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Resumo:

O presente trabalho tem como objetivo propor o método de implantagcdo do Programa 5S em uma
indlstria metalGrgica e sua importancia em outras, sejam elas pequenas ou grandes organizages,
mostrando que a proposta de implantagdo do programa 5S é uma ferramenta capaz de mudar o
relacionamento entre as organizacdes e seus colaboradores, promovendo o bem estar e 0 aumento da
autoestima. A pesquisa consiste na proposta de implantacdo do programa 5S em um sistema produtivo,
visando a reducdo de custos atraves da eliminagdo dos excessos, evitando estoques desnecessarios,
aumentando a produtividade, eliminando o desperdicio, beneficiando para uma melhor qualidade de
vida. Baseado na consulta de livros, trabalhos cientificos como artigos, monografias, enfim toda forma
de metodologia dedutiva e estudo de caso. A concluséo foi que qualquer organizagdo poderd implantar
0 Programa 5S seja ela de pequena ou grande porte, cada uma se adaptando a sua maneira de trabalho,
objetivando estabelecer normas e procedimentos a serem seguidos.

Palavras chave: Proposta, Implantacéo, Programa 5S.

Implementation of 5S program in a small metallurgical industry

Abstract

This paper aims to propose the 5S program deployment method in a metallurgical industry and its
importance in other, be they small or large organizations, showing the proposed deployment of 5S
program is a tool able to change the relationship between organizations and their employees, promoting
the well being and increased self-esteem. The research is the proposal of 5S program deployment on a
production system, aiming to reduce costs through the Elimination of excess, avoiding unnecessary
stocks, increasing productivity, eliminating waste, benefiting for a better quality of life. Based on the
consultation of books, scientific papers as articles, monographs, at last every form of deductive
methodology and case study. The conclusion was that any organization can deploy the 5S program be
it small or large, each adapted to your way of work, in order to establish standards and procedures to be
followed.
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1. Introducéo

Com a rapidez da revolugdo social tecnoldgica que as empresas enfrentam nos dias de hoje, as
mesmas lutam para manter-se em um sistema de alta competitividade, saturada, com grandes
oscilagOes e com uma rede de impostos muito altos.

Toda empresa ja consolidada no mercado busca constantemente um diferencial, seja ele, no seu
produto, no seu plano de marketing, na sua logistica e/ou se ndo o mais importante, no seu
processo produtivo onde além de maquinas, todos os produtos empregados num processo
apresentam uma dependéncia do fator humano. O bom desempenho de todo processo sempre
depende do comprometimento de todos, da qualificacdo e disciplina de cada um dos envolvidos.

Organizagdes que buscam um diferencial de forma a serem integradas no sistema de gestéo e
projetos de melhoria continua, o processo mais indicado seriam comecar pela parte
organizacional, pois ninguém que queira melhorar um sistema produtivo conseguira trabalhar
em um ambiente desorganizado e sujo, até mesmo para conseguir certificados para suas
organizagoes.

O programa 5S € um método proposto por Silva (1996), como um sistema inovador e
transformador de pessoas e organizacOes abertas a filosofia da qualidade. Sua importancia
estratégica € como um sistema educacional revolucionario, centrado na préatica e reflexdo
difundido entre os 5 sensos de: utilizacdo, ordenacdo, limpeza, salde e autodisciplina. Deste
modo o 5S pode ser ensinado e aperfeicoado, se praticado corretamente se pode desenvolver
tanto o crescimento humano, quanto profissional de quem se pratica. Ainda de acordo com Silva
(1996) acredita que o 5S poderia transformar um operario comum num engenheiro, gerente,
pesquisador, enfim, num trabalhador da “era do conhecimento”, pois este confronto entre
pratica e reflexdo pode transformar qualquer pessoa motivada.

O objetivo deste trabalho é apresentar a implantacdo do programa 5S em uma empresa
metaldrgica de pequeno porte como estudo de caso, visto que esta pode ser uma ferramenta
capaz de melhorar o ambiente fisico de trabalho, tornando o espago mais limpo e organizado.
E importante ressaltar que o envolvimento da alta administraco sera importante no processo
de diagnostico da condicdo da empresa, e que a participacdo deles na pesquisa € relevante, pois
mostra a intencdo de melhorar o ambiente de trabalho, combater desperdicios e diminuir perdas
durante o processo de producao.

