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Resumo:

Neste trabalho realizou-se um estudo de ndo conformidades identificadas em uma empresa que fabrica
pecas em poliuretano. Apds a realizagdo de uma analise por parte de profissionais, verificou-se que a
empresa possuia varios problemas de ndo conformidade sendo uma delas a desorganizagao dos postos
de trabalho. Nesse sentido, ap6s a revisao bibliografica, foi elaborada uma metodologia de solugédo
tendo como referéncia a metodologia 5S para organizagdo dos principais postos de trabalho. Assim,
esse trabalho gerou propostas de novos postos de trabalho organizados. A principal contribuigdo é
apresentar ao leitor uma nova metodologia de aplicagdo do 5S, uma vez que todo o programa de sensos
se desenvolveu a distancia.

Palavras chave: Organizacéo, 5S, Distancia.

Implementation proposal of 5S methodology at a distance

Abstract

In this paper a study of non-conformities identified in a company that manufactures polyurethane parts
was carried out. After an analysis by professionals, it was verified that the company had several
problems of non-compliance, one of them being the disorganization of the workstation. On this way,
after the bibliographic review, a solution methodology was developed based on 5S methodology for
organizing the most important workstations. Thus, this paper generated new proposals organized
station. The main contribution is to present to the reader a new methodology of application of 5S, since
the whole program of senses was developed at a distance.

Key-words: Organization, 5S, Distance

1. Introducéo

As organizagOes estdo cada vez mais preocupadas com Seus processos internos, que
devem ser voltados aos clientes, uma vez que ndo basta ter apenas o menor custo. Atualmente,
existe uma grande preocupagdo com a qualidade dos produtos e servicos oferecidos. Segundo
Hunt (1996) os processos sdo meios de agregar valor aos produtos e servigos para atender as
necessidades do cliente. Com isso, € importante que essas atividades auxiliem na reducgéo de
custos, melhoria de qualidade, maior confiabilidade, flexibilidade e competitividade.

Um fator importante nos processos operacionais internos € a organizacdo dos postos de
trabalho, que além de influenciar diretamente no tempo de cada processo, também tem grande
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importancia na qualidade da operacdo, pois busca reduzir perdas e aperfeicoar a qualidade e
produtividade com a continua ordem na area de trabalho (BAYO-MORIONES, et al., 2010).

O presente artigo apresenta um estudo em uma empresa fabricante de pecas plasticas
automotivas em poliuretano, o qual enfrenta diversos problemas de atraso de entrega e
fornecimento de pecas com defeitos. Tais ndo conformidades sdo causados, entre outros
motivos, pela desorganizacdo dos postos de trabalho. Apds um estudo realizado na empresa,
estimou-se que 5% das ndo conformidades foram gerados pela desorganizacao dos postos de
trabalho.

De fato, verifica-se na empresa uma consideravel falta de organizacdo nos postos de
trabalho, gerando perdas de ferramentas e aumento o tempo de processo. Além disso, ndo
existem areas especificas para as pecas antes e depois de cada processo. Dessa forma, com
frequéncia, o operador acaba pegando a peca que estd mais préxima para realizar sua
operacdo, sem a certeza de que ela esteja pronta para tal. Nas imagens da figura 1 a seguir
pode-se observar a disposi¢do desorganizada das ferramentas e do posto de trabalho.

—

Figura 1 - Ilustracdo da disposicdo das ferramentas de trabalho

Visando a melhor organizacdo dos postos de trabalho, utilizou-se a metodologia 5S
como ferramenta deste trabalho por ser amplamente conhecida no meio académico e
profissional. A dificuldade se deu por conta da distancia entre os autores e a empresa, dessa
forma fez-se necessario a adaptacdo desta consagrada metodologia para uma aplicacdo a
distancia.

2. Fundamentacao teorica

Neste topico apresenta-se a metodologia 5S, sugerindo uma forma de aplicagéo e seus
beneficios.

Segundo Hirano (1994) e Falconi (2004), a nomenclatura 5S significa 0 nome de cada
um dos cinco sensos em japonés: seiri (selecdo), seiton (ordenacéo), seisoh (limpeza), seiketsu
(padronizacdo) e shitsuke (disciplina).

