom senso, a fim de evitar a caréncia e
ociosidade de materiais.

A realizagdo desta atividade inicial ocorre em um dia especifico, o dia da
mobilizacdo ou como é conhecido entre os autores da area da qualidade dentro do
programa 5S é o “dia D” onde toda a empresa para as suas atividades rotineiras e
avalia a utilizacdo e o descarte de materiais desnecessarios ao ambiente de
trabalho. Esta separacao deve ser realizada principalmente nos estoques, postos de
trabalho e no patio da empresa.

Para facilitar o processo identificam-se os itens que ndo sao necessarios para
o trabalho atualmente realizado na area e anexa-se a eles uma etiqueta vermelha.
Separando o que é Gtil do que nao é. Os itens etiqguetados sao removidos para uma
area de descarte.

Os materiais em boas condi¢cdes devem ser selecionados e colocados em
local adequado para posterior analise que ira determinar o destino dos itens
etiguetados (vender como sucata a uma empresa de reciclagem, jogar fora,
consertar, retornar para a area). Essa tarefa devera ser executada por um gestor da
area de trabalho que pode definir o melhor local para guardar os itens
remanescentes.

Nesta etapa deverdo ser retirados do ambiente produtivo os materiais que
nao serdo mais utilizados, e estdo roubando o espaco que poderia ser destinado
para a producdo e para o estoque de produtos acabados. Durante a realizagdo do
primeiro senso e com base na metodologia do programa, pode ser tratada com os
colaboradores a questdo do habito de guardar em locais pré-definidos os materiais,

sucatas e ferramentas.

4.3.3 Proposta de aplicacao do senso de ordenacao

Neste senso cada coisa deve ser colocada no seu lugar. Com a participacao
do comité do 5S e demais colaboradores deve ser feita a definicao e sinalizagdo dos
locais apropriados para cada item, utilizando os critérios de estocagem, conservagao
e disposicdo dos materiais, equipamentos, maquinas e ferramentas de modo que
sua utilizacao, a procura e 0 manuseio sejam facilitados.
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No senso de ordenacgdo, a definicdo dos locais adequados para materiais e
equipamentos deve comecar pela prateleira de estoque, em que os materiais serdo
agrupados de acordo com sua especificacdo, faciltando a identificacdo da
quantidade e do tipo de cada item, bem como os itens faltantes. Pode também ser
colocada uma prateleira para armazenar algumas ferramentas elétricas, como
furadeira, esmerilhadora e ferramentas manuais.

Em cada posto de trabalho pode ser reaproveitado o painel de ferramentas ja
existente, reativando o uso do mesmo e buscando a colaboragdo dos funcionarios
para manutencao da ordem, desta forma facilita-se a identificacédo e localizacdo das
ferramentas e também tudo volta ao seu devido lugar.

A maleta de ferramentas pode continuar a ser utilizada na prestacdo de
servicos externos, retirando-se as ferramentas do painel e colocando-as na maleta,
no retorno do trabalho externo as ferramentas voltam ao painel. Com estas acodes
sera possivel reduzir o tempo que o trabalhador precisa para localizar a ferramenta

de interesse.

4.3.4 Proposta de aplicacao do senso de limpeza

Nesta etapa deve ser realizada a limpeza geral do ambiente produtivo da
empresa, e a busca pela eliminacao das fontes de sujeira. Os colaboradores
também podem realizar a limpeza de seus aparelhos de solda e ferramentas
elétricas e manuais.

Outra atividade que pode ser desenvolvida nesta etapa é a pintura das
paredes na cor branca e a pintura do piso na cor cinza, com demarcacao dos postos
de trabalho, aparelhos de solda e outras maquinas e corredores, esta demarcacao
deve ser realizada com a pintura de uma faixa amarela delimitando os espacos de
producdo e circulacao de pessoas.

Determina-se também que a limpeza deve ser feita diariamente ao fim do
expediente. Cada funcionario deve realizar tarefas de limpeza, de acordo com uma
escala de trabalho pré-definida. Estas tarefas devem ser executadas 15 minutos
antes do término do expediente, podendo variar em caso de parada de producao.