Justifica-se que a implantacdo de um Programa 5S seria de suma importancia para uma empresa
metalUrgica de pequeno porte, para manter um ambiente de qualidade em uma organizacao,
mudando a maneira de pensar dos colaboradores a fim de conduzir a empresa com ganhos
efetivos de produtividade.

Como todas as organizacfes ficam receosas com algo que seja novo, imaginando que seus
custos serdo elevados, ou entdo pode ser que questionem sobre a realidade dos fatos aqui
propostos. Com este contexto podera ser possivel uma pequena demonstracao tedrica sobre a
implantacéo do programa 5S e como ela é capaz de mudar o modo de pensar das organizagdes
com baixo custo.

A implantacdo do Programa 5S em empresas de grande porte foi o inicio para adquirir 0s
certificados da ISO. Tanto que muitas delas além de manter o programa 5S acredita-se que
possam implantar outros sensos em seu sistema que vao de acordo com as normas da empresa.
Acredita-se também que com esta implantacdo do 5S se bem elaborada, podera solucionar
problemas na produgdo com um simples processo de arrumacao.
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Segundo Ribeiro (1997), pequenas empresas ou organizacbes de pequeno porte
independentemente como sdo chamadas, possui grande necessidade da implantacdo do 5S, um
dos motivos seria a pouca qualificacdo de seus profissionais, nivel de escolaridade baixo e como
se ndo bastasse insatisfeitos com seus salarios. Nesse caso como a relacdo de funcionarios e
diretores sdo diretas, é preciso que o proprietério acredite que o 5S é a melhoria do ambiente de
trabalho. Para conseguir sucesso na implantacdo do 5S em pequenas empresas, sera necessario
que se defina um plano de agdo e uma base educativa para que o empresario desenvolva em si
0 comportamento do 5S, sendo que a implantagdo em pequenas organizacdes além de ser mais
facil, € também mais rapida em comparacdo as grandes organizagdes.

Ainda segundo o0 mesmo autor (ibidem), implantacdo do programa em grandes organizacgdes se
torna mais dificil por serem divididas em varios setores. No entanto a empresa poderé iniciar o
desenvolvimento com o auto escaldo, contando com a contratacdo de uma equipe de auditores,
ou entdo, formar um grupo de desenvolvimento com os funcionarios e integra-los aos auditores
para iniciar o desenvolvimento do método, porém os resultados deverdo ser apresentados a
direcéo geral.

O trabalho estéa estruturado da seguinte forma:

Apresentacdo da historia e origem do 5S um pouco mais detalhados, como surgiu e quando foi
ocidentalizada, e conhecendo o0s sensos de utilizagdo, ordenacdo, limpeza, saude e
autodisciplina. Elaboracdo de um plano de implantagdo 5S de uma forma mais ampla em
seguida todos os métodos e fase da implantacdo, inclusive uma breve amostra de como € a
implantacdo do 5S em pequenas e grandes corporacgdes. Planejamento que ira seguir o processo
de implantacéo dos 5S, desde a formacéo da equipe, como montar um plano de acao, registro
das etapas, reunides, implantacdo de modo geral, modelo de cartilha e acompanhamento. Estudo
de caso onde a empresa citada procurou integrar a proposta de implantacdo em todos 0s seus
departamentos, mostrando em fotos o antes e o depois de alguns setores para um breve
comparativo. Por fim, as conclusdes e consideracgdes finais.

Para alcancar este objetivo optou-se pela realizacdo de uma reviséo bibliografica baseado em
trabalhos cientificos como artigos, monografias, enfim toda forma de metodologia dedutiva e
estudo de caso, realizado em uma industria metalUrgica de pequeno porte no interior de Sdo
Paulo.

