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Resumo:

O presente trabalho objetiva descrever o processo de implantagdo dos 5Ss em uma empresa do setor
metal mecanico. O artigo procurou enfatizar os beneficios que a empresa vai ter com a implantacdo do
programa. Buscou-se identificar na literatura as etapas necessarias para implantar os 5Ss. Para gerir a
organizacdo do processo de implantacdo do 5s foi utilizada a metodologia PDCA. Consideraveis
mudancas na organizacdo da empresa ficaram evidentes através da verificagdo por meio da realizagéo
de auditorias internas, e monitoramento de indicadores, porém verificou-se a necessidade de
constantes a¢des para manutencdo do programa.

Palavraschave: 5s, metodologia, beneficios.

Program implementation 5s in an industry mechanical metal
sector in Rio Grande do Sul state Northwest region

Abstract

This paper aims to describe the process of implementation of 5S in a company mechanical metal
sector. The article sought to emphasize the benefits that the company will have with the
implementation of the program. We sought to identify in literature the steps required to implement the
5S. To manage the organization of 5s deployment process was used the PDCA methodology.
Significant changes in the organization of the company were evident by checking through conducting
internal audits, and monitoring indicators, but there was the need for constant action to maintain the
program.

Key-words: 5s, methodology, benefits.

1. Introducéo

O processo de introduzir programas de qualidade passou a ser uma estratégia adotada por
muitas empresas para se diferenciar no mercado, buscando vantagens competitivas. Entre as
vantagens competitivas pode-se citar a melhora continua dos processos, buscando a
exceléncia dos produtos e servigos prestados, contribuindo também para a reducdo de
desperdicios, aumento da produtividade, desta forma facilitando a conquista e manutencéo
dos clientes. A adocao de sistemas de gestdo para melhoria do desempenho e da qualidade
oferece garantia de manutengdo no mercado competitivo (CESCONETO et al, 2014).

De acordo com Cardilo e Terra (2015), as empresas e organizagdes precisam ser cada vez
mais eficientes e ageis a fim de reduzir custos, melhorar a qualidade e aumentar a
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produtividade. Para isso faz-se necessario a utilizacdo das metodologias da qualidade, pois
nas empresas sempre hd muita resisténcia cultural e organizacional. Com auxilio dessas
metodologias tem sido possivel aplicar uma sistematizacdo de melhoria continua, de acordo
com o0 planejamento estratégico e objetivos de cada organizacdo. Esse processo tem
contribuido de maneira positiva para a diminuicdo da resisténcia cultural encontrada em
diferentes instituicdes.

A implantacdo da metodologia 5S tem sido considerada um dos passos iniciais para a
introducdo da qualidade nas empresas. Uma das vantagens de sua implantagdo est4 no fato de
ser uma maneira eficiente de mudanca de comportamento organizacional. Constata-se que 0
5S’s influencia, positivamente, a organizagdo, as pessoas, o ambiente, potencializando a
melhoria da qualidade (GODOQY et al, 2001).

A empresa na qual foi desenvolvido esse estudo atua noramo metal mecéanico, produzindo
maquinas agricolas. Com um quadro de aproximadamente 250 funcionarios, essa institui¢ao
buscava melhorias na organizagdo, clima entre funcionarios, entre outros fatores. Dessa
forma, esse trabalho objetiva dar os primeiros passos para o alcance das melhorias impostas
pela organizacdo, através da implantacdo da metodologia 5S. Além dos objetivos ja descritos,
apos uma andlise em todos 0s setores organizacionais, percebeu-se que a empresa possuia
dificuldades na manutencédo e organizacdo no setor de limpeza, tanto na produgédo quanto nas
dependéncias dos escritorios. Dessa forma, a implantacdo do 5S, buscou melhorar a qualidade
organizacional, abrangendo o maior nimero de fraquezas possiveis.

Com base no exposto, destaca-se a implantacdo da metodologia 5S em uma empresa metal
mecénica, localizada no noroeste do estado do Rio Grande do Sul. Nesse contexto,
primeiramente realizou-se uma revisdo bibliografica sobre a metodologia em questdo. Em um
segundo momento, foram descritos 0s passos a serem seguidos paraalcancar 0s objetivos
propostos por esse estudo. E por fim, apresentam-se os resultados desse trabalho, com as
devidas melhorias.