Para facilitar a organizacdo da limpeza podem ser utilizados como modelos
de sistematizacao das atividades os quadros 4 e 5 que listam as tarefas basicas que

devem ser adaptadas de acordo com o ritmo da empresa, bem como o cronograma
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de realizacao das mesmas pelos colaboradores, onde os mesmo sdo divididos em
equipes diferentes por semana com um membro fixo que € o representante do
comité do 5S que faz o acompanhamento das atividades e dois colaboradores
diferentes por semana, durante um més. E assim sucessivamente repetindo-se a

escala todo més.

Quadro 4 - Tarefas diarias

Quando? O que?

. Varrer 0 piso;
Segunda-feira e Limpar o banheiro;

. Limpar as maquinas;

. Varrer o piso;
Terca-feira . Limpar o banheiro;

. Esvaziar as lixeiras;

. Varrer 0 piso;
Quarta-feira e Limpar o banheiro;

. Limpar os dispositivos;

. Varrer o piso;
Quinta-feira . Limpar o banheiro;

o Limpar as maquinas;

. Varrer o0 piso;
Sexta-feira e Limpar o banheiro;

. Esvaziar as lixeiras;

Fonte: Autora da pesquisa.

O objetivo do desenvolvimento destas tarefas é padronizar os procedimentos
para a manutencao e limpeza do ambiente produtivo para garantir a sensacao de
bem estar, seguranca, protecdo e o conforto dos profissionais e clientes, de forma
que o estabelecimento permaneca limpo, seguro e em ordem. Ja iniciando a

metodologia de aplicacdo do senso de autodisciplina.
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Quadro 5 - Cronograma de equipes por semana

auando? Quem? acoFr{r?:arsls;zT:;;z ::r:tiit\?igasdes
12 Semana o Funcionario Ae B ° Q
i CeD
22 Semana : Z 2 FH * Q
32 Semana : IKeeJL . Q
42 Semana : g : g e Q

Fonte: Autora da pesquisa.

4.3.5 Proposta de aplicacao do senso de padronizacao/asseio

Com a pintura e demarcacao do piso qualquer sinal de sujeira ficara visivel.
Desta forma o colaborador podera aplicar o quarto senso mais facilmente mantendo
a limpeza do ambiente e evitando o acumulo de materiais desnecessarios.

A empresa pode disponibilizar aos colaboradores kits de EPI’s (Equipamentos
de Protecdo Individual) e também organizar um dia com palestras para orientacao
sobre a forma correta de utilizacdo dos EPI’s, incentivando a mesma, bem como a
proibicdo total do uso de cigarros durante o expediente evitando sujeiras e mau
cheiro nas dependéncias da empresa e nos veiculos de trabalho.

Outro ponto importante seria optar pela instalacao de cortinas de solda entre
um posto de trabalho e outro. Quando um trabalhador esta soldando em um dos
postos, os raios da solda podem prejudicar os outros que estdo proximos. A figura
11 representa o modelo de cortina de solda sugerido para a empresa.

Nesta etapa também pode ser criado um quadro mural, onde serao
apresentadas as fotos do “antes” e “depois” da implantacdo do programa 5S no
ambiente de trabalho, para que o “depois” possa ser incorporado ao padrdo da

empresa.
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Figura 9 - Cortina de solda

Fonte: ProtFlex — equipamentos de segurancga, 2014

Todas estas mudancas e fatores apresentados contribuem para o bem estar,
autoestima e seguranca no ambiente de trabalho, buscando assim pelo real
significado do quarto “S”, o senso se saude. Os trabalhadores terdao maior
preocupacao com o cuidado pessoal. Nesta etapa do programa, além das mudancgas
fisicas, percebe-se a mudanca comportamental dos colaboradores.

4.3.6 Proposta de aplicacao do senso de autodisciplina

Neste senso destaca-se a obediéncia as normas e procedimentos internos da
empresa, atendendo as especificagbes e diretrizes da organizagao, explicando-se
aos colaboradores 0 quao importante é este senso para a manutengao do programa
5S. Nesta fase o comité do 5S deve enfatizar este senso, trabalhando com reunides,
treinamentos, utilizando os registros realizados durante a implantagdo dos 5Ss,
mostrando que ndo se pode regredir e sim, somente progredir com o programa,
tendo o intuito de incentivar e conscientizar sempre mais todos os colaboradores.