Este trabalho tem como contribuicéo cientifica mostrar sua fécil implantacdo e melhoramento
em todo sistema produtivo e organizacional através da proposta de implantacdo do programa
5s, visando melhor relacionamento e qualidade de vida entre os colaboradores e diretores e
reducdo do desperdicio.

2. Histdria e origem do 5S

O “5S” teve origem no chdo das fabricas japonesas na década de 1950, apds a segunda guerra
mundial. Pois, o Japdo ficou destruido, e para recomecar era necessario organizar, limpar,
trabalhar em equipe, potencializar os poucos recursos disponiveis, a fonte de sabedoria usada
foi o desenvolvimento de posturas baseado nos ensinamentos dos Samurais que resultou no
referido programa. Este programa ndo s6 transforma o ambiente de trabalho mais racional,
como também desperta nas pessoas valores de limpeza e disciplina, elevando
consequentemente a autoestima. A implementagdo deste programa requer educacéo,
treinamento e acompanhamento em todas as suas etapas. Conforme cita Verri (2007), ao passar
para a forca de trabalho atitudes e valores adequados, além do conhecimento técnico e
habilidades, estara enducando, ajudando a promover a mudanca cultural desejada

Segundo Marcos Natali (1995) com o nome de House Keeping depois de ocidentalizada como
era conhecido, o que significa: “cuidar da casa" era e ainda é utilizado no Jap&o para designar
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cinco técnicas especificas utilizadas pela dona de casa para administrar o seu lar e a0 mesmo
tempo ensinar e educar os membros da familia a se tornarem responsaveis pela limpeza e
organizacao domeéstica.

Para Ribeiro (1994), o House Keeping € uma técnica simples ela pode ser aplicada e praticada
em qualquer ambiente, desde a nossa casa até nosso trabalho.

Segundo Marcos Natali (1995), quando chegaram ao Brasil praticamente no inicio da década
de 1980 com o nome de Qualidade Total, 0 House Keeping passou a ser considerado pelas
industrias japonesas como sendo o fator basico para que essas técnicas tivessem chances de
serem bem sucedidas, porém, no Brasil as atividades s6 foram formalmente iniciadas no ano de
1991. No entanto ela ja havia se expandido pelo mundo devido suas defini¢cdes e conceitos de
facil aplicabilidade se tornando famosa principalmente na década de 70, quando as empresas
comegaram um processo de “revitalizacdo” em seus métodos de trabalho que evoluem até os

dias de hoje.

Segundo Falconi (2004), o programa 5S é um sistema de organizacao do ambiente de trabalho,
que além de envolver todas as pessoas da organizacdo também € visto como uma nova maneira
de conduzir a empresa com ganhos efetivos de produtividade, sendo um estilo participativo de
gerenciamento.

De acordo com Marcos Natali (1995) essas cinco técnicas especificas sao baseadas nas palavras
japonesas: SEIRI (organizacdo), SEITON (ordenacédo), SEISO (limpeza), SEIKETSU (saude)
e SHITSUKE (autodisciplina). Abaixo tera uma breve explicagdo de cada “S”:

De acordo com Zenerato (2006) o Seiri ¢ formado pelas palavras “Sei” o que quer dizer por

algo desorganizado em ordem e “ri” que significa razdo. Tendo assim uma tradug¢do do seu
significado para senso de utilizacdo, descarte, arrumacéo e organizacéo.

No sentido literal seiri € “separar por grau, tipo ou tamanho”, oque no 58S significa identificar
os itens de materiais necessarios e desnecessarios de cada posto de trabalho, ou seja, separar o
atil do inatil, eliminando o desnecessario (Ribeiro, 1994).

Para Zenerato (2006), a palavra Seiton, também conhecida como senso de ordenagdo €
composto por dois caracteres, “Sei” que quer dizer organizar e “ton” que significa de repente.

Senso de ordenagdo, arrumacdo ou sistematizacdo dependendo da tradugdo do autor, porém
todas com o mesmo significado. Segundo Oliveira (2007), popularmente significa “um lugar
para cada coisa, cada coisa no seu lugar”, de acordo com a mesma fonte o senso de ordenagdo
é organizar os objetos de forma correta, para que possa facilitar 0 uso, 0 manuseio, a procura e
guarda de determinado item, ou seja, utilizar recursos ao fécil acesso visando diminuicéo no
tempo de busca.

