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Resumo:

O setor automotivo vem apresentando um grande crescimento ao longo do tempo, o que decorre em
uma série de oportunidades ao setor de manutencdo e reparo. Aliado ao aumento deste mercado
encontra-se também o crescimento das exigéncias por parte de seus consumidores, como por exemplo,
a busca pela maior qualidade dos servicos e menores custos. Nesse contexto, a implementacdo de
programas de Qualidade Total contribui para elevar o nivel de satisfacdo dos clientes. Dentro desta
abordagem destaca-se o programa 5S, devido a sua baixa taxa de investimento, caracteristico deste
tipo de seguimento, e também devido ao potencial de altas taxas de retorno em relacdo a produtividade
e qualidade. Este trabalho teve como objetivo a implementacdo do programa 5S em uma pequena
oficina de reparos e manutencdo veicular. Para tanto, foi empregada a abordagem de pesquisa
qualitativa e os procedimentos de pesquisa estudo de caso e tedrico-conceitual. A implementacdo do
programa promoveu uma nova abordagem comportamental ao ambiente de trabalho observado. Dentre
as melhorias observadas pode-se citar: maior limpeza e organizacéo da oficina, layout aprimorado para
0s processos de retifica, maior comprometimento dos funcionarios, entre outras.

Palavras chave: Programa 5S, Oficina de carros, Estudo de caso.

Implementation of the 5S program in a car repair shop

Abstract

The automotive sector has shown tremendous growth over time, which takes place in a number of
opportunities to maintenance and repair sector. Increasing this market promotes the growth of
demands from their consumers, such as the search for higher quality services and lower costs. In this
context, the implementation of Total Quality programs will certainly contribute to higher customer
satisfaction. Within this approach stands the 5S program, because of its low investment rate,
characteristic of the car repairs sector, and also due to the potential for high rates of return in relation
to productivity and quality. This study aimed to the implementation of the 5S program in a small
workshop car repair. We used the qualitative research approach, and case study and theoretical and
conceptual as research procedures. The implementation of the program promoted a new behavioral
approach to the shop floor. Among the observed improvements can include improved cleanliness and
organization of the workshop, enhanced layout in rectifying processes and greater employee
commitment, among others.

Key-words: 5S Program, Car repair workshop, Case study.

1. Introducéo

Dados emitidos pela Confederagdo Nacional da Industria (2014) afirmam que a intencdo de
consumo de veiculos automotores por brasileiros apresenta um crescimento de 21%. Dados
do Sindicato da Industria de Reparacdo de Veiculos e Acessorios do Estado de Sdo Paulo
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(2014) indicam que, com um crescimento anual médio de 7,4% da frota veicular, até o final
do ano de 2015 haverd uma totalidade de 46,5 milhdes de veiculos rodando no pais.

De acordo com Peregrino (2014), a grande quantidade de marcas e modelos produzidos
direcionam as concessionarias em focar suas atividades no segmento de vendas. Com isto ha
uma crescente abertura de mercados no segmento de reparo e manutencgéo veicular, realizado
por oficinas independentes.

Aliado ao crescimento deste mercado, aumenta-se também a concorréncia, o0 que tem levado
as oficinas mecanicas a buscarem formas de alcangcar um diferencial competitivo em relagéo
aos concorrentes. Antonio Fiola, presidente do Sindirepa Nacional (Assossiagéo das Entidade
Oficiais da Reparacdo de Veiculos do Brasil) afirma que, “a especializacdo em determinados
servicos € uma pratica que vem sendo adotada por varias empresas como forma de
aperfeicoar os resultados, garantir a qualidade dos servigos e obter maior rentabilidade no
negocio” (NUNES; MARTINS, 2014).

A implementacdo de programas de qualidade total leva a uma significativa melhoria de
produtos, servigos e/ou processos (GISMONTI; MONTEIRO JUNIOR; MENEZES, 2009).
Diante este fato, a implementacdo de um programa 5S em uma oficina de manutencéo e
reparos automotivos certamente pode significar uma expressiva diferenciacdo diante um novo
cenario empresarial.

Para Silva et al. (2001), o programa 5S € caracterizado por profundas mudangas nos espagos
fisico (organizacdo geral) e mental (mudanca na maneira de pensar e agir das pessoas nas
relagbes com o ambiente de trabalho). Aplicagdes de 5S podem ser verificadas em Warwood e
Knowles (2004), Khanna (2009), Rahman et al. (2010), Mauricio, Leal e Sousa (2014), Gazel,
Salles e Feitosa (2014) e Costa et al. (2014), entre outros.