Para assegurar a manutencdo e a sustentabilidade do programa 5S foi
determinada a realizacdo de auditorias por parte do comité 5S, que também serve
para avaliar o desempenho do programa. Inicialmente, foi determinado que é
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necessario que a auditoria ocorra mensalmente, no ultimo dia Gtil do més, no final do
expediente. Também se criou um modelo de checklist, que determina os principais
pontos que devem ser verificados, avalia o estado de cada um deles e atribui uma
nota no final da avaliacdo. Se necessario devem ser relacionados os pontos que
devem ser melhorados reconhecendo os casos de sucesso e da acao corretiva nas

situacdes de desvio. Este documento pode ser visto no apéndice A.

4.4. PROPOSTA DE MELHORIA DA GESTAO DA QUALIDADE

O principal objetivo de uma implantagdo do programa 5S € a melhoria na
qualidade seja ela dos produtos e servicos ou da qualidade de vida dos
colaboradores. Mas também é possivel melhorar muitos outros aspectos da empresa
com o programa, dentro de cada senso é possivel elencar os principais objetivos do
programa conforme quadro 6 abaixo, 0s mesmos encaminham a empresa rumo a
gestao da qualidade.

A gestdo da qualidade neste contexto depende apenas de uma questdo de
tempo e empenho por parte da equipe de gestdo da empresa, destaca-se que é
possivel realizar atividades iniciais para o desenvolvimento de um SGQ, através da
proposta de implantacdo do programa 5S que é considerado o passo inicial para a
implantagdo de programas de qualidade. Dessa forma, evidencia-se que a
organizacado encontra-se com 0 primeiro passo encaminhado para o
desenvolvimento de um SGQ sendo que o0 mesmo € proposto a partir da norma ISO
9001:2008.

A proposta apresentada leva em consideracdo que a organizacdo deve
estabelecer, documentar, implementar e manter um SGQ e melhorar continuamente
sua eficacia de acordo com os requisitos da norma (ISO 9001:2008).

Com base nas atividades ja propostas para a implantagdo do programa 5S, a
empresa mantém o que ja foi desenvolvido com os sensos e aplica as atividades
sugeridas pela Norma ISO 9001:2008 no modelo de gestdo da qualidade conforme
abaixo:

e Determinar os processos necessarios para o SGQ e sua aplicagao por toda a
organizacao;

e Determinar a sequéncia e interacao desses processos;
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e Determinar critérios € métodos necessarios para assegurar que a operagao e
0 controle desses processos sejam eficazes;

e Assegurar a disponibilidade de recursos e informacbes necessarias para
apoiar a operacao e o monitoramento desses processos;

¢ Monitorar, medir onde aplicavel e analisar esses processos;

e Implementar acbes necessarias para atingir os resultados planejados e a

melhoria continua desses processos.

Quadro 6 - Objetivos do Programa 5S na empresa

Atividade Objetivos

Classificar (utilizagéo) Liberagdo de espago no local de trabalho;
Disponibilizagdo do material para outras areas;
Maior comunicacao entre as areas;

Reducdo do niumero de acidentes.

rPobd~

Ordenar Rapidez e facilidade na busca de documentos e objetos;
Controle sobre 0 que cada um usa;

Diminuicao de acidentes;

Cada um cuida da sua tarefa para entregar na hora certa;

Facilidade de comunicagéo.

oD~

—_

Limpar Quanto menos sujar, menos tem que limpar, prestar atencao

onde se encosta e onde deixa as coisas, ao sair deixar o
ambiente mais limpo do que quando chegou.

Melhoria dos postos de trabalho;

Conservacgao dos equipamentos;

Satisfacdo dos empregados;

Maior controle sobre equipamentos, ferramentas e maquinas;
Eliminacao de desperdicios.

o0k wd

Maior desempenho na execugéo das tarefas;
Bem estar fisico e mental;

Mudanga de hébitos e comportamentos;
Atitudes positivas.