Conhecido como o senso de limpeza, o seiso é aplicado para eliminar objetos estranhos e
sujeira, mantendo todo o ambiente limpo bem como manter dados e informacdes atualizadas
para garantir a correta tomada de decisdes, inspecionando para descobrir e atacar a fonte do
problema (Ribeiro, 1994). O mais interessante neste conceito ndo é o ato de limpar, mas sim o
ato de “nao sujar” (Silva, 1996). Pode-se dizer que deixar o ambiente de trabalho limpo e
agradavel proporciona mais seguranga e qualidade de vida para o pessoal. Cada um é
responsavel pela sua propria area de trabalho e acaba tendo a consciéncia de nédo sujar (Ribeiro,
1994).

O quarto senso, o seiketsu € conhecido como o0 senso de saude, higiene e asseio. A aplicacao
desse senso visa a criagdo de condi¢des que favorecem a saude fisica e mental, livre de agentes
nocivos a ela, como: ficar livre de agentes quimicos e manter boas condigdes sanitarias zelando
pela higiene pessoal.
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De acordo com Silva (1996), a aplicacéo do seiketsu ou senso de saude compreende as seguintes
etapas: mapear e eliminar as situagdes inseguras, manutencao das condic6es de higiene, utilizar
materiais educativos para passar orientacfes sobre salde, proporcionar atividades para
restauracdo do equilibrio mental e emocional, por fim trabalhar sempre no sentido de manter e
melhorar os sensos de utilizacdo, ordenacdo e limpeza, pois 0 5S é realmente um grande ciclo,
em que todos os elementos devem ser utilizados em conjunto.

Segundo Ribeiro (1997), “Ser disciplinado € cumprir rigorosamente as normas e tudo que for
estabelecido pelo grupo. A disciplina € um sinal de respeito ao proximo”.

3. Elaboracéo de um plano de implantacao

Antes de iniciar a aplicacdo do 5S em uma empresa, é necessario elaborar um plano de
implantacdo. De acordo com Silva (1996), montar um plano de implantacdo preliminar é
importante, pois este pode passar por sucessivos aperfeicoamentos, até momento de ser
submetido a diretoria da empresa.

No processo de escolha de pessoas chave para a implantacdo, a proposta do plano diretor ja
deve ser apresentada. Além disso, sugestdo melhoria do plano apresentado deve ser coletada. E
possivel que no inicio do processo ndo ocorram muitas sugestdes, devido a poucas informacoes,
no entanto, essa simples abertura da proposta pode ser considerada como um ato simpatico
pelos colaboradores, e faz parte da natureza participativa do 5S.

A decisdo de implantagcdo requer investimentos em cursos, divulgacdo, investimento em
materiais, visitas a empresas que ja possuem o programa 5S e consultorias. Porém o que ira
definir o sucesso de uma boa implantacdo e funcionalidade do sistema, ndo € o investimento
financeiro realizado, e sim, a criatividade no momento da implantacdo. Assim, pode-se investir
pouco e 0s ganhos serdo surpreendentes (Ribeiro, 1994).

Para Ribeiro (1997), “quanto pior for as condi¢des da organizagdo, maior serd seu potencial de
ganho com o 5S”. Além de proporcionar resultados imediatos, 0s resultados de médio e longo
prazo serdo mais concretos devido as melhorias que a ferramenta agrega aos processos de
produgéo.

3.1 Fases de Implantacéo

Segundo Silva (1996), é importante destacar que 0s cinco sensos constituem um sistema cujas
partes estdo entrelacadas. Despertando nas pessoas uma consciéncia ou um senso de qualidade

em sentido amplo; 0 que se faz mediante a reflexdo, seguida de acéo, de forma a repercutir
positiva e imediatamente na vida de cada um.

