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RESUMO

Em um mundo globalizado, estd cada vez mais dificil se destacar frente aos demais
concorrentes. Os consumidores, por sua vez, exigem sempre mais qualidade e exceléncia em
seus produtos. Como a demanda de alimentos no mundo aumentou como um todo - mesmo
que de forma desigual - viu-se a necessidade de melhorar sua producao, e nesse embasamento
que foi realizado o trabalho. Estabelecer qualidade e seguranca sdo caracteristicas que as
industrias buscam possuir dentro de suas areas produtivas, a fim de ganhar confianga e
preferéncia pelos seus clientes. Desta forma, ¢ comumente utilizado ferramentas da qualidade
que visam estabelecer padrdes de produgdo, na qual garantem entregar resultados satisfatorios
que irdo agregar valor ao produto final, € consequentemente, atrair mais clientes. O 5S ¢ uma
ferramentas que deriva de cinco sensos, que sdo: selecdo, ordenacdo, limpeza, bem-estar e
disciplina. Esse método propde pequenas melhorias no dia a dia, e que ao final, gera
resultados significativos no local em que foi implementado. O éxito de uma execug¢do bem
elaborada da ferramenta 5S, pode trazer para a empresa maior produtividade, satisfagao dos
clientes, diminuicdo das despesas e acidentes, satisfacdo dos trabalhadores, entre outros
fatores internos e externos que beneficiam a imagem e o funcionamento da industria que
inserir essa técnica. Verificou-se neste trabalho, que as areas que conseguiram implementar a
ferramenta 5S de maneira pratica e objetiva, obtiveram pontuagdes mais elevadas nas
auditorias internas, e consequentemente, geraram melhores resultados em seus setores.
Quando bem executada, essa metodologia pode transformar o ambiente de uma industria,
deixando-a mais propicia a realizagdo do trabalho. A partir do 5S, propostas de melhorias
ficaram ainda mais evidentes, resultando em quatro planos de acdo solidos, que foram
executados e causaram mudancas significativas na limpeza e organizacdo dos setores, tal
como na padronizagdo das atividades executadas pelos funcionarios.

Palavras-chaves: qualidade, melhorias, producdo, 5S.



ABSTRACT

In a globalized world, it is increasingly difficult to stand out from other competitors.
Consumers, in turn, always demand more quality and excellence in their products. As the
demand for food in the world increased as a whole - even if unevenly - there was a need to
improve its production, and on that basis that work was done. Establishing quality and safety
are characteristics that industries seek to have within their production areas, in order to gain
trust and preference for their customers. Thus, quality tools are commonly used that aim to
establish production standards, which guarantee to deliver satisfactory results that will add
value to the final product, and consequently, attract more customers. The 5S is a tool that
derives from five senses, which are: selection, ordering, cleanliness, well-being and
discipline. This method proposes small day-to-day improvements, and in the end, it generates
significant results in the place where it was implemented. The success of a well-developed
execution of the 5S tool can bring the company greater productivity, customer satisfaction,
reduced expenses and accidents, worker satisfaction, among other internal and external
factors that benefit the image and operation of the industry you enter this technique. It was
found in this work that the areas that managed to implement the 5S tool in a practical and
objective way, obtained higher scores in internal audits, and consequently, generated better
results in their sectors. When done well, this methodology can transform an industry's
environment, making it more conducive to getting the job done. From 5S onwards, proposals
for improvements became even more evident, resulting in four solid action plans, which were
executed and caused significant changes in the cleaning and organization of sectors, as well as
in the standardization of activities performed by employees.

Keywords: quality, improvements, production, 5S.



LISTA DE FIGURAS

Figura 01 — Etapas d€ ProCESSOS. ....cceiuiiiiirieriieertieerieeerreeeireeetreesseeesseeesseeesaseeennseeens 18
Figura 02 — Modelo de etiqUELa........cc.eieeiiieiiieeciee ettt sree e e eenreeen 22
Figura 03 — Indice de movimento de ferramentas .............c..cccoeoeuvueeereereeereressesseeeenns 24
Figura 04 — .Protega0 Para POCITA........ccueerveerieerieeriierreenieeeaeeseesreenseesnseeseessseenseessseenne 26
Figura 05 — Média das notas Recepcao € Abate.........cccoveiiiiiiiiiiiiiiiniiiiceec 32
Figura 06 — Me¢édia das notas SAnGIia. .........cccveervieerieeeiieeeieeeeeeeeeeeereeesreeesaeeesereeens 32
Figura 07 — Média das notas Pendura............cc.cocevieiiiiiniiiiiiiniieccccee 33
Figura 08 — Média das notas Escaldagem ............ccceoeriiiiiiiniiiniiniieeceeeeee 33
Figura 09 — Média das notas Mildos ..........cocceeriiiiiiniiiiiiiieeieieeeeseceeeee e 34
Figura 10 — M¢édia das notas Inteiro Desossado. .......c..cecveeevieeeiiieniiiesieecee e 35
Figura 11 — Média das notas Matéria Prima.........c.ccccceevuiniiiiiiiiniininicniccccneceee 35
Figura 12 — Média das notas Carne Moida. ..........coceeverieniineniiiniinineseeeeesee e 36
Figura 13 — Média das notas Perna............ccoceeiiiiiiiiiiiiiiiieciceeeeeeeeee e 37
Figura 14 — M¢édia das notas Peito/ Asa/ Fil€.........ccovieiiieeiiiiiiiiiecieee e 37
Figura 15 — Média das notas Geragao de Vapor..........coceveivieriiniinienicnicniceieneeeeee 38
Figura 16 — Média das notas Geragao de Frio......c.cccocevviiviiiiiiiiniiniieeccccec 39
Figura 17 — Meédia das notas ETA ..o 39
Figura 18 — M¢édia das notas ETE .........cccoioiiiiiiiieeeeeeeeeeeee e 40
Figura 19 — Média das notas Manutengao EXterna. ........c..cccceevverieninicniencniienecnennn 40
Figura 20 — Média das notas Manutengao Interna............cceeeeveerienenienieniniieneeneenn 41
Figura 21 — Média das notas EXpedigao. .........ccoueeruiiniiiiiiniieieieeieeeceeesee e 41
Figura 22 — M¢édia das notas Administrativo. ..........cceeeeveeeiiieeiieesiieeeiie e eevee e ens 42

Figura 23 — Média das notas Embalagem Secundaria............ccccevveveniiniininiicnienennne. 42



LISTA DE QUADROS

Quadro 1 — Subdivisao da SUPETVISAO. .....eeeruiieeiieeeiieeriieerieeerireeeireeeareeereeesreeesnseeenene 30

QUAAIO 2 — SW2H. ..ot e 47



1.1
1.2
1.3
1.3.1
1.3.2
1.4

2.1
2.1.1
2.1.1.1
2.1.1.2
2.1.1.3
2.1.14
2.2

23
2.3.1
2.3.2
233
234
2.3.5

4.1
42
43
4.4

SUMARIO

INTRODUCAQ ...uoerereecrerensseaesesesesssesesssssssssesessssssssssssessssssssessssssssssssssssssans 9
CARACTERIZACAO DO TEMA ..o 9
PROBLEMA DA PESQUISA ..ottt 10
OBJIETIVOS ...ttt 11
ODJetivo Geral ......uuuievnueieireiciseicsssnicssanisssnnesssansssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 11
ODbjetivos ESPeCifiCoS...uuiciniicirseicssnicssanisssaresssanesssanesssasssssessssssssssssssssssssssssssses 11
JUSTIFICATIVA ..ottt ettt et 11
REVISAO BIBLIOGRAFICA .....cuucuniunsinsssnsscssssessassssssssssssssssssssssssssssssssss 14
CONCEITO DE QUALIDADE .......oooiiiieieeeee e 14
Controle de Qualidade Total (TQQC)...uuccciiiiiiiiirrssnensiiiccsssssssssssssseccsssssssssassens 14
Era da INSPEGAO ....oveiiiiiiiiietcee s 15
Era do Controle EStatiStiCO.....ccueririiriiniieieniienieeieeieeieee e 15
Era da Garantia da Qualidade..............ocooiiiiiiiiiiiiiicee e 15
Era de Gestao da Qualidade Total............cccoooeiiiiiiiiiiii e 16
MELHORIA CONTINUA ...t 17
S ettt ettt ettt ettt ettt ettt naees 19
SCIT T cereiiiuiintinsuniseiistiniticniiseissseississstesensssesssassssessssssssssssassssssssassssssssassssesssase 21
SCILOM cocueereiinniiiinriiininsintiinsseeessstecsssnessssnessssssssssessssssssssssesssssssssssssssssssssssssssasesss 23
SISO wevierrriirrreninrcnsnncsssncssrnessssncsssnsessssesssssesssssesssssesssssesssssessssssssssssssssssssssssses 25
SCIKEESU uueiiiiiiiiisteiseennnicsnenstecstenssnecssessnncssessnssssesssnssssesssassssesssassssssssassssessaase 26
SRITSUKE «ccouveiiniiiiiitiiniiineiseintinnnissiisnissnesssnssssessessssesssessssessssssssssssassssssssans 27
METODOLOGIA ......uuuiiiitiiiintinstinssisssesssesssisssssssssssssssssssssssssssssssssss 28
RESULTADOS .uooiiiintinnticsniisnisssisssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssass 29
AUDITORIA MENSAL ..ottt 29
SSMENSAL L.t 30
SS DIARIO ..ottt 44
PLANOS DE ACAO ... 45
CONCLUSOES .....ouiuninncincinsisssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 48