Padronizar
(conservagao/asseio)

oD~

Manter Incentivo a capacidade criativa dos empregados;
Cumprimento dos procedimentos operacionais;
Melhor relagéo entre os funcionarios;

Aperfeigoamento cada vez maior no trabalho.

Eall A

Fonte: Autora da pesquisa.
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4.5. ATIVIDADES REALIZADAS

Apoés a andlise da situagédo atual da empresa, em conjunto com a alta direcao
foi definido o primeiro passo para a implantacdo do programa 58S, foi elaborada pela
académica uma apresentacao com os conceitos e a forma de agir para implantar e
manter os resultados do programa, apds foi realizada uma reunido com todos os
colaboradores e sdOcios diretores da empresa onde foi realizada uma palestra
interativa sobre o programa 5S.

Na figura 9 observa-se todo o grupo de colaboradores durante a reuniao onde
foi possivel apresentar a metodologia do programa com o0s conceitos e as acdes
envolvidas no mesmo, como deve ser a sua implantagdo e o comprometimento com
a manutencgao, para que vire rotina e assim seja um sucesso na busca pela gestao
da qualidade, nesta reunido foi possivel conversar e sanar duvidas referentes ao

programa.

Figura 10 - Reuniao 5S

Fonte: Autora da pesquisa.
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Durante a reunido ocorreu a construcdo de um brainstorming que pode ser
visualizado abaixo na figura 10, onde foram apontados os potenciais beneficios que
a proposta estaria trazendo a empresa pesquisada. Essas contribuicbes foram
baseadas nos conhecimentos técnicos e também na experiéncia dos participantes
do grupo de colaboradores presentes na reuniao.

Nas primeiras visitas a metallrgica realizou-se o registro fotografico da
situacao da empresa, apontando para alguns dos locais mais criticos, ja visualizados
no topico anterior. Estas imagens foram utilizadas na reunido para causar impacto
visual, mostrando claramente a situacdo do ambiente em um determinado momento.
As imagens serviram para auxiliar na sensibilizacdo e comprometimento para a

mudanca.

Figura 11 - Brainstorming elaborado pelo grupo

Definicdo do local coreto e identificado a serem Organizacdo de escalas para limpeza do local, evitando
_guardadas e/ou instaladas cada feramenta e/ou maquina desentendimentos entre os colaboradores
Ty

W

Aumento da luminosidade no local de trabalho Melhor respeito e comunicacédo entre os colegas

i

A

Melhor desempenho das funcdes Ambiente de trabalho mais limpo

M
W

Beneficios da aplicacéo dos
conceitos do Programa 55
na empresa

Organizacdo dos estogues Padronizagdo dos postos de trabalhg_

g

M

_ Utilizagdo das ferramentas de forma adequada Aumento do espaco para produtos acabados
Y F

Facilidade de acesso as ferramentas e aos materiais em

. estogue Eliminacdo de itens desnecessarios nos postos de trabalhuk
- e

Fonte: Autora da pesquisa.

Nesta reunido também foram visualizadas fotos mostrando o antes e o depois
da aplicacdo do programa 5S em outras empresas, para que os colaboradores se
sentissem motivados a comecar a mudancga no seu local de trabalho.
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Também foi possivel a formacao do comité dos 5Ss, como a empresa é de
pequeno porte, foi relacionado um colaborador que sera o responsavel geral do
programa no setor administrativo, e dois colaboradores responsaveis para as demais
areas, tendo como objetivo, incentivar e aprimorar os 5Ss dentro do local de
trabalho. Este comité discutira a melhor maneira de implantacao e a forma de acao
do programa 5S.

Mesmo assim verificou-se a relutancia de alguns colaboradores com relacao
ao programa 58S, devido ao maior comprometimento e afinco solicitado a eles para a
realizacdo de atividades de organizacao e limpeza, além da realizagdo diaria das

atividades operacionais rotineiras.