Para Silva (1994), o seiri, o primeiro ‘s’, significa arrumagéo, organizagao, utilizagéo,
selecdo ou classificacao e pode ser definido simplificadamente como separacdo. Sua esséncia
é identificar quais materiais sdo importantes para as atividades desenvolvidas e descartar
aqueles desnecessarios para empresa, evitando o acimulo (LAPA, 1998).
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Ap0s a conclusdo do primeiro ‘s’, inicia-se o seiton (HIRANO, 1994). De acordo com
Delgadillo, et. al (2006), o segundo senso consiste em organizar 0s itens necessarios,
identificando-os e organizando-os em locais definidos classificando-os por tipo e categoria de
tal maneira que facilite sua localizag&o.

A terceira etapa, seisoh, consiste em eliminar a sujeira, inclusive buscando a sua origem
(RIBEIRO, 1994). Segundo Nakata (2000), removendo-se a sujeira tudo se torna visivel,
facilitando a inspecéo.

Para Ribeiro (1994), o quarto ‘s’ (seiketsu) consiste em padronizar normas, habitos e
procedimentos para que as etapas anteriores sejam respeitadas permanentemente.

O dltimo “s’, shitsuke, tem como objetivo a cria¢do de uma disciplina para manter todos
0s outros sensos. Segundo Ribeiro (1994), ser disciplinado € cumprir rigorosamente as normas
e procedimentos estabelecidos anteriormente. Quando se atinge o shitsuke, pode-se considerar
que se chegou a uma cultura de bons habitos e manutencdo dentro da empresa. Porém, é
importante alertar-se quanto a dificuldade de se sustentar estes bons habitos uma vez que é
dificil mudar comportamentos arraigados e existe uma tendéncia natural de retornar a zona de
conforto e aos velhos habitos (BAYO-MORIONES et al. 2010).

3. Estudo de caso

Baseando-se na metodologia 5S descrita no item anterior, por ser amplamente usada,
versatil e valida tanto para ambientes comerciais quanto industriais, foram analisados os
principais postos de trabalho de cada processo. Pelo fato de a empresa estar em outro estado
a aplicacdo do programa 5S se deu de uma forma diferente, desenvolvida pelos autores para
contornar a questdo da distancia.

3.1. Registro da situacéo atual dos principais setores

A primeira parte do desenvolvimento foi o registro fotografico dos postos na situacéo
atual. Essas fotos foram usadas ndo sé para exemplificar a situacdo atual da empresa, mas
também como base para realizar as propostas de melhorias, uma vez que, a empresa
fornecedora fica em outro estado e ndo era inviavel para os autores o deslocamento,
permanéncia e despesas de estadia necessarios para a realizacdo desse estudo de forma
presencial.

Com relacdo a escolha de quais postos seriam estudados, optou-se por aqueles que
apresentam 0s piores cenarios ou ndo possuem uma area bem definida. As areas foco deste
trabalho estdo indicadas pelos quadros azuis tracejados na figura 2.
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Figura 2 — Areas foco na implementacéo do 5S

Apo6s um estudo de leiaute o qual ndo sera abordado neste trabalho, a aplicacdo da
metodologia 5S focou na area das injetoras de plastico indicadas como (1), nos processos
finais de fabricacdo das pecas (2) e nos processos intermediarios de fabricacéao (3).

3.2 Proposta de organizacdo dos postos

Obtidas as fotos, fez-se a anélise dos postos escolhidos. Cada posto foi organizado
seguindo as etapas do 5S abordadas no capitulo anterior. No primeiro passo, selecao e descarte
de materiais, optou-se por seguir as seguintes recomendagdes:

a) Materiais usados diariamente devem ficar no posto de trabalho.

b) Materiais usados semanalmente devem ser armazenados proximos ao posto de trabalho,
dentro da area do processo.

c) Materiais usados mensalmente, trimestralmente ou semestralmente devem ficar
armazenados no deposito.

d) Materiais sem uso devem ser descartados

Ja para a segundo senso, que se refere a ordenacdo, escolheu-se desenvolver o leiaute
especifico para cada processo selecionado, definindo um padréo de organizacao e disposi¢do
do posto de trabalho que devera ser seguido.

Para as demais etapas do 5S (limpeza, padronizacéo e disciplina) foi desenvolvido um
cartaz com instrucbes a serem seguidos por todos os funcionarios no cumprimento de cada
etapa.