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ......cuovvevenrennessessessessessessessssssssssessenes 49



1 INTRODUCAO

1.1 CARACTERIZACAO DO TEMA

Para que uma empresa consiga atingir os seus objetivos, ¢ necessario utilizar algumas
ferramentas que irdo conduzir a organizacdo na obten¢do de seus resultados desejados,
procurando sempre uma maneira de manter a padronizagao nas etapas de sua producao.

Nascida no Japao, durante a reconstrucao do pais depois da Segunda Guerra Mundial,
o 5S surgiu na regido quando ele se encontrava devastado pelas perdas e precisava encontrar
um jeito de recuperar o estrago. Notou-se entdo, que precisava investir em programas que
davam énfase na qualidade, visto que seus produtos na época eram inferiores aos produtos nos
Estados Unidos e Europa, por exemplo. Para isso, especialistas americanos deram consultoria
para os japoneses sobre controle da qualidade, onde os japoneses conseguiram aprimorar o
programa americano, transformando no 5S que ¢ conhecido atualmente (CAMPOS et al.,
2005).

Na implementacdo do 5S, é importante envolver toda a equipe e ter um bom
treinamento, para que os colaboradores possam compreender os resultados que seguir essa
ferramenta ir4 trazer para a companhia. Essa metodologia tem como elemento principal a
padronizagdo dos processos na empresa € a organizacdo na area de trabalho, visando a
eliminacdo de materiais que nao estdo sendo utilizados, construindo um ambiente mais
harmonico (SILVA, 1996).

Para Chiavenato (2008), o planejamento € necessario para determinar quais serdo os
objetivos que a empresa busca atingir € o que necessita ser feito para conseguir, de fato,
atingi-lo. Para tanto, existem diversas ferramentas da qualidade que visam entregar para as
organizagOes exceléncia operacional. Quanto mais definido e organizado for o proposito da
empresa, mais facil de se chegar ao objetivo determinado, seja ele financeiro, estrutural
(layout) ou produtivo.

Para isso, ¢ realizado uma comparagdo para analisar se o que deveria ser feito
realmente foi cumprido, e se ndo coincidir esses dados, ¢ necessario verificar se a realidade da
empresa estava preparada para tal procedimento estabelecido nas fases (TUBINO, 2017). A
autodisciplina ¢ um dos sensos mais dificeis de serem realizados, pois existem diversos
fatores que contribuem para a nao realizacdo dele, como: cultura organizacional, desdnimo

dos colaboradores - por nao estarem vendo resultados significativos - falta de apoio da gestao,
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pouco empenho dos funcionarios em manter vivo os sensos, certa resisténcia a mudancas na
rotina e pelo fato de saberem que a ferramenta precisa ser exercitada todos os dias, precisa ser
habito e ndo apenas algo momentaneo (CAMPOS, 2005).

Dentro de uma industria alimenticia, por exemplo, pode-se notar que se torna mais
dificil inserir os elementos do 5S, pois ¢ necessario que varias pessoas fagam sua parte para
que, como um todo, o trabalho gere lucro, e consequentemente resultados.

Para Marshall Junior et al., (2007), qualidade ¢ um dos elementos bases de toda e
qualquer organizagao, seja ela publica ou privada, englobando todos os ramos.

A aplicagdo eficiente deste programa pode reduzir significativamente os desperdicios,
assim como os gargalos da produgdo, aumentando consequentemente sua eficiéncia. Desta

forma, a empresa consegue buscar vantagens competitivas frente as suas concorrentes.

1.2 PROBLEMA DA PESQUISA

Uma vez que a padronizacdo dos processos produtivos de uma industria é de extrema
importancia, se torna fundamental o estudo deste topico e seus efeitos dentro das empresas.
Sem isso, fica mais dificil assegurar que todos os recursos serdo alocados e funcionardo de
maneira adequada, que gere um menor gargalo e desperdicio na produgao.

Manter o programa 5S no dia a dia ¢ muito mais dificil do que se parece, visto que
dentro de uma empresa existem diversos fatores que interferem direta e indiretamente na
produtividade, como por exemplo quebra de maquina, falta de colaboradores, falta de
ferramentas de trabalho, colaborares sem treinamento ou sem experiéncia necessaria para
realizar a tarefa, entre tantos outros fatores que acabam diminuindo a eficiéncia da operagao.

Entender qual o rendimento/ produtividade da producdo que empresa possui, €
essencial para garantir resultados satisfatorios seja em custos, qualidade, eficacia, entre
outros. Portanto, o 5S busca garantir que uma série de elementos se correlacionam e gerem
impacto nas praticas organizacionais de maneira ampla e persistente.

O problema da empresa estudada ¢ ndo conseguir garantir padronizacdo em todos os
seus processos, 0 que acaba gerando uma producdo que nao consegue estar dentro do padrao
em todos os niveis, 0 que consequentemente, geram perdas/ gastos desnecessarios, além do
desperdicio de tempo. Para que isso ndo ocorra, a aplicagdo bem elaborada da feramente 5S

solucionaria o problema.



11

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo Geral

Analisar a aplicacdo da ferramenta 5S em uma industria alimenticia para acompanhar
o progresso da melhoria continua da empresa, propondo planos de ag@o e buscando colocar

em pratica o desenvolvimento da técnica no dia a dia da industria.

1.3.2 Objetivos Especificos

Para atingir o objetivo geral, deve-se:

®  Propor melhorias do ambiente de trabalho;

= Propor mudan¢a na mentalidade dos colaboradores e supervisores;

= Conhecer o modelo de producao da empresa para seguir as mesmas;

= Conseguir seguir os modelos de padronizagdo propostos pelo corporativo;

®  Realizar treinamentos com os supervisores ¢ operadores lideres para que possam

fazer a avaliacao mensal e diaria.

1.4 JUSTIFICATIVA

E imprescindivel que uma empresa, de qualquer ramo que seja, busque a reducio de
custos e desperdicios (seja ele na produgdo, nos materiais ou no tempo), se ela quer
sobreviver no mercado, que por sua vez, estd cada vez mais competitivo. Por este fato, a alta
administracao estd compreendendo que focar apenas em um pilar ndo ¢ o suficiente, mas ¢
necessario que o processo produtivo como um todo seja eficaz e vantajoso para o negocio.
Para Gongalves (2004), uma organizagao bem estruturada permite uma reducao significativa
nos custos.

No cenario globalizado, a necessidade de atender o consumidor e entregar produtos
e/ou servigos de qualidade tem sido primordial para a introducdo de programas que visam
melhorar a qualidade (MENDONCA et al., 2010) Para Campos (1992), o programa dos 5

sensos € visto como o ponto de partida para a execucdo de outros programas da qualidade. Ele
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¢ uma condi¢@o basica para gerir o controle de qualidade, o que propicia varias mudancas
benéficas para o setor.

Uma das grandes virtudes do programa, além de abrir portas para outros programas
que também visam a qualidade, ¢ a mudanca que ele propicia no comportamento dos
funciondrios que estdo envolvidos, que consequentemente buscam um ambiente de trabalho
mais harménico e organizado, causando consequentemente, um local mais produtivo. Dessa
forma, torna-se mais facil manter a padronizacdo das tarefas, o que torna o programa
amplamente difundido nas companhias (OSADA, 1992).