Na figura 7 abaixo mostra todas as fases de implantacdo dos cinco sensos, assim como,
preparacao e manutencao dos mesmos:
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FASES DA IMPLANTACAO
SENSOS PREPARACAO IMPLANTACAO MANUTENCAO
Identificar o que & Prover o que & necessaro
. necessario para para execugdo das tarefas e
UTILIZACAOQ | execucdo da tarefas e descartar aquilo julgado
por que necessitamos desnecessario ou em
daquilo. EXCess0. = Consolidar os ganhos
obtidos na fase de
Definir onde e como Guardar, acondicionar e implantacdo de forma a
ORDENACAO dispor os items Sir‘IE.I“_ZE'I'I' de acordo com as garantir que os avancos
necessarios para a definigdes feitas na fase e
execucdo das tarefas. anterior. ganhos serdo
mantidos.
Identificar as fontes de Eliminar as fontes de
sujeira, identificar sujeira. = Padronizar as agies de
LIMPEZA causas, limpar e blogueio que se
planejar a eliminagio mostraram
das fontes de sujeira. eficazes na eliminacdo
das
Identificar os fatores Eliminar os riscos de causas.
higignicos de risco nos ambients de trabalho ou
ASSEIOQ locais de trabalho e atenuar seus efeitos. =  Promover acfes de
planejar acdes para blogqueio contra
elimina-los. reincidéncia
__ _ (mecanismo a prova de
Identificar Eliminar as bobeiras).
ndoconformidades ndoconformidades
AUTODISCI | o™ ©S ) encontradas _
PLINA padries ex_lsl:entes e na fase anterior.
as oportunidade de
melhorias para os 4
outros sensos.

Figura 1 - Fases da implantagéo do Programa 5S
Fonte: LAPA, 1996.

4. Planejamento para implantagdo do programa 5S

Considerando o que foi apresentado nos itens anteriores, o presente capitulo visa descrever
um planejamento para a implantacdo do programa 5S.

4.1 Formacéo da equipe de implantacao

Para iniciar a implantacdo, uma equipe deve ser formada por no minimo trés pessoas, de
diferentes setores ou processos da organizacdo. Pelo menos um integrante desta equipe devera
ser um pessoal da alta administracdo, para dar o suporte necessario nas atividades que serdo
desenvolvidas. Essa equipe é responsavel em conduzir o processo, esclarecendo duvidas e
orientando os colaboradores, além de fazer visitas rotineiras de acompanhamento. Além disso,
a equipe devera ter disponibilidade de tempo e estar sempre participando de reunifes para a
interacdo e desenvolvimento do programa.

4.2 Planejamento ou plano de acao

O planejamento é uma parte essencial na implantagdo, pois nesta etapa se traca todos 0s
caminhos a serem seguidos como, por exemplo, elaborar um cronograma, um plano de agéo,
ferramentas a serem utilizadas, dividir as atividades e estabelecer prazos para que as atividades
seja entregue sem comprometer 0s prazos. De acordo com Lapa et al (1996), as areas de
implantacéo a serem definidas deverao ser os proprios locais em que as pessoas atuam.
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Figura 2 - Tabela de plano de a¢des Programa 5S
Fonte: Cursos Qualidade — Seguranca — Meio ambiente - Satude (QSMS) [s.d.], n.p.

4.3 Registos em fotos das etapas em andamento

Importante que registre por meio da fotografia a situacdo atual da organizacdo, para fazer a
comparacdo do antes e do depois dos ambientes, principalmente aquelas areas onde forem
percebidas necessidades de melhoria. Com as fotos em méaos o grupo devera se reunir para
discutir e ouvir opinides principalmente das pessoas que ndo trabalha naquela area. Como 0s
participantes do grupo serdo de todas as areas, certamente terdo opinides bem diferentes até
chagarem a uma solucédo de bom senso.