2. Referéncias Bibliograficas

Para alcancar os objetivos propostos pelo trabalho, nesse capitulo sera descrito os principais
conceitos que embasardo o desenvolvimento do estudo. Nesse sentido, serdo abordados os
temas referentes a importancia da utilizacdo de metodologias da qualidade. Também serdo
abordados exemplos de sucesso através de sua implementacdo do 5S em empresas de
diferentes ramos.

2.1 Metodologias da qualidade

Conforme Deming (1990) enfatiza, a qualidade vai mudando de acordo com as exigéncias e
necessidade de cada cliente, ou seja, ela sé pode ser definida por ele. Da mesma forma, Juran
(1995), define qualidade como atendimento das necessidades do cliente evitando assim, sua
insatisfacdo. Para Barbard (2006), qualidade é dificil de ser definida pois depende do
julgamento e interpretacdo de cada um.

A utilizagdo das metodologias da qualidade trazem diferentes beneficios as empresas que as
adotam, incluindo: agilidade e reducdo de desperdicios no processo produtivo, menores lead
times (tempo entre o inicio de uma atividade produtiva até a sua conclusdo), menos
retrabalhos, maior motivacdo, melhor comunicacédo, entre outros. Essas melhorias, refletem
no desempenho da empresa como um todo, colaborando para o seu crescimento perante o
mercado (FALANI et al (2014).
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Do mesmo modo Terra (1996), em uma empresa de auto pecas de Sdo Paulo, obteve ganhos
significativos de qualidade e produtividade por meio da implementacdo do programa 5 “S”.
Através disso a empresa ndo sO alcancou ganhos produtivos como também resultados
expressivos na gestéo e filosofia.

De acordo com Vieira Filho (2007) a metodologia dos 5S foi criada no Japédo, nos anos 60,
apos a segunda guerra mundial, visando melhorar o ambiente das fabricas que eram sujas e
desorganizadas e, também para acabar com o desperdicio, diminuir 0 nimero de acidentes e
melhorar a produtividade.

Para Falconi (2004), “O programa 5S nao ¢ somente um evento de limpeza, mas uma nova
maneira de conduzir a empresa com ganhos efetivos de produtividade”. Enquanto que para
Vieira Filho, (2007) em primeiro lugar precisa-se organizar nosso setor e ou local de trabalho,
por que: “os 5S sdo a base para a Gestao da Qualidade Total.”

O mesmo autor salienta que esse programa pode ser usado em qualquer tamanho de
organizacao ou residéncias e comunidades. Além disso, € um programa pouco teérico e muito
pratico, onde sdo necessarias muitas acGes e pouca teoria. O programa visa, antes de tudo,
melhorar a qualidade de vida do ser humano.

2.2A Ferramenta de qualidade 5s

O Programa 5S, chamado simplesmente de 5S, é uma filosofia de trabalho que promove na
empresa disciplina através de consciéncia e responsabilidade de todos, de forma a tornar o
ambiente de trabalho agradavel, seguro e produtivo (BORBAet al, 2011) .Os cinco S’s se
baseiam nas iniciais de cinco palavras japonesas: Seiri, senso de utilizacdo, Seiton -
ordenacdo, Seiso - limpeza, Seiketsu - salde e higiene e Shitsuke — autodisciplina.

Segundo Osada (1992) Seiri significa “distinguir o necessario do desnecessario, tomar as
decisdes dificeis e implementar o gerenciamento pela estratificacdo, para livrar-se do
desnecessario”. Para Vieira Filho (2007) o Senso de utilizagdo consiste em retirar que
dificilmente sera utilizado no local de trabalho.

O quadro 01 ajuda na identificacdo e qual a providéncia que dever ser tomada em relacdo aos
materiais utilizados no local de trabalho. Levando em conta a frequéncia de uso dos materiais,
desta forma deixando mais proximo ou mais longe.