Para Oliveira et. al. (2019), a implementacdao da ferramenta 5S propicia diversos
beneficios, tanto para a empresa, quanto para os funciondrios. Em seu artigo intitulado:
“Proposta de Aplicagao da Metodologia 5S em uma empresa do Setor Sucroalcooleiro situada
na Mesorregido Metropolitana de Belo Horizonte”, publicado em 2019, mostra os resultados
que introduzir a metodologia trouxe para uma industria. A utilizacdo de EPI’s e bonificagdes
para os colaboradores que utilizarem de maneira correta, a organizagdo e limpeza do ambiente
de trabalho, gerando consequemtemente maior produtividade, pausas para os colaboradores
de acordo com as horas trabalhadas, sdo algumas das modificagdes que o 5S levou para a
empresa, que se feito com constancia pelos gestores e seus funcionarios, possivelmente obtera
resultados ainda mais eficientes e eficazes no desempenho organizacional.

Ja de acordo com o artigo intitulado:”Aplica¢dao de 5S em uma Linha de Montagem de
uma Empresa de Produtos Fitness.”, publicado em 2016, a transformacdo que o 5S gerou na
empresa ¢ expressiva, tendo apenas em uma das linhas da fabrica, 140% de aumento em
relagdo a maquinas utilizadas no dia. Com o melhor aproveitamento do espago, organizagado e
divisdo do ambiente, ordenacdo das maquinas nas linhas, manutengdo e pintura nova nos
equipamentos, remodelamento do seu layout, disposi¢do dos materiais/ferramentas utilizadas
no dia a dia, pode-se notar nitidamente o quao benéfico a instalacdo e aplicagdo correta do 5S
pode trazer (SILVA et al, 2016)

Programas referentes a gestdo da qualidade nascem com o propdsito de garantir que o
cliente tenha satisfagdo com o servigo ou produto que foi entregue, envolvendo ndo apenas os
clientes, mas também toda a cadeia de producdo. Para tanto, programas de qualidade que
antes eram vistos mais como modismo, estd sendo cada vez mais difundido nas organizagoes,
e quando bem aplicada, leva aumento na produtividade e eficiéncia (MENDONCA et al.,
2010).

Espera-se que este estudo provoque um pensamento critico em relacdo ao

planejamento que ocorre dentro das empresas, incentivando as mesmas a buscarem sempre se
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aperfeicoar e se conhecer, pois a inovagdo € um processo necessario para a sobrevivéncia das
empresas no cendrio atual do mercado (REZENDE, 2002), para que assim, seja possivel se

destacar em seu meio.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 CONCEITO DE QUALIDADE

Com o crescimento da populagdo, das cidades, e consequentemente do comércio, as
empresas viram a necessidade de utilizar o assunto da qualidade de maneira mais adequada
(OAKLAND, 1994).

Para Campos (1992), qualidade ¢ o servigo ou produto que atende corretamente, de
maneira confiavel, acessivel, segura e no tempo certo as vontades do cliente. J& para Gomes
(2004), a qualidade ¢ dificil de se definir, entretanto ¢ facil de reconhecé-la. Para Reeves e
Bednar (1994), existem diversos conceitos da qualidade.

Compreendendo o que ¢ a qualidade, pode-se perceber a importancia das empresas em
busca-la, aprendendo a maneira adequada de atingir seus melhores resultados,
consequentemente gerar melhor qualidade na entrega. (MAINARDES et al., 2010)

Nao se sabe qual a defini¢do mais correta para um tema tdo subjetivo e abrangente, é
possivel que ndo exista uma defini¢do exata para o termo da qualidade, no entanto, € crucial
seu entendimento pelos profissionais de uma organizagao, independentemente de qual ramo
seja (NADLER, TUSHMAN, 1994). Ou seja, ndo ¢ fécil defini-la objetivamente, pois sua
perspectiva depende de quem analisa. Um servigo/produto pode ter qualidade para uma
pessoa, e carecer da mesma para outra. (CARVALHO, 2007)

Sendo tema de diversos debates, uma coisa ¢ certa, ela ¢ um diferencial para as

empresas que buscam se destacar frente suas concorrentes. (REEVES; BEDNAR, 1994)

2.1.1 Controle de Qualidade Total (TQC)

Utilizar gestao pela qualidade, por exemplo, assegura que o produto seja entregue com
a qualidade esperada, satisfazendo os desejos dos clientes e as exigéncias do produto
(POUBEL, 2007). Existem considerdveis razdes para que uma empresa utilize gestdo da

qualidade, como por exemplo (CASALS, 1997):

= atender as demandas dos consumidores;
® alavancar a imagem da organizagao;
® alavancar frente aos concorrentes;

= melhorar a cultura organizacional da equipe;
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= resolver problemas;
®  aperfeicoar o layout do trabalho;

®  busca continua de aperfeicoamento.

Para Garvin (1992), existe um caminho que precisa ser percorrido para que se alcance
gestdo pela qualidade total, sdo eles: Inspecdo, Controle Estatistico, Garantia da Qualidade e

Qualidade Total (TQM - Total Quality Management).

2.1.1.1 Era da Inspecao

A qualidade era analisada apos a producdo, dava-se em produtos prontos. Produto
versus Padrao Estabelecido. Logo apds a fabricagdo, realizava a inspec¢do, e caso o produto
estivesse dentro do padrdo estabelecido, iria para a venda; caso estivesse fora do padrdo
estabelecido, iria para o lixo. Seu principal problema ¢é justamente realizar a inspe¢ao apenas
no final do processo, gerando desperdicios muito grande, ja que o foco era posterior a

producdo (GARVIN, 1992).

2.1.1.2 Era do Controle Estatistico

Avalia o processo e controla o processo de maneira mais detalhada (estatisticamente).
Segue o mesmo modelo da Inspecdo, porém, quando o produto ndo esta de acordo e vai para o
lixo, ao invés de apenas joga-lo fora, faz-se a pergunta: o que houve de errado? onde
aconteceu a falha? Para que ndo se repita o erro, gerando consequentemente padrdes
estatisticos. Realizando uso de amostragem, realiza-se um feedback para tentar solucionar o
problema, diminuindo o desperdicio em relagdo a era da Inspeg¢do. O foco aqui se dava

posterior a producdo (GARVIN, 1992).

2.1.1.3 Era da Garantia da Qualidade

Era utilizado planejamento como método de prevengdo. Utilizava-se de treinamentos e
avaliacdo dos processos, para que ocorressem melhorias € maiores eficiéncias. Nesta era se

planejava as ac¢des para minimizar os erros (GARVIN, 1992).
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2.1.1.4  Erade Gestdo da Qualidade Total

Busca trabalhar “além dos muros” da empresa. Percebe a qualidade como um
diferencial competitivo; realiza pesquisa de mercado e avaliagdo de experiéncia do
produto/servigo. Existe uma preocupacdo do que os clientes pensam, como que o0s
fornecedores pensam, como que os colaboradores pensam. J4 comega a visar mais os desejos
dos clientes e na satisfacao deles.

De acordo com Carvalho e Paladini (2005), gestdo da qualidade significa conseguir
coordenar um total de agdes que tem como objetivo administrar uma organizagdo, a fim que
ela atinja objetivos satisfatorios em relagdo a qualidade, controle e planejamento.

A gestdo da qualidade ¢ um aglomerado de acdes que estabelecem que a qualidade de
um produto/ servico deve atender as expectativas de seus clientes, gerando diferencial no
mercado (JUNIOR, BONELLI, 2006).

Seu principio deve ser a longo prazo, de maneira que a companhia vise melhorar ao
longo dos anos, tendo como foco sempre seus clientes, € entregar de maneira satisfatoria os
desejos que seus consumidores necessitam. Essa ¢ a crenga primordial para exercer a gestao
da qualidade em uma organizacdo (MELLO et al., 2009).

Um dos fatores da exceléncia operacional também, ¢ a padronizagdo. Ela veio para
auxiliar os procedimentos que precisam ser seguidos como modelo para futuros processos
remanescentes. E um elemento que garante que os produtos e/ou processos sejam feitos com
qualidade, além de auxiliar a melhoria continua (WIEMES, BALBINOTTI; 2009).

Escolher um modelo de pratica que seja melhor para a produgdo, juntamente com a
capacitagdao dos funcionarios, pode contribuir € muito para a implementagao de um processo,
além de que quando padronizado, ¢ mais facil de atingir altos niveis de qualidade e
produtividade (PERIN, 2005).