Neste contexto, o presente trabalho teve como objetivo implementar o programa 5S no
ambiente produtivo de uma pequena oficina de reparos e manutencdo veicular, localizada em
uma cidade do entorno do Distrito Federal. O programa 5S foi escolhido devido a suas
caracteristicas de baixa taxa de investimento e alto retorno em relacdo a produtividade e
qualidade.

Para cumprir este objetivo, o trabalho foi estruturado da seguinte forma: na segunda se¢do ha
o referencial tedrico utilizado para guiar o estudo de caso; a terceira se¢do apresenta 0S
métodos de pesquisa utilizados; a quarta secdo expbe 0s resultado e discussdes; e na quinta
secdo ha as consideraces finais.

2. Referencial teérico

Apos a Segunda Guerra Mundial, o ambiente de destruicdo era compartilhado por véarios
paises, sendo um destes o Japdo. O Programa 5s surgiu com objetivo de combater a
desorganizacao das fabricas japonesas (RIBEIRO, 1994).

Campos (1999) define o programa 5S como uma ferramenta que visa mudar a maneira de
pensar das pessoas. Além disso, € uma nova maneira de conduzir a empresa a ganhos efetivos
de produtividade. De forma geral, o programa 5S trata da arrumacéo, da ordem, da limpeza,
do asseio e da autodisciplina dos funcionérios de uma organiza¢do (REBELLO, 2005).

A implementa¢do do Programa 5S proporciona melhoria no ambiente de trabalho, maior
produtividade, seguranca, motivacdo dos funcionarios e aumento, tanto na competitividade,
quanto na organizac¢do do ambiente. Dentre as principais metas do programa estéo a satisfacdo
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do cliente, a motivacdo dos funcionarios, a melhora do ambiente de trabalho e a economia dos
recursos escassos (VANTI, 1999).

Nessa mesma linha, Alvarez (2001) apresenta os principais objetivos do programa 5S:
melhoria fisica do ambiente de trabalho; prevencéo e reducgdo de acidentes durante a execugdo
do trabalho; incentivo a criatividade das pessoas envolvidas na area de trabalho; reducdo dos
custos de instalacfes; eliminacdo do desperdicio de materiais e esforcos humanos;
desenvolvimento do trabalho em equipe; melhoria nas relagcbes humanas; e melhoria da
qualidade de produtos e servicos.

Falconi (2004) explica que o programa 5S possui esse nome devido a cinco palavras
japonesas, ou também chamadas de sensos. Elas sdo: Seiri (Separacdo); Seiton (Ordenacdo);
Seiso (Limpeza); Seiketsu (Padronizacéo); Shitsuke (Disciplina).

Ribeiro (1999) descreve o significado de cada senso como:

a) SEIRI (Senso de Utilizagdo, Selegédo, Classificacdo): trata-se de saber utilizar sem
desperdicar. Separar as coisas necessarias das desnecessarias. Seus beneficios sdo a reducao
(ou eliminacgéo) do desperdicio e a melhor utilizagdo dos espagos.

b) SEITON (Senso de Ordenacdo, Arrumacdo, Organizacdo): trata-se de organizar para
facilitar o acesso e a reposicdo, ou seja, definir o lugar das coisas. Tem como beneficios a
reducdo do tempo e os desgastes fisicos e mentais para acessar aquilo que se deseja.

c) SEISO (Senso de Limpeza, Inspecdo, Zelo): neste senso o usuario de um local passa a ser
responsdvel por sua limpeza, verificando o que provoca sujeira, buscando solucbes para
elimina-la, atenué-la ou bloquea-la. Neste senso ha beneficios para a salde das pessoas e para
a vida util das instalagdes.

c) SEIKETSU (Senso de Asseio, Saude, Higiene, Padronizacdo): trata-se de ter o asseio do
ambiente, do corpo e da mente como um habito. Tem como beneficio a construcdo de um
ambiente voltado para o bem-estar e pela busca da melhoria continua.

d) SHITSUKE (Senso de Autodisciplina, Autocontrole, Respeito): neste senso busca-se
cumprir rigorosamente o que foi estabelecido nos outros sensos. A Autodisciplina é o estagio
mais elevado do ser humano, pois representa a educacdo comportamental e é constituida por
grandes valores. Tem como beneficios o desenvolvimento do espirito de equipe, sinergia entre
as pessoas e 0 cumprimento das normas, procedimentos, prazos e horarios.