5. CONSIDERACOES FINAIS

O grande desafio proposto as empresas metallrgicas de pequeno porte da
atualidade é manter a competitividade com produtos de qualidade e que satisfagcam
os clientes. Para alcancar este objetivo, € necessario que o0s processos produtivos
estejam alinhados e com poucas perdas, pois dentro das varias acées possiveis 0s
processos devem suportar as estratégias escolhidas pela empresa na busca pela
melhoria da qualidade.

Ressalte-se que a melhoria proposta pela académica, consiste na
sensibilizacdo e educagdo dos colaboradores para que o programa 5S seja
implantado, também com a elaboracdo de propostas para a implantacido de
atividades do programa 5S na empresa estudada, buscando melhorar ambientes e
processos da mesma, ressaltando-se que as melhorias a serem atingidas facilitam o
processo de implantacdo de um SGQ posteriormente, cuja proposta também foi
citada no decorrer do trabalhado, norteando as acdes da gestao.

Nesse sentido o objetivo geral do trabalho que foi elaborar uma proposta de
implantacdo de um programa 5S em uma industria metallrgica de pequeno porte
para gerar melhorias no ambiente produtivo auxiliando na gestdo da qualidade para
a mesma foi atingido conforme descrito na apresentacdo e analise dos resultados.

Nesta etapa do trabalho foram definidas as atividades a serem realizadas
para implantacdo do programa em cada um dos sensos, iniciando com a eliminacéo
de itens desnecessarios do local de trabalho, depois com a ordenagdo dos itens
remanescentes, a limpeza do ambiente produtivo, e o cuidado com a saude dos
colaboradores e por Uultimo mantendo todas as atividades anteriores com
autodisciplina. Todas estas propostas e o0s beneficios do programa foram
apresentados aos colaboradores para que 0Ss mesmos adotem com
comprometimento a realizacdo das tarefas envolvidas.

Destaque-se que os objetivos especificos propostos foram atingidos através
do levantamento do referencial teérico, onde foram abordadas contextualizacdes
sobre a caracterizacao de uma empresa de pequeno porte, o que € e como alcancar
a gestdo da qualidade e os fundamentos, conceitos e beneficios do programa 5S,
bem como as etapas para a implantacdo do mesmo.

O préximo objetivo especifico relacionava-se diretamente com a pratica das
atividades na empresa, o0 mesmo foi tingido através da pesquisa, analise e registro
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fotografico do processo e do ambiente produtivo, com posterior reunido com os
colaboradores onde se apresentou os dados coletados e realizada a sensibilizacao
dos mesmos para colaborarem com o programa.

Para conclusdo dos objetivos especificos criou-se uma sugestdo de
atividades dentro do programa 5S para implantacdo do mesmo na industria
metalurgica de pequeno porte. Neste contexto, levantou-se a necessidade de
promover agdes para melhorar alguns processos da empresa e consequentemente
melhorar o ambiente produtivo e a qualidade do produto. Também foi criado um
checklist onde constam todas as acbes que devem ser observadas para a
manutencdo das tarefas iniciadas no programa, o mesmo sera aplicado por
consultores que fazem parte do comité do programa 5S, durante a realizacdo de
auditorias internas mensais.

Dessa forma verificou-se que com a aplicacdo constante das acgdes
sugeridas, as atividades de utilizacdo, organizacao e limpeza passam a ser rotina e
com a manutencdo dos sensos de limpeza e autodisciplina complementa-se o
programa 5s que renova o ambiente da empresa, melhora a qualidade dos produtos
e também a autoestima dos colaboradores envolvidos.

Destaca-se também que o conhecimento adquirido durante a elaboracao
deste trabalho teve grande contribuicdo para a formacao profissional e também
pessoal da académica.