3.2.1 Postos de trabalho com areas néo definidas

Na empresa em estudo alguns processos ndo possuem um posto de trabalho exclusivo
e definido. Um exemplo é o processo de aplicacdo de massa corretiva antes da pintura. Este
processo acaba sendo feito em qualquer superficie disponivel, como pode-se observar na
figura 3 a seguir.
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Figura 3 - Processo de aplicacdo de massa corretiva em uma peca

Nesta foto, observa-se o operador realizando a operacdo em uma mesa ao lado de pecas
que estdo em espera para a pintura. Pode-se observar claramente que ndo existe uma
delimitacdo do posto, local para armazenar a peca acabada e ndo possui espaco suficiente, pois
caso ele gire a peca, pode acabar batendo em outras ao redor. Esse mesmo cenério é observado
no processo de montagem dos itens de fixacdo e furacdo. Como séo atividades relativamente
simples decidiu-se por agrupa-las em uma mesma area.

A proposta para os trés processos citados pode ser observada na figura 4, sendo a
bancada 4 para a aplicagdo dos itens de fixacdo, a bancada 5 para aplicacdo de massa e a
bancada 6 para a furagéo.

Legenda
[ [Armario para EPI e objetos pessoais
—= |Porta ferramentas e acessoérios do processo
B |Area para extintor de incendio
O [Lixeira
Area de circulagdo
<4 |Movimentacdo de material
Movimentag&o de pessoas
Area de espera de pecas prontas
XM |Area de espera de pegas a fazer
XM |Area de espera de pegas semi acabadas
B |Bancada
@  |Porta furadeira

Figura 4 - Proposta de organizag&o dos postos 4 ,5 e 6
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Nesta proposta cada peca que chega € disposta na area hachurada em vermelho para que
0 operador da bancada 4 retire-a e realize a aplicacdo da fita dupla face. Com o processo
acabado, ele coloca a peca na area E5, hachurada em azul, que € a area de espera para a
operacdo 5. O operador da bancada 5 retira a peca da sua area de espera e faz a aplicacdo da
massa. Apds a conclusao dessa etapa, a peca passa para a area E6 e aguarda o processo de
furagdo na bancada 6. Quando os furos estiverem prontos o operador posiciona a pe¢a na area
hachurada em amarelo, indicando que a peca ja estd finalizada e pronta para o préximo
processo. Para facilitar o trabalho dos operadores, colocaram-se caixas organizadoras sobre
as bancadas e um suporte para a furadeira na bancada da furagdo. Além disso, sugere-se 0 uso
de armério de metal para armazenar EPI, ferramentas e consumiveis do processo. Adicionou-
se também lixeiras para melhor limpeza dos postos e area para extintor de incéndio para
homologacé&o junto aos bombeiros.

3.2.2. Postos de trabalho com areas definidas, mas ndo organizadas

Outro caso existente no atual leiaute diz respeito as etapas do processo que ja possuem
areas especificas, porém nao estdo devidamente organizadas. Um bom exemplo disso € a
area de injecdo do poliuretano conforme ilustram as imagens das figuras 5 e 6 a seguir:

Eaigd
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/

Figura 6 - Area de injecéo de poliuretano
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Pode-se verificar que ndo ha uma boa organizacdo nesta etapa. Os barris de matéria
prima ndo possuem um local de armazenamento apropriado e séo usados como bancada, como
observa-se na figura 5 com os barris azul e vermelho. Na figura 6 se verifica que ndo existe
demarcacdo da &rea de operacdo da injetora, area de circulagdo ou area para armazenamento
de moldes em espera. Além disso, o posto de trabalho ndo possui uma bancada ou quadro de
ferramentas para a correta disposi¢do do ferramental.

Na proposta para 0 processo de injecao, a injetora tera uma area de operacao delimitada
para evitar o fluxo de pessoas, como pode-se verificar na area em azul claro (figura 7). Com
0 processo concluido, as pecas injetadas deverdo ser posicionadas na area amarela para serem
levadas para o rebarbamento.

Os moldes que nédo estdo em uso ficardo organizados na area cinza. Enquanto os barris
de matéria prima que estdo em uso terdo um suporte proprio, conforme pode-se observar na
figura 7 na foto emoldurada em laranja. Dessa maneira, os barris ficardo confinados, ficando
mais seguros e ndo sendo usados como apoio para ferramentas.

As bancadas propostas terdo porta ferramentas para ajudar na organizacdo das mesmas.
Além disso, a area contard com armarios para armazenar EPIs e consumiveis, lixeiras para
cada bancada, area para extintor de incéndio e quadros organizacionais.