De acordo com Moura (1999), aplicando-se a padroniza¢do, a organizacdo obtém
vantagens competitivas através da implementacdo do “Fazer certo na primeira vez”, onde
consequentemente, as tarefas subjacentes também serdo bem-feitas, diminuindo o retrabalho.
Isso € visto na pratica através dos documentos de padronizagdo, como por exemplo, Mapa de
Processo, Padrdao Técnico do Processo etc.

A padronizagdo possui como objetivo diminuir a variabilidade dos processos de
trabalho, onde a versatilidade ndo seja prejudicada, ou seja, a mercadoria deve considerar as

expectativas de seus consumidores com o menor custo possivel. O mecanismo desta
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padronizagdo ¢ fundamental para que a empresa se mantenha competitiva no mercado, pois
afeta indiretamente os prazos de entrega, os custos de producao e a satisfacao do cliente, visto
que a organizacgao ¢ integralmente dependente da padronizagao (MOUTA, 2011).

Destarte, manter a padronizagdo na linha de producédo auxilia inclusive no trabalho dos
funciondrios, facilitando os treinamentos e o planejamento de trabalho. Para o trabalhador,
essa padronizagdo simplifica a execugdo das atividades sem precisar de ordens frequentes,
além de entregar mais segurancga ao trabalho. De acordo com Sales (2020), a padronizagao
proporciona diminui¢do de tempo na realizagdo das atividades, o que leva consequentemente,
a menos desperdicios.

Para Ishikawa (1984), a alta e a média geréncia precisa ser suficientemente ousado e
delegar uma autoridade completa, que ¢ realizado através da padronizagdo. Ou seja, a
padronizagdo nao ¢ tarefa apenas de um grupo especifico, mas de todos na empresa. SO assim

para conseguir atingir o ideal de producao.

2.2 MELHORIA CONTINUA

De acordo com Bessant et al. (1994), melhoria continua pode ser estabelecida como
uma metodologia aperfeicoada que pode ser incrementada nas empresas, a fim de melhorar
seus processos e lucros, fazendo com que toda a organizagdo se envolva nesse processo. Suas
mudancas sdo pequenas, entretanto, somadas diariamente, possuem alto impacto na
organiza¢do que a implementar.

Para Davenport (1994), a melhoria continua trata da diferenca entre inovacdo e
melhoria continua. Para ele, a atua¢do nos programas de melhoria continua atua de baixo para
cima no organograma da empresa, onde os empregados sdo incentivados a recomendar
mudancas nos processos de trabalho cujo pertencem.

Slack et. al. (2002) mostram uma abordagem mais genérica, consideravel para
descrever a melhoria continua em contetido pratico. Eles constituem passos que devem ser
seguidos. Na verdade, ¢ o que acontece nas companhias: as atividades sdo medidas e
acompanhadas, chegando-se aos pontos que devem ser levados em consideracdo e que
necessitam de melhorias. Na figua 1 se pode observar os passos que devem ser feitos para que

ocorras as melhorias nas empresas.
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Figura 1 — Etapas de processos

| ——  Identificar o problema

Identificar as causas -+

| | T -
Meta de Agir para eliminar as causas
melhoria

Verificar o resultado 1

Padronizar

Estabelecer controle

Fonte: Carpinetti, 2012 (p. 75)

Merli (1993) diz que a melhoria continua precisa ser vivida e ndo apenas trati-la
isoladamente. Ela deve fazer parte da cultura organizacional de uma companhia, ndo sendo
eficaz se usa-la isoladamente. Por isso, faz se necessario escolher a melhoria continua com a
inovagdo, pois mesmo sendo dois conceitos diferentes, caminham juntos, havendo assim, a
necessidade de serem analisados em conjunto. Imai (1997) também aborda que a melhoria
continua esta atrelada ao conceito de inovagao.

Para Bessant et al. (1994), a melhoria continua apresenta grande relevancia no
gerenciamento, demonstrando aspectos da gestao, como objetivos, programagao, engajamento
etc., sendo crucial para uma investigagdo profundo do tema que estd sendo analisado na
empresa.

De acordo com Gonzalez e Martins (2007) a concepg¢do de melhoria continua
compreende a de qualidade. Nota-se que por volta dos anos 90, ocorreu uma migragdo do
antecedente status enfocado em necessidades operacionais para uma busca por mais
qualidade, priorizando gestdo por processos, que por sua vez, evidencia as necessidades de
melhoria continua, que envolva toda a empresa.

Moura (1997) define que para se ter melhoria continua, ¢ necessario implementar um
sistema de qualidade que faga com que a empresa obtenha padronizagdo em seus processos,
sendo inicialmente um fator decisivo para sua efetiva instauragao.

Para Maranhao (2001), sistema de qualidade nada mais é que uma soma de regras que
direciona as areas das empresas a realizar corretamente suas fungdes de maneira correta € no
tempo certo, aspirando vencer sua concorréncia e conseguir expandir seus lucros. Para Moura

(1997), melhoria continua pode ser definida explicitamente como busca por exceléncia,
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procurado desenvolver culturalmente e objetivamente dentro das organizacdes, a fim de

atingir exceléncia operacional.

2.3 58S

Criado no Japao na década de 60, o modelo consiste na disciplina dos funcionérios em
manter organizado o local de trabalho, mediante a constancia de se fazer apenas o que ¢
necessario, da padronizacdo, da limpeza e do empenho de realizar o trabalho, ndo
necessitando de supervisao para que seja realizado (CAMPOS et al., 2005).

Segundo Lapa (1998) e Campos (2005), o programa de cinco sensos, ¢ tido como
primordial para a introdu¢do de programas de qualidade. Ele ¢ o pontapé inicial para dar
inicio ao controle da qualidade e elementar para uma organizacao, proporcionando algumas
vantagens para a area.

Para Fujita (1999), a defini¢do dos cinco sensos sao:

m  Seiri (Sele¢do): organizar o que realmente ¢ usado;

»  Seiton (Ordenagdo): organizar de maneira que seja facil localizé-las quando
necessario;

®  Seiketsu (Limpeza): ter condicdes de trabalho adequadas para satde fisica e
mental, ter seguranca no ambiente de trabalho, possuir padronizagdo nas
atividades;

®  Seiso (Bem-Estar): manter sempre organizado e limpo o ambiente, de maneira que
seja um local agradavel para o trabalho. O lugar mais limpo ndo ¢ aquele que
precisa limpar todos os dias, mas aquele que limpa menos porém continua sempre
cuidado.

»  Shitsuke (Autodisciplina): autodisciplina de manter todos os outros sensos, ¢ assim,

manter sempre o 5S dentro da rotina das pessoas.

Ela ¢ uma ferramenta importante para conseguir implementar e consolidar a qualidade
em algumas empresas. Seus efeitos sdo relevantes, o que torna uma pratica primordial na
formagdo de ambientes mais produtivos (RIBEIRO, 1994).

O 5S ¢ uma ferramenta elementar que proporciona ordem e limpeza no ambiente de
trabalho, transformando o espago mais agradavel, seguro, ativo, com melhor qualidade e,

teoricamente, sem desperdicios. Para Grifo (1998), ndo ¢ apenas um programa da qualidade,
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mas sim uma ferramenta que tem como objetivo melhora-la, dando énfase a educagdo das
pessoas, € assim resultando em um ambiente mais saudavel.

O uso das praticas do 5S produz vantagem competitiva. Esse mecanismo conduz
comportamentos mais apropriados, através de habito continuo e de um ambiente propicio para
o desenvolvimento, como por exemplo, seguranca, produtividade, entre outros (CAMPOS,
2005).

Para Grifo (1998), os resultados da implementacao do 5S sao muito relevantes para a
empresa. Uma das melhoras que se pode notar sdo: diminui¢do dos acidentes, melhoria na
produtividade, melhoria no ambiente e condi¢gdes de trabalho, diminuicdo dos custos, entre
outros.

A metodologia dos 5 sensos tem como objetivo mobilizar todos na empresa para
manutencdo e melhoria continua do local do trabalho, trazendo diversos beneficios para a
organizagdo como padronizagdo, organizagdo, bem-estar, criatividade, aproveitamento de
tempo e espaco, melhoria de processos, entre outros fatores que contribuem tanto na
produtividade quanto no saude e seguranca do ambiente. (GONZALES, 2009).

De acordo com Ishikawa (1986), a ferramenta 5S ¢ muito importante para a empresa
que quer se destacar frente aos demais, pois concede vantagens que ao longo do tempo se
tornam diferenciais diante dos concorrentes.