Por fim, se espera que esse trabalho possa servir de subsidios para diversas
empresas congéneres, ou mesmo académicos, pesquisadores e profissionais
interessados na tematica proposta, especialmente, pela particularidade de
apresentar um processo detalhado das acdes a serem tomadas e dos objetivos a
serem alcancados com a implantacédo do programa 5s.
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APENDICE A — CHECKLIST DE AUDITORIA 58

CHECKLIST DE AUDITORIA 55

Fodha 1 de 2

SETORAVALIADO:

DATA:

AUDITOR (ES):

LEGENDA

1-RUIM  2-REGULAR  3-BOM  4-OTIMO 0 ou N.A-NAOQ APLICAVEL

Descarta

19 Sansa -

ltens a avaliar Mota =

1

2|34

NA

1. Mo local existern somante matensis /ou olelos necessanos pam
5 execucdo do trabaho?

£. Existe matens| nao contorme no local de trebalho?

3. U aspecto visual da se¢ao demonstra ser agradavel?

4. U acesso 8 fens utlzados todos os dias & & tods hors esta
adequadao?

0. Existermn vazamentos de ar, agua, 0leo ou Tugs de enargiay Se
encontrado atribuir nota [

Media da Pontuagao—

2 Sansa - Organizagao

Li mpeza

a0 Sansa -

ltens a avaliar Mota =

§. Existem materiais espalhadosnos comedores, chao, mesa, efc.?

i. Us matensis estso bem estocados, Ivres de detenoragao,
oxidacdo, umidede, quedss, etc.?

0. Us matensis estsg em OCEIE propnos & bDem localzados
faciltando o seu acesso?

4. Produtos emgeral, equipamentos, matenss estao denthcados
cometamente?

10. De modo geral, o aspecto wvisual da se¢ao passa o ar de
orgenizagso?

Media da Pontuagdo—
ltens a avaliar Hota =

11. Existem equipamentos, utensibos, ferramentas, dispostvos, et
sujos ou em mal estado de conservacao?

T2 Existe olen, gua ou produio quimica, demamadao pelo chao?

13, Us produtos existentss no processo esta0 suos & ponto de
prejudicar ou comprometer a sua qualidade?

14. £ possivellerosindicadores das magquings & equipamentosy

12, Paredes, magquinas ouequipamentos em garal nacessdam de
pinturas ou limpaza?

10. Exste oo em gersl espalhado pelo chao?

17. De modo geral a se¢ad passa 8 ImMpressao de ser um ambiente
limpao*?

Media da Pontuagao—
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CHECKLIST DE AUDITORIA 3's Folng 3 de 2
SETOR AVALLADHD: DATA:
AUDITOR (ES):
CEGCENDA
1- RUIM 2- REGULAR 3 BOM 4 0OTIMO 0 ou N.A-NADAPLICAVEL
itane 3 vallar Nota— | 1 [ 2] 5[ 4|Na
|18 O5 equipamamos esia) cam bam 3spaciD? (ODSEVAT MU,
E | FEmugens, sujsira, paries amassadas, ek
| 13, Ac Empadas, TUminanas 2500 Lmpss 2 unconanaa;
T [0, Os urifarmes 2130 Bmpos”
2 71 02 modo 0=d 3 52030 03553 3 IMOreseal 02 5= UM amose
E |onde axsiz niglana’
* LI TE Sanaros 8 wesldnoe 550 02 U0 COmdm, 52 08 Mmesimos
= | esfvaram sujos 2 desarganizadas airiour notad
Madia 43 Pontuagio -
A 3 avallar Hota — 1 2] 4] & [H&

6° Senso = Discipling

23 05 onj=ios 2 equipamanias 530 quardados apls o usd, =m lacas
detaminados = apropriades?

53

2L N3 mudan;a 02 1m0 2 3pae 3 |omada 08 vacang, O padan 08
arganizacas 52 mamam?

Z3. WO k03 98 ¥abahd, 10435 35 CONdGORs 8510 SAQUWras, e 08
acidamas?

2o, DOCUMSMDs 30 =S5iBm3 d3 (GUaiiade a5y 52000 UlZadE 2
o5 raglsiros 2si30 om d3T %8 eeta athidads n3o  eethar
funcicnande 100 % atribulr nota Q.

Z2i. . L8 mdd gdl 3 53330 3553 3 IMNassad 08 58 UM MBS
d=ciplinada?

Madla da Pu-ntuﬂ -

Madla Geral do Sator =

Olbparvagias;