B
1

Pegas prontas t

Pecas prontas

] - [e
=

Legenda
I | |njetora Area de operagéo da injetora
I Bancada > |Area de espera de pecas a fazer
[ | Area para barril Area de espera de pecas prontas
Area de circulagdo E==== | Quadro organizacional
O |Lixeira . Armario para EPI e outros utensilios.
Area de espera dos moldes ——— |Porta ferramentas e acessorios do processo
M |Area para extintor de incendio <4—» |Movimentacéo de material
Movimentacdo de pessoas

Figura 7 - Proposta de organizag8o da injecdo
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No processo de rebarbamento a situacdo € semelhante apesar de nao ser tdo grave quanto
ao de injecdo. Pode-se observar este quadro através das fotos da figura 8, a seguir.

o j
~ =k

Figura 8 - Posto de trabalho do rebarbamento

Nessa etapa, 0 posto possui uma bancada ampla, mas toda a rebarba retirada da peca é
jogada no ché&o e com o tempo isso vai se acumulando, indo contra a terceira etapa do 5S que
se refere a limpeza do posto de trabalho. Além disso, falta um local adequado para dispor as
ferramentas utilizadas nesse processo.

A proposta para o rebarbamento, ilustrada na figura 9, a seguir, consiste em uma area
de espera para pecas vindas da injecdo (&rea vermelha) e outra para pegas ja finalizadas (area
amarela). Também possui uma bancada ampla conforme modelo atual, duas lixeiras para
ajudar na limpeza das rebarbas e um armério de metal.

O
’ / %
Pecas prontas / %
Legenda
. Armério para EPI e outros utensilios.| »»» |Area de espera de pecas a fazer
I |Bancada Area de espera de pecas prontas
Area de circulagio 4—) |Movimentacdo de material
QO |Lixeira Movimentac&o de pessoas

Figura 9 - Proposta de organizacgéo para o rebarbamento

Com relacdo a area de polimento e cura, desenvolveu-se uma nova area integrando 0s
dois processos de forma a manter um fluxo l6gico, conforme ilustrado na figura 10.
Nessa proposta pode-se ter dois fluxos. As pecas que devem passar pelo polimento
serdo dispostas na area vermelha e seguirdo o fluxo indicado pela seta azul no sentido anti-
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horério. Elas serdo polidas na bancada e quando finalizadas serdo colocadas em um dos
corredores com trilhos para serem curadas. As pecas que ndo precisam de polimento, vao
direto para a cura, sem passar pela area do polimento.

Na cura, as pegas séo dispostas em carrinhos e estes serdo posicionados dentro dos
corredores, entrando pela direita, respeitando o fluxo indicado pelas setas azuis. Quando um
novo carrinho entrar no corredor, ele vai empurrar aquele a sua frente nesse mesmo sentido e
os trilhos com rodizios nas laterais, conforme indicado também na figura 10, vao garantir que
os carrinhos sigam em linha reta até a saida na esquerda sem causar danos ao carro e as pecas.

Somado a isso, tem-se tubos de aco nas laterais como corrimdos que servem para
indicar que as pecas sO podem ser retiradas no final do corredor. O objetivo do trilho e do
corrim@o € respeitar o conceito do FIFO (First in, first out, em portugués primeiro a entrar,
primeiro a sair. Fonte: Método PEPS (2017)), de modo a serem processadas somente as
primeiras pecas que atingirem as 48 horas de cura.

Legenda
I Bancada
Area de circulagéo

QO Lixeira
B Area para extintor de incendio
<+—» Movimengtagéo de pegas
Movimentag&o de pessoas
O\N' Area de espera de pegas a fazer
. Armario para EPI e outros utensilios.
@ Quadro de controle de materiais
Divisorias em tubos

2%
7

__

%
7

Conceito similar a fita usada para guiar
filas s6 que feito com tubos

Figura 10 - Proposta de organizagao para polimento e cura

3.3 Elaboracéo do cartaz 5S

Para completar os ultimos trés passos do 5S, foi desenvolvido um cartaz informativo
em tamanho A3, conforme a figura 11, a seguir. O cartaz tem como objetivo informar e
orientar todos os funcionarios com relagéo as agdes que cada um deve ter a fim de atingir os
objetivos da metodologia 5S. Esse material foi desenvolvido com a ajuda de um publicitario.
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S - Selecao

Separe o necessario do desnecessario
Deixe apenas o que é util

O - Ordenacao

Coloque cada item em seu lugar, assim, vocé
tera uma area de trabalho confortavel.