Identificacéo Providéncias
Se é usado toda hora Manter o material ao alcance das méos para uso imediato.
Se é usado todo dia Colocar 0s materiais proximos a execugao do servico.

Se é usado toda semana | Colocar o material em um deposito ou almoxarifado.
Se ndo ha uma | Colocar no arquivo inativo ou depdsito de sucata.

frequéncia de uso
Se for desnecessario Certificar-se de que o material realmente ndo interessa a
nenhum integrante do setor, verificando se ele pode ser
doado, trocado ou recolhido ao almoxarifado, vendido ou

mesmo descartado.
Quadro 01: Identificagdo x Providéncias a ser tomada no local de trabalho

Fonte: Vieira Filho, 2007.

O senso de utilizagdo fundamenta-se na separacdo e/ou selecdo dos objetos, documentos,
ferramentas, equipamentos, entre outros necessarios dos desnecessarios, culminando na
eliminacdo ou descarte dos considerados desnecessarios (ANDRADE, 2002).
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O senso de ordenacdo consiste em colocar as coisas nos lugares certos ou de forma correta,
para que possam ser usadas no momento desejado. Isso € uma forma de acabar com a procura
de objetos (Osada, 1992). Todas as coisas devem ter um local préprio e uma padronizacdo da
nomenclatura, para evitar que 0 mesmo objeto tenha varios nomes, isso faz com que se fale
um sé idioma no local de trabalho (VIEIRA FILHO, 2007).

Vieira Filho (2007) salienta os beneficios do senso de ordenacdo: rapidez e facilidade na
busca de documentos e objetos; controle sobre o que cada pessoa precisa ter para
desempenhar suas funcdes; Reducdo de acidentes de trabalho; facilidade na comunicagéo
entre os empregados; evita compra de materiais e componentes desnecessarios; Facilidade no
controle de pedidos de compras para reposi¢ao de estoques; e boa apresentacdo do ambiente
de trabalho.

Seiso trata-se da eliminacdo da sujeira, através da identificacdo e eliminacdo de suas fontes.
Nesse senso, se consolida uma melhoria no aspecto do ambiente, como também facilita a
atuacdo e o trabalho das pessoas que neles estdo inseridos (ANDRADE, 2002).Enquanto que
para Vieira Filho (2007) a idéia de que o senso de limpeza ndo se limita em retirar apenas o
pé e sujeira. E importante que cada pessoa, apos utilizar determinado material ou
equipamento, preocupe-se em deixa-lo nas melhores condicdes de uso.

Beneficios do senso de limpeza (VIEIRA FILHO, 2007): Ambiente de trabalho mais
agradavel; maior controle sobre o estado de conservacdo do material; e eliminacdo de
desperdicios.

Segundo Osada (1992) Seiketsu significa manter a organizacdo, a arrumacdo e a limpeza
continua e constantemente. Abrangendo a limpeza pessoal quanto a higiene do ambiente.
Seiketsu respalda-se na manutencao das condi¢des de trabalho, com a preocupacdo maior com
a saude, seja nos niveis fisico, mental e emocional (ANDRADE, 2002).Vieira Filho (2007)
apresenta alguns beneficios do senso de higiene: equilibrio mental e fisico; melhoria do
ambiente de trabalho; melhoria da convivéncia social dentro da organizacdo; melhoria da
imagem da empresa perante o publico externo e interno; melhoria do nivel de satisfacdo e
motivacao de todas as pessoas da organizacao.

Shitsuke significa ter a capacidade de fazer as coisas como deveriam ser feitas. Com énfase na
criacdo de um local de trabalho com bons hébitos e disciplina (OSADA, 1992).

Osenso de autodisciplina refere-se ao senso de manutencdo do Programa 53, ou seja,
consolida todo o processo iniciado, atribuindo ao programa uma caracteristica normativa,
habito, constante aperfeicoamento e melhorias (ANDRADE, 2002). Vieira Filho (2007)
destaca os beneficios do Senso de autodisciplina: Cumprimento dos procedimentos
operacionais; Constante autoanalise e busca de aperfeicoamento dos empregados;
Manutencdo dos quatro S implantados; Empregados motivados.