Uma das grandes dificuldades encontradas na implementagdo do programa 5S é a
modificacdo de comportamento. O programa 5S ndo é somente um evento episodico de
limpeza, mas uma nova maneira de conduzir a empresa a ganhos efetivos de produtividade
(FALCONI, 2004).

De acordo com Ribeiro (2006), os trés primeiros sensos sdo considerados mecanicos, pois as
pessoas utilizam os sentidos para pratica-los sendo, portanto, mais faceis de serem
compreendidos. Ao contrario dos ultimos dois sensos (saude e autodisciplina) que sdo de
ordem psicoldgica e, por isso, mais dificeis de serem assimilados.

Dentre outros autores que tratam do assunto 5s estdo: Osada (1992), Silva (1994), Ho e
Cicmil (1996), Oliveira (1997) e Ribeiro (1999).

3. Método de pesquisa

A abordagem de pesquisa qualitativa foi utilizada neste trabalho, pois apresenta as seguintes
caracteristicas descritas por Bryman (1989):
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a) 0 pesquisador precisou assumir uma postura de membro da organizacao, que influencia na
interpretacdo da natureza da organizagéo;

b) a pesquisa apresentou um forte senso de contexto;

c) existia uma énfase no processo, com desdobramentos de eventos durante o tempo da
pesquisa;

d) havia a necessidade de uma aproximacao sem uma forte pré-orientacéo tedrica e hipoteses
formuladas;

e) a investigacdo necessitava de trés fontes de dados: a observacdo do participante, a
transcricdo de entrevistas e a observacdao de documentos;

f) havia uma nitida concepcdo da realidade organizacional;
g) havia uma estreita proximidade entre o pesquisador e o fenémeno estudado.

Como procedimentos de pesquisa, foram utilizados o estudo de caso e a pesquisa teorico-
conceitual. O estudo de caso € um método de pesquisa definido como uma forma de se fazer
pesquisa social empirica ao investigar um fendmeno atual dentro de seu contexto de vida real,
em que as fronteiras entre o fendmeno e o contexto ndo séo claramente definidas e na situacéo
em que multiplas fontes de evidéncia sdo usadas (YIN, 1990). Este procedimento foi utilizado
para o0 entendimento da realidade da empresa de reparos e manutencdo veicular, e para
aquisicdo de dados e informagOes necessarias para a execucao da pesquisa.

A pesquisa tedrico-conceitual, para Berto e Nakano (1998), é fruto de uma série de reflexdes
fundamentadas e um fato observado ou exposto pela literatura, reunido de opinides e ideias de
diversos autores ou mesmo pela simulagdo e modelagem teorica. Este procedimento foi
utilizado para a pré-orientagdo tedrica sobre o tema da pesquisa.

A empresa estudada atua como oficina de reparos e manutencdo veicular e esta localizada em
uma cidade do entorno do Distrito Federal. E caracterizada como empresa familiar de
pequeno porte. O estudo foi realizado no setor de retificagdo da referida empresa.

A coleta de dados foi procedida por meio de observacdo participante, anélise documental e
entrevistas, utilizando um questionario pré-determinado com questdes abertas. Parasuraman
(1991) define questiondrio como um conjunto de questdes construidas para a geracdo de
dados pertinentes com o fim de se alcancar 0s objetivos do estudo. O questionario utilizado
neste trabalho é apresentado no Anexo 1. Informa-se que a partir das questbes principais
foram realizados desdobramentos das questes durante a entrevista, para aprofundamento do
conhecimento sobre 0s processos da empresa.

Foram entrevistados o proprietério e os funcionarios da empresa. Foi permitida a gravagéo das
entrevistas. A partir da analise e interpretacdo dos dados coletados alcangaram-se as
informacdes pertinentes para o desenvolvimento do trabalho.

4. Resultados e discussfes

Durante a implementacdo do programa 5S foram realizados treinamentos com o proprietério e
com os funcionarios da empresa, com o objetivo de conscientizar sobre a importancia da
ferramenta. Para um melhor esclarecimento sobre 0s sensos, os treinamentos foram realizados
durante um servico de retificagdo de cabecote. As observacOes realizadas foram registradas
conforme exposto nas proximas subsecdes.
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4.1. SEIRI

Antes do inicio da retifica, foi realizada uma visita ao local de trabalho, onde os funcionarios
explicaram a funcdo de cada méquina e ferramenta. Diante das explicacdes e observacgdes foi
possivel uma exemplificacdo da importancia do primeiro senso aos funcionarios.