Para Falconi (2004), ndo se trata apenas de manter o ambiente limpo e organizado,
mas sim uma maneira diferenciada de conduzir uma empresa com ganhos significativos em
produtividade, moldando a organizacdo e o ambiente que exerce ela.

Segundo Bravo (2003), a qualidade pode ser associada as sensagdes sensoriais, pois
quando um produto possui qualidade, certamente ¢ detectado através do tato do cliente, sendo
observado que ele consegue se sobressair por meio de suas peculiaridades.

O 58S representa o sistema como um todo, o que gera diversas possibilidades e cria
novas condi¢des para novas ideias técnicas. Baseia-se em novas solugdes para os desafios,
otimizacdo de espagos que crie um ambiente mais harmonico e seja enfatizado o trabalho em
equipe, incluindo a participacdo de todos os colaboradores e responsaveis da implementagao
da ferramenta 5S. (REYES, 2017)

Conforme Carpinetti (2012), o 5S € composto por principios e praticas que tem como
fungdo primordial racionalizagdo e organizac¢do do local de trabalho. E conhecido na lingua
inglesa como housekeeping. Sua implementagdo ¢ realizada gradativamente, ou seja, senso
por senso, conforme sua ordem. Muitas companhias iniciam a implementacdo dessa

ferramenta por selecao e ordenagdo, porém nao conseguem manter por muito tempo o padrao.
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O ultimo senso (autodisciplina) ¢ um dos mais dificeis de manter, o que por sua vez, ¢
utilizado recompensas ou puni¢des para as equipes responsaveis por sua implementagao.

O 58S cria um ambiente mais harmonico e com melhores condi¢des de se trabalhar.
Com mais seguranca, o funcionario se sente mais motivado em dar seu melhor. Manter o local
limpo e organizado, consequentemente torna o lugar seguro, garantindo que os colaboradores
cumpram a cultura do 5S no empresa. Seu objetivo ¢ realizar mudangas rapidas e ageis, de
maneira que vise o longo prazo. E ideal a participa¢do de todos os colaboradores da empresa,
para que todos possam implementar suas melhorias. E preciso que todos tenham
compromisso, de todos os niveis hierarquicos, para que aconteca mudangas significativas e

continuas (REYES, 2017).

2.3.1 Seiri

O primeiro senso diz respeito a disposicdo que os materiais e objetos estdo dispostos
no ambiente em que se encontra. As pecas sao classificadas de acordo com suas necessidades.
Para materiais do dia a dia, por exemplo, € preciso analisar se realmente sera necessario para
o trabalho, e se sim, por quanto tempo. Uma das principais finalidades ¢ deixar o ambiente
mais organizado, e se livrar de itens que ndo serdo prioridades na fabrica. (MORADIYA et al.,
2020)

Para Carpinetti (2012), o grande beneficio do Seiri ¢ a liberagdo de espago e objetos
que complicam manter a padronizacdo do processo, sendo crucial para uma implementacao
bem sucessida, a separa¢do do que ¢, € 0 que ndo € necessario para a companhia. O que ira
sempre ser utilizado, manter de facil acesso, € quanto menos precisard do utensilio, menos
visivel este ficard no setor.

Para Rizkya et. al. (2019), este senso ¢ responsavel por classificar ferramentas,
mercadorias e/ou equipamentos que sdo ou ndo necessarios para a producdo das atividades
locais. E preciso selecionar quais serdo os itens que ndo sdo mais utilizados
momentaneamente, ou aqueles que efetivamente nao irdo mais fazer parte do processo. Caso
ele ndo seja mais necessario, € preciso descartar, deixando so o essencial no local.

De acordo com Monden (2014), a tendéncia ¢ a sujeira se acumular no decorrer dos
anos nas empresas. Uma técnica utilizada pela Toyota ¢ a ado¢do de etiquetas vermelhas,
selando os desperdicios para posteriormente serem descartados. O procedimento da etiqueta

vermelha ¢ criada por seis passos, € precisam ser executados duas vezes por ano:
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e Estabelecer um planejamento de etiquetas: Existem dois tipos de técnicas de
etiquetas vermelhas: uma ¢ realizada uma ou duas vezes por ano, e engloba toda a
industria; a segunda ¢ realizada diariamente pelos colaboradores, em cada setor do
trabalho. O responsavel pela unidade industrial deve ser o responsavel pela
implementagdo dessas etiquetas.

e Defini¢do de objetos que seram estampados: Os objetos que t€ém a necessidade de
serem monitorados sdo 0s equipamentos, estoques € 0 espago, ou seja, maquinas,
pisos, ferramentas, gabaritos, produtos acabados, prateleiras, entre outros.

e Estabelecer um sistema de etiquetagem: Por vezes, ¢ dificil determinar quais itens
sdao desnecessarios em um processo. No inicio, os itens que ndo sdo utilizados durante
o més ja podem ser considerados como redundantes. Conforme a pratica do Seiri vai
avancando, esse tempo pode ser diminuido para uma semana.

e FElaboracdo de etiquetas: Mesmo ainda tendo duvidas sobre colocar ou ndo a
etiqueta, deve ser aplicada, pois os itens seram avaliados uma vez mais antes de serem

descartados. A figura 2 ¢ um modelo de como realizar essa etiquetagem.

Figura 2: Modelo de etiqueta

Modelo SZ-250P

Nome do produto porta (O tamanho real é
Tamanho do lote 40 13cm x 13cm.)
Quantidade 1 palete

Processo soldagem da porta

2 de set. de 1990

Razoes Endentacao
1. Instalacoes 6. Material em 9. Material auxiliar
2. Gabaritos e processo 10. Suprimento de
ferramentas 7. Produtos esCHtoro
Classificacao 3. Medidas semiacabados 11. Documentos
4, Materiais 8. Produtos
5. Pecas acabados
Nome do itemn
MNumero
Quantidade
Razdes desnecessario, defeituoso
Departamento
Data

Fonte: Monden, 2014 (p. 199)
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e Etiquetagem: Um colaborador ligado a geréncia que deve realizar essa
etiquetagem, pois eles que seram capazes de saber classificar as condi¢des necessarias
para a rotulagao.

® Verificagdo dos itens selados e intervengdes indicadas: os estoques que foram
agrupados, podem ser classificados mais uma vez, sendo estes: itens inativos, defeitos,
objetos de sobra e estoque morto. Os que sdo classificados em estoque morto e
defeitos ja podem ser jogados fora, os itens inativos devem ser puxados para o estoque
de etiquetas vermelhas. E os objetos de sobras devem ser avaliados de acordo com sua

serventia.

2.3.2 Seiton

O segundo senso refere-se a0 método de alcangar o ambiente organizado da maneira
mais apropriada para o processo. As ferramentas sdo organizadas pela ordem de uso,
ajudando a diminuir a distdncia entre onde € realizado o trabalho e onde ficam alocadas os
utensilios. Além disso, as marcagdes e fitas que sdo usadas no espago, servem para alcangar
seguranga, diminuindo os riscos de ocorrer acidente de trabalho. (MORADIYA et al., 2020)

De acordo com Carpinetti (2012), as vantagens que o senso possui, ¢ a facilidade em
achar as ferramentas necessarias, poupando tempo para o trabalhador. Sua fungdo ¢ ser
facilitador, seguindo orientagcdes gerais, tal como: mesas, armarios € objetos possuirem
identificagdo; alocar objetos iguais e desiguais separadamente; indicar lugares perigosos, para
que os operadores consigam visualizar locais que podem causar acidentes mais graves etc.

Seiton ¢ uma pratica de configuracdo e demarcagdo de itens necessarios e disposi¢ao
destes itens em local apropriado e fixo, apoiando as atividades rotineiras da produgdo. Para a
iplementacdo do Seiton, existem cinco regras que devem ser seguidas (RIZKYA et. al., 2019):

® A posi¢do das ferramentas devem ser precisas e de facil acesso;

® Os materias devem ser diferenciados com base na frequéncia do uso;

e Os utensilios que sdo significativos para o setor, devem ser alocados em local de facil
acesso;

¢ Instrumentos pequenos devem ser destinados a posi¢do especifica;

e Equipamento de seguranga precisa ser posicionado em ponto adequado para ser

utiizado em caso de emergéncia.



24

O 5S deve ser implantado para melhorar e deixar mais pratico o trabalho. Possuir

facilidades para localizar as ferramentas do cotidiano, ¢ o primeiro passo para executar o 5S

na empresa (RIZKYA et. al., 2019).