A empresa vai usar para a programacao dos 5Ss o ciclo PDCA ( Plan - do - Check — Act), para
desta forma promover um planejamento sistematico do processo de implantacdo da
metodologia.

3.3 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA foi divulgado e aplicado por William Edwards Deming no Japao, com o intuito
de tornar mais claros e ageis 0s processos de gestdo, dividindo-se em quatro passos, conforme
descrito abaixo (DAYCHOUM, 2010):

a) Plan (Planejamento): estabelecer missdo, visdo, objetivos (metas), procedimentos e
processos (metodologias) necessaria para o atingimento dos resultados;
b) Do (execucdo): Realizar, executar as atividades;
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c) Check (Verificacdo): Monitorar e avaliar periodicamente 0s processos e resultados,
confrontando-os com o planejado, objetivos, especificagcdes e estado desejado,
consolidando as informacdes e, eventualmente, confeccionando relatérios;

d) Act (acdo): Agir de acordo com o avaliado e de acordo com os relatdrios, eventualmente
determinar e confeccionar novos planos de acdo, de forma a melhorar a qualidade, a
eficiéncia e a eficécia, aprimorando a execuc¢do e corrigindo eventuais falhas.

O ciclo comeca pelo planejamento, em seguida a a¢do ou conjunto de acdes planejadas sdo
executadas, checa-se o que foi feito, se estava de acordo com o planejado, constantemente ou
repetidamente (ciclicamente) e toma-se uma agdo para eliminar ou a0 menos mitigar os
defeitos no produto ou na execucdo (DAYCHOUM, 2010).

O ciclo do PDCA pode ser utilizado para a resolucdo de problemas, bem como para melhorar
a organizacgdo da empresa e sistematizar sistemas de melhoria continua.

3 Metodologia
3.1 Estratégia de pesquisa

A pesquisa sera de cunho bibliografico, conforme Gil (2000),a qual é elaborada a partir de
materiais ja publicados, constituido principalmente de livros, artigos de periddicos e materiais
disponibilizados na internet; e quanto o levantamento de dados é quando a pesquisa envolve a
interrogacao direta das pessoas, cujo comportamento se deseja conhecer.

Para alcancar os objetivos propostos vai ser desenvolvido um estudo de caso em uma
indUstria metal-mecénica, que produz maquinas agricolas. A empresa vai utilizar o ciclo
PDCA para planejar as etapas que serdo realizadas para a programacao do 5s. Na Figura 02,
podemos verificar de modo geral o que sera realizado em cada ciclo.

+ Na etapa de planejamento vao ser ministrados os treinamentos sobre cada um dos A
5s e verificacdo da situacdo atual. O treinamento é necessario para o entendimento
dos envolvidos e para 0 bom andamento das atividades. Cada setor vai escolher um
disseminador, para orientar os demais colaboradores e cobrar agdes de melhoria )

~

« Com todo o planejamento de implantacéo do 5s elaborado vai ser necessario
definir as datas das auditorias.

J
O checklist do Quadro 1 vai ser utilizado para conduzir o processo de auditoria, \
ou seja, para examinar se as atividades desenvolvidas estdo de acordo com o
planejamento. Apds as auditorias vai ser necessario desenvolver um relatério para
apresentar como esta o processo de implementacdo. O checklist apresenta questdes
a serem avaliadas no setor, dando uma pontuacdo de um a quatro em cada quesito,

e no final é gerada a pontuacéo final, sendo que a média aceitavel € 80%. )

« Com as pontuacdes vai ser possivel gerar um indicador com o resultado em cada )
sensoe apresentar para o setor. Os indicadores devem ser passados para o lider do
setor e dessa forma deve ser elaborado uma plano de acgéo para melhorar os

guesitos que estdo com pontuacdo nao aceitavel. )

€ K€

Figura 02: Procedimento do PDCA

Fonte: Os autores
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Para realizar a auditoria vai ser necessario definir uma data e capacitar através de treinamento
os auditores. Os auditores devem auditar os setores na qual ndo trabalham para ndo haver
influéncia nos resultados. As auditorias vao ser realizadas com base no Checklist do Quadro
2.