Materiais e ferramentas ndo utilizadas foram encontrados em diversos locais da empresa. Os
funcionarios declararam que as mesmas seriam utilizadas, no entanto, ndo sabiam dizer em
qual momento. Diante da contradicdo, com base no primeiro “S”, elucidou-se sobre o
posicionamento inadequado dos objetos.

Foi constatada inicialmente uma expressiva resisténcia, inclusive por parte do proprietario,
que acompanhava o treinamento. No entanto, diante uma exposi¢do mais detalhada sobre o
senso, tanto o proprietario, quanto os funcionarios, passaram a notar a quantidade de materiais
desnecessarios que se encontravam na empresa. A Figura 1 apresenta a situagdo observada.

Figura 1 — Disposicdo de materiais e ferramentas no ambiente de trabalho

Em uma segunda abordagem realizada no local (dia seguinte) foi possivel observar varias
adequacdes quanto as observacges realizadas no primeiro dia.

Durante a semana, o levantamento que foi realizado em cada setor, segundo os funcionarios,
estava sendo gradativamente respeitado. Salientaram ainda que a implementacdo do primeiro
senso estava sendo muito (til, pois havia reduzido muito o tempo de procura por itens na
oficina.

4.2. SEITON ou Senso de Organizacéo

Apobs o reconhecimento do local de trabalho, foi iniciado o servigo de retificacdo de um
cabecote. Os esclarecimentos sobre o segundo senso (Senso de Organizagdo) ocorrem de uma
forma mais receptiva que 0 primeiro senso.

Durante algumas etapas do processo de retificacdo, foram necessarias interrupcdes no
processo de retificacdo devido a necessidade de se procurar alguma ferramenta. Segundo o
proprietério, a falta de organizagdo era um dos maiores problemas enfrentados na oficina.

A partir das observacdes, foi realizado um levantamento de materiais e ferramentas utilizadas
no processo de retificacdo. Esse levantamento foi feito com o auxilio de placas coloridas, em
que cada cor representava a frequéncia de utilizagcdo dos materiais e/ou ferramentas. As cores
e significados das placas séo apresentados no Quadro 1.
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Identificacio da Utilizacao Como arrumar
Objetos raramente utilizados Separar os objetos até se identificar ::‘1 sua apllca.blhflade e definir o
(VERMELHO) local de arrumacio. Caso se verifique que nfo existe
aplicabilidade, retirar do local ou simplesmente eliminar.
Objetos ocasionalmente . . L s
utilizados Deslocar os objetos para o armazém ou um local externo 2 4rea
(AMARELO) em que se encontra.
Objetos frequentemente Qs objetos deveAm ser a.rmr_n@dos. na area, cqnsoan.te 0 espaco
utilizados existente, a frequéncia de utilizacdo, peso e ainda disténcia. Para
(AZUL) considerar a importdncia de proximidade de arrumacéo proximo
do posto de trabalho, devem identificar-se as mais utilizadas.
Objetos sempre utilizados Os objetos devem ser arrumados na zona do posto de trabalho de
(VERDE) modo a evitar deslocamentos desnecessarios.

Quadro 1 - Significado e utilizagdo das cores para implementacdo do programa 5S

Durante a implementacdo do programa 5S foi disponibilizada uma prateleira (Figura 2) para
organizacdo da area de trabalho observada, o qual foi posicionada juntamente com a mobilia
onde as pecas de retificagdo eram guardadas. Neste local também ficaram disponibilizadas as
informacdes referentes ao produto, como: cliente, tipo, modelo, servico que sera realizado,
organizagéo, entre outras.

Figura 2 — Prateleira de organizacao das pecas para retifica

De inicio, o investimento foi previsto apenas para o ambiente de retifica. No entanto,
observada a importancia deste senso pelo proprietéario, este estendeu o investimento para
todos os setores da empresa, como estoque, escritorio etc.