4.4 Modelo de reuniédo do grupo de acao

De acordo com Silva (1994), depois de selecionado o grupo, € precioso se certificar que ndo
estejam ausentes as pessoas que trabalhem no proprio setor, onde o programa sera implantado.
E necessario definir claramente os objetivos, o horario e a duragio de cada reunido. Na véspera
de cada reunido, deve ser feito o contato com 0os membros do grupo ressaltando a importancia
da participacdo de cada um dos membras. Para todos 0s encontros, uma pauta devera ser
elaborada destacando os objetivos, horarios, duracdo e a relacdo dos participantes da reunido.
Assuntos que necessitem de um esforgo maior deveréo ser colocados em ordem para que sejam
tratados primeiro e 0s que unem mais 0 grupo deverdo ser tratados mais no final.

4.5 Implantagdo de modo geral

Seguindo a diante, ap6s a reunido de sensibilizacdo feita com o restante do pessoal da
organizacdo, o programa podera ser implantado, dividindo as responsabilidades de acordo com
as areas de trabalho. E importante lembrar que sera necessario fazer reunides especificas do
grupo responsavel com o pessoal de cada setor, para que sejam esclarecidas duvidas, e até
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mesmo ideias que poderdo ser aproveitadas depois de discutidas pelos responsaveis do
programa.

Montar quadros de avisos ndo s6 com indicacfes de setores ou de prioridades, mas também
com os resultados para toda a organizagédo no decorrer do programa, poderd motivar ainda mais
todos aqueles que estdo envolvidos (a organizacdo em geral) com a implantagcdo. O modelo de
tabelas com pontuac6es do setor pode ser do mesmo modelo de um check lit, em que os cinco
sensos para avaliar em cada setor estdo colocados, assim como itens a serem avaliados de cada
senso, pontuacdo, média geral do setor e algumas observacades.

4.6 Acompanhamento

O acompanhamento do programa 5S é necessario para que os funcionarios nao deixem de lado
tudo o que foi implantado. Este acompanhamento é realizado por meio de treinamentos e visitas
organizadas pelo grupo responsavel. As visitas deverdo ser realizadas por pelo menos um
membro da equipe, que devera elencar os pontos positivos e negativos de cada setor visitado.
Esses itens devem ser levantados pelo responsavel pela visita em conjunto com colaboradores
do setor. O ideal € que se faca um mapa de acompanhamento mensal para que possam ser
verificados todos os beneficios, mudancas e resultados.

5. Estudo de caso

A empresa que serd apresentada nesta etapa para a implantacdo do programa 5S aceitou
prontamente que seus resultados fossem mostradas neste trabalho que é de suma importancia
ndo sO para empresas deste ramo, mas também para outras organizacfes de pequeno porte que
estdo sempre em busca de melhoria continua.

Conhecida através de seu nome fantasia em toda regido de Franca, Ribeirdo Preto, Barretos,
Tridangulo Mineiro e S&o José do Rio Preto, a Barra Perfilados se encontra situada na cidade de
Sdo Joaquim da Barra - SP a 70 km de Ribeirdo Preto nas margens da rodovia Anhanguera, é
uma empresa de pequeno porte do ramo metallrgico na producédo de corte e dobras de chapas
de aco.

Ha mais de seis anos no mercado a Barra Perfilados surgiu com a caréncia que sempre existiu
no setor de chapas e perfilados de aco, em Sdo Joaquim da Barra e regido. Desde entdo a
empresa tem se dedicado a qualidade total, atuando na venda e servigcos com chapas e perfilados
de aco, com objetivo de atender serralherias, industrias, usinas de cana-de-acUcar, entre outros.

Atualmente, a empresa tem dezoito pessoas na sua equipe, entre socios e colaboradores, todos
profissionais qualificados e sempre atentos a necessidades dos clientes e que séo tratados com
0 mesmo grau de importancia, sempre visando o crescimento do negécio.

5.1 Diagnostico da empresa

Na busca constante para estar sempre entre as melhores em atendimento ao cliente e qualidade
em seus materiais, a empresa pesquisada percebeu que precisava de algo para que a
diferenciasse no mercado de atuacdo. O interesse em atender grandes organizagdes, como
usinas de canas-de-agUcar, siderurgicas, fundi¢des e algumas prestadoras de servicos que
possuem qualquer tipo de ISO ou certificados de qualidade, levou a empresa a buscar de um
diferencial para que pudesse atender prontamente esses clientes em potencial.