De acordo com Monden (2014), os procedimentos de melhoria apenas iram se

desenvolver com agilidade se as ndo conformidades forem observadas por todos. Inserir

placas indicativas ¢ uma forma de ficar visivel a todos no trabalho, sendo facil observar o que

esta fora do lugar correto. Para Monden (2014), existem trés regras principais para a

implementagdo do Seiton, sdo elas:

Primeiro a entrar, primeiro a sair: Existem duas principais regras de carregamento: o
FIFO (First-In, First-Out), primeiro que entra € o primeiro que sai; € o LIFO (Last-In,
Fist-Out), Gltimo a entrar, Gltimo a sair. Entretanto, para o Seiton, deve-se obedecer a
primeira regra, FIFO. A mais utilizada ¢ a FIFO, pois ¢ mais vidvel utilizar os
produtos que ja estdo no carregamento por mais tempo, para dar fluxo no local.
Preparacdo orientada a um manuseio simples: Estimativas mostram que o pode ser
empregado até 90% do tempo de manuseio dos materiais no carregamento. Portanto, ¢
de extrema necessidade realizar uma intervengao eficiente.

Considere o estoque como parte da linha: O layout de uma industria precisa
contemplar diversos itens, tal qual ferramentas, materiais e gabaritos, sendo
necessarios que os mesmos sejam direcionados de forma que os funcionarios tenham
facil acesso a eles quando forem utiliza-los. A Figura 3 mostra a movimentagdo de

itens necessarios para o trabalho.

Figura 3: Indice de movimento de ferramentas

indice de Nimero de Variedade de tarefas necessdrias
Classificacio atividade tarefas Condicoes
necessanas | Agrupar | Elevar | Erguer | Levar
Jeixado a granel diretamente
A pranel 0 4 o] o] o] [®] Deixado a grar retan
4 no chio ou em mesas
Unificado numa ‘ o o o Colocado num comtenedor
caixa ou num lote 3 ou agrupado num lote
Muma caixa
com suportes 2 2 o] o Elevado em paletes ou esteiras
Num carrinho y . o Colocado em carrinhos ou
de transporte em algo com rodinhas
) Deslocando-se por esteira
Em movimento 1 0 .
rolante, calha ou carrinhos

Fonte: Monden, 2014 (p. 206)

Os materiais devem ser guardados utilizando como referéncia, as similaridades de

suas fungdes. Caso o funcionario esteja operando em uma linha de producao especifica, os
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itens precisam estar separados de acordo com sua tarefa (MONDEN, 2014). Sempre
realizando a divisdo de pecas que possuem defeitos, das pecas que estdo conservadas, e

efetuando a etiquetagem vermelha, caso necessario.

2.3.3 Seiso

O terceiro senso aborda limpeza sistematica. O objetivo principal ndo € ficar bonito,
mas sim servir um propoésito, tornando o ambiente mais saudavel, com melhor visibilidade,
resultando em um trabalho de melhor qualidade. Outro fundamento ¢ conseguir identificar
com clareza as areas sujas das areas limpas. (MORADIYA et al., 2020)

Conforme Carpinetti (2012), a finalidade deste “S” se baseia em formar uma cultura
de dedicacdo com os objetos e equipamentos utilizados, a fim de sempre manter limpo o
ambiente e procurar manter uma constancia.

De acordo com Rizkya et. al. (2019), este senso ¢ uma atividade que predomina a
limpeza do ambiente, separacdo dos itens e seguranga do local. Seguindo as normas do seiso,
precisa-se:

1. Limpar todas as fontes fundamentais de produtos desnecessarios;

2. Higienizar as maquinas regularmente;

3. Investigar se todos os equipamentos estdo funcionando, semanalmente, e

sistematizar se necessario;

4. Limpar o local de trabalho e manter o ambiente higienizado.

As atividades precisam ser seguidas por todos os funcionarios e necessitam ser
exigidas pela lideranca. Quando for necessario limpar as maquinas, deve-se assegurar que o
meio possui condi¢des seguras (RIZKYA et. al., 2019).

E necessario manter a padronizacio assiduamente no layout da organizacio. Realizar
pequenas melhorias diariamente, prodecerd em resultados promissores no futuro. Grande
parte da sujeita em industrias provém de maquinas. Por isso, a necessidade da companhia
sempre buscar melhorias em seu ambiente, como exemplo, a figura 4, o aperfeicoamento que

resulta em um ambiente mais limpo (MONDEN, 2014).
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Figura 4: Prote¢do para poeira

Esmeril

Fonte: Monden, 2014 (p. 212)

2.3.4 Seiketsu

O quarto senso trata de se criar as diretrizes para classificar, ou seja padronizar o
espacgo, criando melhores praticas para os trabalhadores. S6 consegue manter um padrao
claro, quando existem caminhos claros, € s6 consegue essa visao quando o lugar possui
padroniza¢io em seu comportamento. E facil achar os erros e futuras melhorias quando existe
padrdao. (MORADIYA et. al., 2020).

Este senso envolve, sobretudo, gerar um ambiente aspicioso, que motive seus
colaboradores, ndo s6 dentro do ambiente de trabalho, mas fora também, incentivando os
mesmos a respeitar seus companheiros, cumprir horérios, evitar situacdes que gerem riscos a
saude e segunca, entre diversos outros fatores que se relacionam ao bem estar dos
funcionarios (ALBANAES, 2019).

Conforme Rizkya et. al. (2019), seiketsu ¢ um exercicio para executar as tarefas como
classificar, definir, aplicar e instalar de forma consistente. A companhia precisa aplicar todos
os sensos da ferramenta 5S, para que possua resultados efetivos. Este senso € um conjunto de
processos que precisam ser padronizados. E preciso que haja padronizagdo e limpeza na
realizagao das fungdes para que elas sejam caracteristicas e faceis de se realizar. (MONDEN,
2014)

Para Rizkya (2019), existem trés etapas fundamentais em uma fabrica, que precisam
ser seguidas para que possa ser implementado este senso:

1. Treinar os funciondrios sobre a rotina de limpeza;
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2. Manter o habito de verificar o andamento da limpeza;

3. Criar auditoria interna para acompanhar e garantir a evolugdo do senso.

2.3.5 Shitsuke

No quinto e ultimo senso, o grande desafio é conseguir tornar hdbito os quatro sensos.
Além disso, um objetivo primordial também ¢ manter constancia nos sensos ja inseridos no
meio, como todos os dias deixar organizado e ordenado o espaco, manter os ambientes
limpos, e todos os dias buscar melhorias. (MORADIYA et al., 2020)

Para Mridha (2020), ¢ muito importante nesta etapa monitorar todas as atividades do
5S diariamente, criando disciplina com o trabalho e com os funciondrios, para posteriormente
conseguir atingir as necessidades da empresa.

Shitsuke ¢ autodisciplina. Cada operador ¢ responsavel por realizar sua parte, criando
uma cultura favoravel para a implementacdo da ferramenta como um todo. O shitsuke ¢ tido
como a base para a melhoria. O 5S deve ser visto como um estilo de vida e organizacdo, de
modo que vise a realizacdo e adequacdo dos sensos, gerando consequentemente, produtos/
servigos de valor para o cliente (RIZKYA et. al., 2019).

De acordo com Rizkya et. al. (2019), devem ser seguidos as seguintes etapas:

1. O lider precisa se responsabilizar por manter o programa 5S;

2. As equipes precisam estar desejosos por adotar a técnica.

De acordo com Monden (2014), estd ¢ uma das etapas mais dificeis, pois € necessario
o autocontrole dos funcionarios, ao invés de precisarem receber ordens de seus gestores. E
preciso que os colaboradores tenham senso de responsabilidade, e que mesmo sem precisar
que seus gerentes chamem sua atencgdo, eles realizem suas atividades. Foi observado que os
empregados eram mais motivados pelas suas emogdes, ou seja, por saber que estd fazendo um

bom trabalho, do que pelo sistema de recompensa ou punigao.
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3 METODOLOGIA

Para Severino (2018), a metodologia ¢ extremamente segura e Util para uma postura
madura diante dos mais variados problemas. Este ¢ um instrumento no qual se pode
aprofundar na ciéncia, auxiliando no aprendizado.