A partir das observagdes, verificou-se que algumas pecas e ferramentas eram essenciais em
mais de um processo. Por se tratar de uma pequena empresa, ndo foi possivel considerar a
opcao de se ter vérias ferramentas a disposicdo. A recomendacdo apresentada ao proprietario
foi a confecgdo de um quadro de ferramentas, em que as pe¢as sdo encaixadas de varias
formas diferentes. A Figura 3 apresenta um modelo de quadro de ferramenta.
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Fonte: Bobra (2015)

Figura 3 — Recomendacéo de quadro de ferramentas compartilhadas

4.3. SEISO ou Senso de Conservacgédo ou de Limpeza

No treinamento e implementacéo do terceiro senso foi notavelmente observada uma maior
receptividade quanto ao programa 5S por todos os integrantes da empresa. Durante o
treinamento sobre o senso, o proprietario afirmou que ja eram realizados didlogos com o0s
funcionarios sobre a importancia da limpeza. No entanto, essas iniciativas até entdo ndo
tinham alcancado sucesso.

Ainda de acordo com o proprietario, em um desses dialogos, um dos funcionarios teria feito a
seguinte pergunta: “Para que vamos deixar limpo se, na proxima vez que formos usar, ao final
do uso, ficara sujo novamente?”.

Foi notoria a observacdo de sujeira por todo o ambiente de trabalho. Foi constatado ainda que
ndo haviam depdsitos de lixo adequados, e em quantidade, para o descarte dos diferentes tipos
de lixo observados.

Durante a implementacdo do senso foram adquiridas algumas lixeiras. J& no inicio foi
possivel observar melhorias no ambiente de trabalho. No entanto, verificou-se que havia a
necessidade de ainda mais lixeiras, com a devida classificagdo de descarte. O item foi
recomendado ao proprietario do local.

4.4. SEIKETSU ou Senso de Saude ou Padronizacéo

Durante os treinamentos, a cada senso que era implementado, a receptividade do proprietario
e funcionérios eram cada vez maiores. Entretanto, houve dificuldades para implementacao do
quarto senso, devido a falta da padronizacgéo das atividades.

A falta de padronizagéo ocorria devido a especificidade das atividades realizadas na oficina,
ou seja, cada servigo decorria em agOes diferentes para se realizar o processo de retificagéo.
Outro ponto importante foi a busca pela limpeza fora do ambiente da oficina, ou seja, a busca
da limpeza e organizagdo como valor pessoal para os funcionarios.

Ao final dos treinamentos, foi solicitado ao proprietario e funcionarios que multiplicassem os
conceitos do programa 5S para alguns outros integrantes da empresa. Para isto, houve uma
mobilizacdo para se manter a limpeza e organizagéo do local de trabalho, de acordo com 0s
trés primeiros sensos. Posteriormente, foram apresentadas algumas recomendacdes para a
manutencdo do quarto senso como, por exemplo, a instalacdo de avisos informativos com
lembretes de “néo sujar”, ou “se sujou limpe”, entre outros.

Durante a implementagdo do programa, constatou-se que houve a instalagdo dos avisos
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informativos. Foi possivel encontra-los em quase todos os locais da empresa.
4.5. SHITSUKE ou Senso de Disciplina

Notoriamente a maior dificuldade encontrada durante a implementacdo do Programa 5S foi a
modificagdo de comportamento. No treinamento do quinto senso, a citagéo de Falconi (2004)
foi apresentada aos proprietarios da empresa: o programa 5S ndo deve ser somente um evento
episodico de limpeza, mas uma nova maneira de conduzir a empresa com ganhos efetivos de
produtividade (FALCONI, 2004). Foi recomendado que houvessem reunides periddicas para
reforcar a ideia do programa.

Um dos dados coletados nas entrevistas foi que a empresa possuia uma producdo diéria de
oito cabegotes, 0 que significa em media dois cabegotes por funcionario. A partir dessa
informacdo, outra recomendacdo apresentada ao proprietario foi que, caso a produtividade
aumentasse apds o programa 5S, que houvesse retorno em beneficios financeiros aos
funcionarios.

Durante a implementacdo do quinto senso, de acordo com o proprietario, seriam realizados
reunides mensais sobre o programa, em que se reciclaria todos conceitos implementados.
Ainda nestas reunides, espacos seriam abertos aos funcionarios para propostas de melhorias.

4.6. Aspectos gerais

Posteriormente & implementagdo do programa 58S, realizou-se uma comparacgdo de cenarios a
fim de certificar as melhorias alcancadas na empresa. Conforme relatos dos envolvidos, as
melhorias com o programa 5S foram significativas.