Para atender seus clientes com “qualidade e rapidez” ¢ necessario ter uma organizagdo da
producdo da empresa.

A seguir serdo descritos os departamentos da empresa estudada, bem como os problemas
visualizados nesse diagnaostico.
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5.2 Departamento de vendas

Este departamento conta com dois vendedores, sendo um interno e outro externo.
Sobrecarregados pelos muitos pedidos e orgamentos, o vendedor interno ficava em um pequeno
escritério, em que mal cabia ele. O atendimento aos clientes era feito neste espaco, restrito.
Muitas vezes precisavam esperar em pé fora da sala por falta de espago causando um grande
constrangimento por parte da empresa.

5.3 Departamento administrativo e compras

Este departamento estava improvisado numa peguena sala em meio a pecas, arquivos e estogue.
O departamento conta com apenas uma pessoa, mais uma vez sobrecarregado, pois além da
parte administrativa, este colaborador também é o responsavel pela parte de compras.

5.4 Producéo

A producdo da empresa, apesar de manter uma alta qualidade em suas pecas, se apresentava
muito desorganizada e com pouco espaco para se locomover com carrinho de pecas. Os
estoques de chapas eram colocados em palhetes e espalhados por toda a producéao limitando as
passagens, e os funcionarios sendo obrigados a passar por cima dos estoques, com alto risco de
acidente.

O estoque de barras de metaldes e ferros macigos estdo colocados no mesmo lugar que a
producdo, assim como, as chapas que estdo sem descricdes, referéncias ou qualquer tipo de
alocagOes. Assim, todas as vezes que houver necessidade de se encontrar alguma pega no
estoque, perde-se muito tempo, pois terd de procurar e medir com o paquimetro para conferir
se realmente é a peca procurada, causando atraso na producdo e muito trabalho para os
funcionarios.

5.5 Patio

O pétio se encontrava descoberto, sem piso, 0 que resultava em muita poeira. Os materiais
jogados, sem qualquer tipo de asseio e com muitos carros atrapalhando a passagem dos
caminhdes para carregar e descarregar.

5.6 Fluxograma da producéo

O fluxograma da producéo abaixo apresentado na figura 13, demonstra o processo realizado
pela empresa na fabricacao de pecas para barracdes (tercas e viga “u”), painé€is para portoes,
entre outras que utilizacdo o corte e dobra.

O inicio do processo de fabricacdo se da, assim que a matéria-prima chega a empresa,
diretamente para o estoque, onde serdo encaminhados para a maquina de corte 1, se for utilizado
0 aco carbono comum, ou para a maquina de corte 2, se for um material especial. Saindo do
corte 1, a matéria-prima ja cortada, é encaminhada para as maquinas de dobra 1 e 2, de acordo
com as pecas a serem fabricadas. Depois de realizado o processo de corte 2, as pegas sao
encaminhadas para o processo de dobra 3, este em maquina separa devido ao seu material
especial. Depois de passarem pelos processos de dobra, as pecas acabadas véo para a expedi¢édo
onde sdo conferidas e encaminhadas para a entrega, de acordo com o fluxograma representado
pela figura 13 abaixo:
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Figura 3 — Fluxograma da producéo
Fonte: Autores

5.7 licio da implantacéo

Apos o diagnostico, foi possivel perceber que apesar de estar sempre mantendo a qualidade de
seus produtos, a empresa claramente tem caréncia de organizacao, padronizacdo e limpeza dos
ambientes de operacdo. Com isso esse trabalho pretende demonstrar uma aplicacdo pratica da
implantacdo da metodologia 5S.

Baseado nas informacBes obtidas com os estudos sobre implantacdo do programa 5S, a
primeira acdo foi convencer e provar aos socios diretores da empresa que havia como reduzir
0s custos de producao, apenas com uma simples arrumacdo de espaco. Depois de convencé-los,
foi preciso convencer os colaboradores. A possibilidade de mudanca gerou entre 0S mesmos
um grande impacto, pois achavam gue sozinhos teriam que arrumar toda a desordem instalada
na fabrica. Além disso, alguns funcionarios ndo acreditavam na permanéncia da organizacdo da
fabrica, achando que no dia seguinte tudo estaria do mesmo jeito desordenado de sempre.