Em relagdo a sua classificagdo, a pesquisa ¢ qualitativa, pois o trabalho se apoia em
estudo de caso, sendo estes dependentes de argumentos explicitos, no qual generaliza
situagdes especificas. Para esta identificacdo, a abordagem qualitativa provoca falta de
comando das variaveis, ou até mesmo, a afirmagdo de que ndo existe aspectos insignificantes.
Todas as varidveis possuem seu grau de importancia (GUNTHER, 2006).

Para Barros e Lehfeld (2007), esta pesquisa aplicada tem como objetivo a necessidade
de elaborar conhecimento utilizando toda informagao possivel, para aplicar os seus resultados.
Esta pesquisa possui resultados confidveis e até mesmo percebido pela populacido. De acordo
com Appolinario (2000), ela também tem o objetivo de resolver os problemas de forma
imediata.

Foi utilizado no estudo de caso a coleta de dados. Para Santos (1999), a coleta de
dados ¢ necessaria para fornecer medidas objetivas, validas e confidveis. Estas informagdes
costumam ser coletadas através de questionamentos, além de que também podem ser
coletadas a partir de documentos. Ela ¢ importante para que se possa comparar os resultados.

A pesquisa deste trabalho ¢ exploratéria, visando identificar os problemas, investigar e
descobrir possiveis solugdes, por meio dos planos de acdo sugeridos. Este método se
caracteriza pelo fato de ser mais versatil e flexivel, pois incentiva o pesquisador a buscar
solucdes referentes ao problema estudado (SILVA, 2005).

Os dados foram coletados através de visitas técnicas e estudo dos dados ja existentes
na empresa. Esses dados sdo referentes a aplicagdo do 5S didrio e mensal. As visitas
ocorreram in loco, com os operadores e/ou supervisores de cada setor, acompanhando as
auditorias do 5S e auxiliando na elaboracdo de planos de ag¢do para as ndao conformidades
encontradas, mediante a avaliacdo. Estes dados foram coletados e usados como base para
propor melhorias e buscar atingir a causa raiz dos problemas encontrados, a fim de solucionar

os problemas para que ndo voltem a surgir a questao que foi abordada na empresa.
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4 RESULTADOS

4.1 AUDITORIA MENSAL

Na realizacao das auditorias mensais, € utilizado um documento padrao elaborado pelo
corporativo e aplicado em todas as unidades da empresa. Nele, sdo respondidas perguntas
referentes a cada um dos 5 sensos. Através das respostas, serd pontuado e realizado a
porcentagem de cada senso. Dependendo da resposta, a nota pode ser: 0, 1, 3 ¢ 5. O valor total
de cada estagio ¢ diferente, podendo valer de 30 pontos a 45 pontos. Fazendo o somatorio das
respostas, da-se as porcentagens de cada um dos sensos, € ao final, a média total.

Para que a ferramenta seja instalada de maneira propria e efetiva, a empresa destrincha
0s 5 sensos para que fique mais facil compreendé-lo. O primeiro senso, de Limpeza, ¢
implementada realizando vistorias no ambiente de trabalho, analisado se existem materiais
desnecessarios no ambiente, sejam nos armarios ou sobre maquinas e equipamentos; se existe
vazamento nas instalagdes e/ou tubulag¢des, impressdes abandonadas, passagem desobstruidas
ou se a matéria-prima ¢ suficiente ou esta em falta para realizar a atividade programada.

No segundo senso, de Ordenacao, ¢ verificado se existem fios soltos, que possibilitam
acidentes de trabalho, se a visualizagdo das placas de seguranca estd bem sinalizados e
exposta de maneira que todos os colaboradores possam ver. E averiguado os controles visuais
no chao, extintores de incéndio, documentos atualizados e se a area permanece organizada.

O terceiro senso, de Limpeza, ¢ analisado se as programagdes de limpeza estdo sendo
realizadas (limpezas de piso, vidros, janelas, paredes), se as ferramentas disponiveis para os
setores estdo higienizadas de maneira adequada, se as instalagdes possuem buracos, papéis
antigos colados nos setores € se 0 ambiente esta sem insetos e pragas.

Ja no quarto senso, o de Bem-estar, ¢ analisado se os colaboradores estao utilizando os
EPI’s de maneira segura e correta, se o setor possui iluminagdo adequada, seguranca e
corrimdo. Neste senso ¢ analisado a postura ergondmica dos funciondrios, altura das mesas,
salubridade, e tudo que envolva o funcionario estar se sentindo bem e seguro em sua fungao.

E por fim, no quinto e ultimo senso, que ¢ a Autodisciplina, ¢ apurado se todos os
outros sensos estdo conseguindo manter o padrao de seu funcionamento, e se suas agdes estdo

sendo utilizadas e, consequentemente gerando resultados para a industria.
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4.2 5S MENSAL

A empresa analisada iniciou a implementacao da ferramenta de melhoria continua 5S
no inicio de 2020. A companhia funciona em trés turnos, porém o terceiro turno ¢ apenas de
higienizagdo pré-operacional. Portanto, sdo dois turnos de producdo que foram divididos por
supervisao para que cada area pontuasse de forma individual.

Como as areas da supervisdo sdo muito abrangentes, viu-se a necessidade de

subdividi-las, de modo que ficasse mais especifico as avaliagdes, conforme o Quadro 1.

Quadro 1 — Subdivisdo da Supervisdo

Subdivisdes da Supervisao
Recepgao e Abate
Sangria
Pendura
Escaldagem
Sala de Patas
Miudos
Inteiro Desossado
Frango Inteiro Desossado Matéria-Prima
Carne Moida
Coxa sem Osso
Perna Coxa com Osso
Coxa em Cubos
Peito
Peito/ Asa/ Filé Asa
Fil¢é
Geracao de Vapor
Geragao de Frio
ETA
ETE
Manuten¢do Externa
Manutencao Manutengdo Interna
Administrativo
Secundaria Embalagem Secundaria
Expedi¢ao Expedi¢ao

Fonte: Autora (2021).

Recepgao e Abate/ Evisceragao

Utilidades

Fazendo-se as subdivisdes, ¢ realizado o treinamento com os operadores que serdo
responsdveis por realizar a auditoria mensal na é4rea. O treinamento pode ser tanto

presencialmente, como online (em tempos de pandemia quase todos os treinamentos estao
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tendo que ser de maneira remota.). A analista de gestdo ¢ responsavel por realizar os
treinamentos € manter atualizado a lista dos funciondrios que foram treinados. Esses
funcionarios geralmente sao escolhidos por seu supervisor, € logo ap6s o treinamento, ja estao
aptos para realizar a auditoria 5S mensal.

Os planos de agdo sdo gerados através das notas do 5S, que sdo realizados através das
auditorias mensais, onde cada supervisor € responsavel por entregar sua avaliacdo do mes.
Quando estdo iguais ou acima de 80%, o setor pode pontuar no senso, gerando certificagdo do
senso quando a nota perdurar por mais de trés consecutivos acima ou igual 80%. Entretanto, a
certificagdo s6 ¢ validada no setor quando seguir a ordem. Por exemplo, para que seja
validado a certificacdo do terceiro senso, ¢ necessario que os dois primeiros ja estejam
certificados. E preciso que seja por ordem, e mesmo que, no exemplo citado, o terceiro senso
consiga a pontuacdo, ndo poderd obter a certificagdo se os outros dois primeiros também nao
forem validados.

Quando os sensos estdo atingindo notas inferiores a 60%, € necessario verificar as
causas do porqué o setor ndo estd conseguindo atingir o resultado esperado. E entdo realizado
planos de acdo, que sdo possiveis melhorias no setor que servem para aprimorar a area,
procurando eliminar desperdicios, reformar equipamentos que estejam danificados, organizar
o setor, aumentar a produtividade, melhorar o layout, entre outros beneficios que podem ser
gerados para o ambiente.

Os supervisores eram responsaveis por enviar mensalmente as notas das auditorias,
juntamente com os planos de agdo, se necessario. A darea da gestdo fica responsavel por
compilar as notas e acompanhar se algum setor conseguiu atingir 80% em trés meses para que
consiga a certificacdo. A ordem necessaria da certificacdo ¢ a ordem dos sensos: 1S, 2S, 3S,
4S e 5S.

Analisando as notas de cada setor, pode-se observar na Figura 5, as notas da area
Recepcao e Abate de Aves. A linha conseguiu manter sua média em torno dos 60% nos meses
em que foi realizado o estudo, porém no més de janeiro nao entregou a avaliagdo do meés.
Uma das possiveis causas para ndo entregar a nota mensal, foi que o setor passou por
mudangas, ficando sem supervisor por algumas semanas, ¢ o operador lider que realizava as
auditorias, precisou cobrir seu antigo gestor, tendo por consequéncia a nao entrega da

avaliacaoo.
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Figura 5 — Média das notas Recepgdo e Abate
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Fonte:Autora (2021).