No cenario pos-implementacdo, além das adequagdes citadas na implementacdo de cada
senso, houve também uma separacdo entre o local de retifica e a recepcdo. Essa separagéo foi
realizada por uma grade que, de acordo com o proprietario, contribuiu para que os clientes
ndo se deslocassem da &rea de espera para o ambiente de servicos, 0 que possibilitaria a
ocorréncia de acidentes. A grade servia como um limite para os clientes, onde somente
funcionarios e pessoas autorizadas poderiam adentrar.

Outra melhoria percebida foi em relagdo a limpeza, ndo apenas no ambiente de trabalho, mas
em toda a empresa. Lixeiras extras foram instaladas em diversos lugares. Antes, 0s
equipamentos s6 eram limpos algumas vezes no més e, apds implementacao do programa 5S,
as maquinas e ferramentas eram limpas sempre quando algum retificador estava ocioso ou
entdo no fim do turno, onde, segundo o proprietario, a quantidade de servigos era menor.
Apobs a implementacdo do programa, passou-se a realizar diariamente uma organizacgdo geral
na empresa.

Distante da primeira abordagem, onde um funcionario declarou que seria desnecessaria a
limpeza do local, pois o sujaria e acumularia novamente, os funcionarios perceberam que
trabalhar em um ambiente limpo e organizado era bem mais agradavel. As pessoas passaram a
se comprometer mais com 0s sensos. Isso foi importante, pois houve indicativos de que
assimilaram os conceitos também para suas vidas pessoais.

Outra observacdo consideravel foi a relocacdo de algumas estacdes de trabalho de forma a
melhorar o fluxo do processo de retificagdo. Essas alteracdes foram importantes no contexto
do ambiente de trabalho, pois foi diminuida a distancia entre as estagdes e, portanto, reduziu o
tempo de carregamento de peso pelos funcionarios.
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5. Considerac0es finais

Neste trabalho foi exposta a implementacdo do programa 5S em uma oficina veicular de
pequeno porte. Portanto, o objetivo almejado foi atingido. A implementacdo do programa
promoveu uma nova abordagem comportamental ao ambiente de trabalho, apresentando ainda
indicativos da incorporacdo da cultura 5S nos valores pessoais dos membros da equipe.

Dentre as melhorias observadas em relacdo ao programa 5S pode-se citar: limpeza e
organizagcdo do ambiente de trabalho, layout aprimorado nos processos de retificagédo, maior
comprometimento dos funcionarios, entre outras.

Este trabalho contribui para a area académica, por ser mais uma fonte bibliogréafica sobre
aplicagdo do programa 5S. Ainda, contribui para a area empresarial, ao mostrar a
possibilidade de implementagdo deste programa em pequenos negocios, principalmente em
atividades envolvendo a &rea de prestacdo de servigos. Sugere-se a realizacdo de pesquisas
futuras sobre o tema aqui abordado, principalmente no setor de prestacdo de servicos.
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ANEXO

ANEXO 1- Questionario utilizado para implementacgdo do programa 5S

Questionario

1 — Quando a empresa iniciou as atividades?

2 — Quais os dias de funcionamento?

3 — Qual o horéario de funcionamento?

4 — Qual a quantidade de funcionarios e qual a funcdo de cada
um?

5 - Qual o tipo de servico é oferecido?

6 — Qual o tempo de entrega de cada servi¢o?

7 — Qual o tamanho total da empresa?

8 — A empresa disponibiliza EPIs para os funcionarios? Ha
algum tipo de cobranca em relagdo a esse uso?

9 — Qual a taxa de chegada de produtos com defeito?

10 — Qual é a demanda diaria?

11 — Qual a quantidade de produtos processados por dia?

Em relacdo as maquinas e equipamentos:

1 — Para que serve cada maquina/equipamento?

2 — Qual a frequéncia de utilizacdo?

3 — Por quem é utilizada?

4 — O material/equipamento utilizado é o mais adequado?

5 — As ferramentas que sdo utilizadas nos processos, encontram-
se arrumadas em seu local adequado, ou que facilite a sua
utilizacdo?

6 — O material/equipamento que é classificado como indtil em
determinada operacdo € utilizado em outro processo?

7 — Qual material/equipamento/objeto pode ser retirado sem que
haja prejuizo durante a realizacdo da operagéo?

8 — O material eliminado serd armazenado em outro local,
destruido ou descartado de maneira correta?
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