Considerando a proposta apresentada anteriormente, o primeiro passo foi selecionar a equipe
responsavel pela implantagdo do programa. Foram escolhidas trés pessoas para que pudessem
integrar 0 grupo de acdo, assim chamado. A escolha do coordenador que integrasse a alta
administracdo, ou seja, um dos socios foi muito importante, pois facilitou o acesso direto aos
recursos necessarios.

E muito importante ressaltar que foi preciso algumas reunides até montar o primeiro plano de
acao. Logo no inicio do processo de implantacéo, foi identificado que a empresa precisava fazer
investimentos para que pudessem iniciar melhor a proposta de implantacdo do 5S. Levantar
esse investimento foi facil, pois o coordenador do grupo de acéao fazia parte dos socios diretores
da empresa e estava sempre motivado a investir neste programa.
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6. Conclusao

Ao longo deste trabalho foram mostradas as varias operagdes que poderdo facilmente ser
implantadas por diferentes ramos de atividades, sempre se adaptando ao sistema produtivo da
empresa. O senso de utilizacdo € o primeiro a ser implantado, de acordo com a proposta de
implantacdo do 5S, este visa evitar o desperdicio, mantendo somente o que € util no local de
trabalho e evitando estoques desnecessarios no setor. O senso de organizacdo praticamente
completa o senso anterior, pois ajuda a padronizar, organizar e classificar os objetos visando a
otimizacao e melhor utilizacdo do tempo. Todos 0s sensos se completam entre si, pois sem um
0 outro praticamente ndo pode ser implantado, os sensos de limpeza e satde da mesma forma,
melhoram a qualidade de vida no ambiente de trabalho. O treinamento e a manutencdo dos
sensos sao muito importantes e fundamentais, pois a pratica continua leva a implantagdo do
senso de disciplina.

Com a implantacdo do programa 5S na empresa foi possivel perceber que um simples processo
de arrumacdo soluciona grandes problemas na producdo, mudando a maneira de pensar dos
diretores e colaboradores além de levar um ganho efetivo de produtividade.

Foi constatado também, que apesar de seguir todos os critérios da proposta de implantacdo do
5S, nada mais importante e fundamental para o sucesso deste trabalho, quanto a participacdo
das pessoas envolvidas em todo processo produtivo, principalmente os socios diretores, que
foram capazes de perceber que através de pouco investimento, poderiam obter grandes
resultados visualizados principalmente na receita da empresa.

Contudo, a implantacdo do 5S deixa bem claro que é possivel estar sempre revisando e
reescrevendo novas ideias para que possam incorporar a rotina da empresa de acordo com o seu
desenvolvimento, sempre visando a melhoria continua da organizag&o.

Uma consideracdo a se fazer € que apesar de ter sido implantado no Brasil por volta de 1990, e
iniciada no ano de 1991. Segundo Marcos Natali (1995), o programa de implantacdo do 5S
ainda é pouco utilizada pelas industrias brasileiras em relacdo a sua quantidade. Provavelmente
algumas empresas ainda ndo se deram conta de que o aumento da produtividade e
consequentemente as receitas poderdo ser feitos através da melhor utilizacdo dos recursos
disponiveis e na melhoria das condigdes de trabalho.

Em relacdo a consultoria interna, ela ndo foi incorporada ao trabalho, pois esta implantacéo
ainda se encontra em andamento e se adaptando ao programa 5S, portando sendo somente uma
prévia apresentada para que as empresas a pratiquem antes de implantar qualquer outro tipo de
sistema, que além de caro, seus resultados costumam ser em longo prazo.

Além de um trabalho bem sucedido na implantacdo do programa 5S na empresa citada acima
ainda ha muito a se fazer para que 0 mesmo passe por uma consultoria externa ou para adquirir
outros certificados atraves desta, uma vez que sua implantacdo esta s6 no inicio, mas no
caminho certo.
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