Apods ser realizada a auditoria vai ser reunido as informac@es e a partir disso vai ser possivel
gerar um gréfico, que vai ilustrar quais os setores da empresa que atingiram a meta. O gréafico
vai ser desenvolvido com o uso do Microsoft Excel.

§ Check list5'S

Setor :
DATA 18/07/2015 15:31
UTILIZACAO 0%
1 Descarte de Objetos sem serventia (ferramentas, desenhos, papéis,
quadros)
2 Parte de objetos de uso pessoal permitido no local
Materiais, ferramentas e instrumentos usados estdo perto do seu posto,
3 mesa ou maquina de trabalho.
Informacdes ou dados estdo devidamente identificados e indexacéo é de
4 facil acesso
ORGANIZACAO 0%
Local determinado para armazenamento para cada tipo de objeto
1 utilizado o setor. 0
Existéncia de critérios de classificacdo para guardar objetos e
2 documentos 0
Identificacdo das areas equipamentos de seguranca saidas de emergéncia
3 e identificacdo dos colaboradores . 0
Restos de materiais e aparas de papel deixados espalhados no posto de
4 trabalho apds o expediente. 0
Manutengéo de ordem nas mesas bancadas e posto de trabalho durante a
5 execucdo das atividades rotineiras. 0
LIMPEZA 0%
Existéncia de poeira, sujeira, graxa no chao, teias de aranha na parede,
1 vazamentos de gazes ou liquidos no setor. 0
Area possui um responsavel por: Verificar os aspectos de limpeza
2 (equipamentos paredes e pisos) 0
Os materiais, equipamentos ferramentas e instrumentos de medigéo sdo
deixados devidamente limpos. 0
4 Um ambiente convidativo e sem macula . A atencdo aos detalhes é obvia |0
HIGIENE 0%
A higiene é observada em seus minimos detalhes ( roupas limpas ,
1 Equipamentos ) 0
E habito da equipe certificar todos os dias as condicdes local de trabalho
(Banheiros, areas comuns, gavetas, mesas, iluminacao, odor, ruido, e
2 poeira 0
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O processo geral do posto de trabalho é limpo e agradavel e a moral é
3 elevada. 0
4 Atos inseguros ( N&o usam epis) 0
AUTO-DISCIPLINA 0%
1 Todos os colaboradores do setor conhecem as suas responsabilidades. 0
2 Todos colaboradores trabalham em apoio ao meio ambiente 0
Turno dia e noite participam do desenvolvimento do trabalho
3 (Entrevistar) 0
4 Todos os colaboradores sentem a vontade para apontar erros e sugestoes. |0
0,00% Meédia aceitavel=80% Total 0%
| (1-Ruim) (2- Regular) (3-Bom) (4-Otimo)

Quadro 02 - Checklist para auditoria do programa 5s

Fonte: Os autores

Apds serem elaborados e divulgados os resultados da auditoria para cada setor, cabe ao
supervisor da area elaborar um plano de a¢do com o intuito de eliminar as ndo conformidades
e fazer as melhorias necessérias.

3.2 Empresa da pesquisa

A empresa esta localizada na cidade de Santa Rosa, regido noroeste do estado do Rio Grande
do Sul, atuando no setor metal mecénico. Produz maquinas agricolas para uma empresa de
grande porte, possuindo 0s seguintes processos produtivos: corte plasma e laser, dobra, solda,
pintura e montagem final.

Foi fundada em 2000 por dois socios, em um prédio de 750 m2 no distrito industrial de Santa
Rosa. No inicio a empresa produzia pecas e componentes para atender empresas
principalmente do setor agricola.

No ano de 2002 com investimento em maquinas e equipamentos transferiu se para o atual
endereco. Num complexo fabril de 3800 m2 de area construida, onde passou a produzir pecas
e servicos, diretamente para empresas montadoras de médio e grande porte, atendendo setor
de armazenagem e rodoviario.

Possui atualmente cerca de 250 funcionérios, distribuidos em seu complexo fabril de
aproximadamente 5000 m2 construidos.

4 Resultados e discussoes

4-1 Dia do descarte
Foi realizado um treinamento para os disseminadores do 5s, a respeito do primeiro senso, o de
descarte.