L - Limpeza
Limpe e cuide do seu local de trabalho.

P - Padronizacao

Respeite as regras e normas para manter
um padrao no seu ambiente de trabalho.

D - Disciplina

Siga o programa e sempre busque melhorias

Figura 11- Cartaz do programa 5S

O cartaz tem carater informativo, com uma linguagem simples, direta e voltada para um
publico de baixa escolaridade, deixando claro quais as acdes que devem ser feitas em cada
etapa. A cor vermelha foi a utilizada, pois na psicologia das cores € a cor que gera acdo, mostra
urgéncia, importancia, além de chamar atencdo para o cartaz. O branco foi usado pois é uma
cor neutra, que gera um bom contraste. A fonte usada foi a Helvética, pois ela possui tracos
suaves. N&o foi necessaria a utilizacdo de fonte com serifa, ja que as listras no fundo geram a
sensacdo de linhas de texto para que o leitor ndo se confunda. Foi usada uma imagem em
marca d'agua de um ambiente de trabalho organizado, passando a mensagem subliminar para
que o leitor se comprometa a organizar seu espago. A distancia de um item para o outro € a
mesma. O logo esta alinhado com o inicio da imagem em marca d'agua, o texto e o infografico
estédo igualmente espacados fazendo com que todos os elementos fiquem em sintonia.
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3.4 Equipe de fiscalizagéo

Quanto a responsabilidade de implantacdo e fiscalizacdo do programa 5S, foi sugerida
a formacdo de uma equipe composta por cinco funcionérios de diferentes setores e niveis
hierarquicos, ficando sugerido como: gerente de producdo e operadores de injecdo, furacdo,
pintura e embalagem e um funcionério da administracao.

A presenca de um integrante de geréncia na equipe € importante pois mostrara a
importancia do programa 5S e a participacdo de funcionarios de diferentes setores é
fundamental para que se promova 0 5S em todas as areas da fabrica.

4. Resultados

De maneira resumida a imagem abaixo mostra como ficariam os postos de trabalho ap6s
a implementacéo do 5S.

10m
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Figura 12 — Postos de trabalhos organizados

Com a organizagdo, o primeiro impacto sera visual, e facilmente serd percebido que o
local estda em melhores condicdes e ambiente de trabalho. Também se percebera uma melhora
na questdo da seguranca, com as areas de circulacdo e operacdo delimitadas, ferramentas e
demais itens organizados, o trabalhador terd menor risco de acidentes.

Além disso, a ordem ira gerar uma melhor eficiéncia no trabalho. Com cada item em
seu lugar, o processo se torna mais rapido e com menor probabilidade de erro. Portanto, o
trabalhador podera realizar seu trabalho de maneira mais facil, segura, rapida e organizada.

5. Conclustes

A organizagdo dos principais postos de trabalho da empresa em estudo foi realizada
seguindo a metodologia 5S por ser um programa bastante usado e consagrado no meio
comercial e industrial. Como a empresa fornecedora esta localizada em outro estado,
desenvolveu-se uma forma de aplicar o 5S a distancia.

Primeiramente, organizou-se e definiu-se os principais postos. Nesta fase, obteve-se
postos de trabalhos organizados e definidos, delimitando areas de circulagdo e de producéo,
organizando as bancadas, ferramentais e materiais em seu devido lugar. Dessa maneira,
alcancou-se as duas primeiras etapas do 5S (selecdo e organizacao).

Para contemplar as trés etapas seguintes do 5S, desenvolveu-se um cartaz para ser
divulgado pela fabrica com o objetivo de orientar os funcionarios quanto as a¢fes necessarias
do 5S. Também, sugeriu-se uma equipe de fiscalizacdo composta por funcionarios de diferentes
niveis e setores, que devem fiscalizar e orientar 0s demais empregados quanto ao cumprimento
do programa.
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Os resultados obtidos nesta metodologia de implantacdo do 5S a distancia, parecem
apontar para uma interessante contribuicdo desse trabalho como um eventual padrdo e roteiro
metodolégico para outros projetos com essa mesma caracteristica de necessidade de
desenvolvimento remoto de melhorias em postos de trabalho.
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