Definiu-se um dia na qual foi posto em pratica o descarte, ou seja, naquele dia em cada setor
0s colaboradores iriam avaliar tudo que ndo fosse mais usado. Um local foi destinado para
segregar os descartes, sendo devidamente identificado e isolado. Um colaborador do setor da
qualidade ficou recebendo os descartes e organizando na area de segregacéo (Figura 3).
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Figura 3- Area de segregacgéo
Fonte: Os autores

Os descartes ficaram por aproximadamente 20 dias na area de segregacdo. Nesse periodo de
tempo cada coordenador podia pegar os descartes de outro setor e que eventualmente podiam
ser Uteis. Cada descarte resgatado foi anotado na planilha de controle preenchendo o setor de
destino. Apos se passarem os 20 dias o que restou na area de segregacdo foi dado o devido
destino, o lixo.

Os descartes quando chegavam a area de segregacédo erra posto as informacgdes de descricao,
area de origem, data, responsavel, quantidadee posteriormente destino, em uma planilha para
ter o controle do que foi descartado.

4. 2 Aplicagdo do senso de organizagéo

Depois de descartado o desnecessario foi feita a organizacdo dos setores. Em um primeiro
momento foi definido o local para cada ferramenta ou objeto usado. No dia destinado para a
organizacdo dos setores foi identificado todos os locais, criando lugares identificados para por
as ferramentas usadas nos setores.

Os corredores da empresa foram melhores identificados, deixando pintadas todas as faixas.
4.3 Dia destinado para limpeza

Durante a realizacdo das limpezas foram tirando o pé das paredes e pintado o chdo de todos os
setores. Os colaboradores foram advertidos para todos os dias antes de deixarem seus postos
de trabalho realizar uma varric¢ao do local.

As lixeiras foram todas devidamente identificadas, de forma a facilitar a separacdo. Em cada
setor foi colocada lixeiras e instruido os colaboradores da importancia de separar o lixo.

4.4 Aplicagéo do senso de saude e auto disciplina

No senso de saude enfatizou-se que os colaboradores devem se preocupar com sua salde no
ambiente de trabalho, utilizando sempre os equipamentos de protecdo individuais. Deixou-se
claro que os colaboradores devem estar sempre atentos para 0S riscos.

Todas as ac¢Oes que foram tomadas dentro da empresa foram registradas com fotos, montando
um “antes” e “depois” de cada local, e apds isso exposta para os colaboradores como forma de
motivar e auto disciplinar os colaboradores.
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4.5 Auditoria

A auditoria saiu no dia programado, os auditores usando o checklist do Quadro 2 verificaram
todos os itens em cada setor e no final passaram os resultados para o coordenador do 5s. Com
todas as informacdes da auditoria foi possivel elaborar um indicador com o desempenho geral
do setor (Figura 4).

Meta : 80%

Figura 4- Indicador de desempenho da primeira auditoria

Fonte: Os autores

Os setores de dobra/usinagem, qualidade, recebimento e montagem tiveram resultados abaixo
da meta estabelecida. Os indicadores foram passados para 0s supervisores dos setores para
elaborarem um plano de agdo a fim de eliminar as ndo conformidades e executar as melhorias.

Nos trés primeiros meses as auditorias vao ser mensais e apds esse periodo vao ser realizadas
auditorias a cada 60 dias.

5 Concluséo

O programa 5s promoveu melhorias benéficas para empresa, como: agilidade no processo,
maior produtividade, combate aos desperdicios, ambiente limpo e organizado, tornando mais
agradavel o ambiente.

Vimos que a base da qualidade ¢ o 5 “S”, e € necessaria a participacdo de todos, porém ¢é
necessario ainda investir em treinamento e conscientizagcdo para continuar disseminando 0s
5s.

O programa 5s sozinho em pouco tempo perde forgas, e volta as condi¢Bes anteriores, por isso
a aplicacdo dos 5S com a metodologia do PDCA, faz com que o programa seja disseminado
sem perder forcas, pois sempre que termina um ciclo, inicia-se outro e assim prevalece um
sistema de melhoria continua.
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