A area da Sangria obteve notas mais significativas, como demonstra a Figura 6.
No més de dezembro sua pontuagdo quase alcangou os 80%, que ¢ uma nota
significativa, pois a partir de 80% a area ja consegue obter certificacdo da area,

mantendo uma constancia de pelo menos trés meses.

Figura 6 — Média das notas Sangria
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Fonte: Autora (2021).
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Na Figura 7, pode-se observar que o setor da Pendura conseguiu manter uma média
entre 61% e 75%, enviando mensalmente suas auditorias ¢ mantendo constancia na entrega
das notas. Nota-se que sua pontuagdo foi aumentando com o passar dos meses, indicando que

0 58S estd sendo colocado em pratica nesse setor.

Figura 7 — Média das notas Pendura
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Fonte: Autora (2021).

O setor de Escaldagem estava tendo aumentos em sua média, como mostra na Figura
8. No més de dezembro conseguiu pontuar 73%, entretanto no penultimo més deste estudo

ndo foi entregue a avaliacdo, zerando sua pontuacao.

Figura 8 — Média das notas Escaldagem
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Fonte: Autora (2021).
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Através da Figura 9, ¢ possivel observar na area de Miudos, sua variagdo das notas
fcaram entre 62% e 76%, conseguindo aumentar sua pontuacdo durante os meses

conseguintes.

Figura 9 — Média das notas Miudos
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Fonte: Autora (2021).

Ja no setor de Inteiro Desossado, as médias oscilaram dentro da faixa de 63% ¢
91%. Novembro foi a nota mais alta, entretando, foi diminuindo com o passar dos
meses. Provavelmente, a area ndo conseguiu manter a rotina de padronizacdo e
cuidados diarios, fazendo as médias cairem significativamente em relagdo a novembro,
como segue na Figura 10.

Por vezes, as areas iniciam com a empolgacao inicial da nova ferramenta, mas
com o passar do tempo, e com as demandas diarias, vao deixando de lado. De acordo
com Costa et. al. (2005), mesmo a ferramenta 5S sendo de facil entendimento, existem

diversas dificuldades que sdo encontradas em sua implementagao, sao elas:

o Auséncia de aceitacdo e responsabilidade por alguns funcionarios;

o Adversidade em achar momento oportuno para sua execugao;

. Questdes culturais e didaticos que geram objecdo por alguns
colaboradores;

o Funcionarios sem conhecimento adequado sobre a ferramenta 5S e seus

diversos beneficios a médio e longo prazo;

. Inclusao do método com outras técnicas da qualidade.
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Figura 10 — Média das notas Inteiro Desossado
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Fonte: Autora (2021).

De acordo com a Figura 11, pode-se verificar que a area da Matéria Prima
manteve uma média de 60,8% nos meses entregues as auditorias. Sua avaliacdo estava
subindo de outubro para novembro, porém ndo foi entregue no més de dezembro,

diminuindo sua médias nos dois meses conseguintes.

Figura 11 — Média das notas Matéria Prima
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O setor da Carne Moida, assim como o de Matéria Prima, estava tendo
aumento em sua média inicialmente, mas ndo realizaram a entrega em dezembro. A
diferenca ¢ que a 4area de Carne Moida conseguiu se recuperar em janeiro,
conseguindo uma nota de 71% e 72% em margo. Em fevereiro sua média caiu, ficando
com 57%, como mostra a Figura 12. Uma das possiveis causas de ter diminuido a
nota, foi a desorganizagao e sujeira no setor, o que gerou no més algumas reclamagdes

de corpo estranho incorporados ao produto.

Figura 12 — Média das notas Carne Moida
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Fonte: Autora (2021).

Como se pode observar na Figura 13, novamente nao foi entregue avaliagao no més de
dezembro. No setor da Perna, sua média ficou em 61,6%, conseguindo manter sua pontuagao

no mesmo nivel.
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Figura 13 — Média das notas Perna
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Na Figura 14, € possivel notar que o setor de Peito/ Asa/ Filé obteve a maior
média entre as areas. Sua menor nota foi 61% no més de novembro, e sua maior nota

foi no més de margo, alcangcando 76%.

Figura 14 — Média das notas Peito/ Asa/ Filé
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Fonte:Autora (2021).
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Geragdo de Vapor foi um dos setores que conseguiram manter suas médias acima de
69%, chegando a 75% no més de margo, como demonstra a Figura 15. A 4rea ndo deixou de
entregar suas auditorias, conseguindo aumentar sua nota com o passar dos meses. Esse

aumento da pontuacdo, pode ser associado a entrega pontual do placar, assimilando esse

aumento com a disciplina de implementacdo do 5S no setor.

Figura 15 — Média das notas Geragéo de Vapor
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Fonte:Autora (2021).

Geragao de Frio obteve uma das melhores médias da auditoria na industria no més de
fevereiro, chegando a fazer 87%. A area conseguiu manter sua média acima de 70% nos
meses analisados, ndo tendo aumentos significativos, nem decaindo sua nota, como mostra a

Figura 16.
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Figura 16 — Média das notas Geragdo de Frio
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Fonte: Autora (2021).

Na Figura 17 e Figura 18, ¢ apresentado as médias das notas estagdes de tratamento
ETA e ETE. As areas que mais tiveram zeros em suas médias. Foi entregue apenas duas
auditorias, sendo as areas que menos conseguiram se desenvolver. Observa-se que, caso
fossem realizados mensalmente as auditorias, esses setores possivelmente poderiam estar com
as melhores médias, pelo fato de que no més de novembro e dezembro, as duas areas

obtiveram as melhores médias de todas os setores.
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Figura 17 — Média das notas ETA
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Figura 18 — Média das notas ETE
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A area de Manutencdo Externa ndo pontuou em nenhum més, ja a manutengao externa
iniciou 0 ano entregando suas avaliacdes, mantendo uma média boa e crescente nos meses
consecutivos, como mostra a Figura 19. Na Figura 20, pode-se observar que a Manutengao
Interna so iniciou a entrega das auditorias em 2021. Mesmo sem a entrega nos primeiros trés
meses deste estudo, conseguiu fazer uma média de 84,6% em janeiro, fevereiro e margo.

Demonstra que o setor se empenhou em aplicar os sensos, como confirma a Figura 20.
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Figura 19 — Média das notas Manutengao Externa
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Figura 20 — Média das notas Manutengao Interna
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Fonte:Autora (2021).

O setor da Expedicao foi a tnica area que, mesmo entregando todos os meses, teve
uma leve queda em sua média. Um dos fatores que pode ter contribuido para esse declinio, foi
a mudancga de supervisor no setor, pois a area acabou ficando sem seu gestor por um periodo,

como valida a Figura 21.
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Figura 21 — Média das notas Expedigdo
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Fonte:Autora (2021).

Nas Figura 22 e 23, conseguimos constatar que as médias no més de margo
alcangaram maior pontuacao, comparando os meses anteriores. Isso se deve ao fato de
que possivelmente, algumas areas estdo conseguindo implementar os sensos com

sucesso em seus setores.

Figura 22 — Média das notas Administrativo
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Figura 23 — Média das notas Embalagem Secundaria
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Mesmo a ferramenta dos sensos sendo obrigatdria, ndo sdo todas as areas que enviam
regularmente as auditorias mensais. Existem diversos fatores para tal, seja férias do
responsavel pela auditoria, que acabou ndo deixando ninguém no lugar, falta de organizacao,
de prioridade e de incentivo do supervisor e cobranca.

Fazendo as mesmas analises nos meses consecutivos, pode-se observar que a minoria
das areas conseguiram atingir uma nota igual ou maior que 80% (que ¢ a pontuacao minim%
no ultimo més do estudo, ndo sendo possivel acompanhar os meses conseguintes.

O 5S ¢ uma ferramenta de simples compreensdo e barata, pois ndo € necessario
nenhum software especifico para sua implementagdo, porém ¢ algo extremamente dificil de
ser implantado de forma significativa dentro nas empresas. Mesmo fazendo mais de um ano
que a implementacdo se deu inicio da industria, nenhuma é4rea conseguiu a validagdo dos
Sensos.

E necessario disciplina para manter o que foi melhorado e melhorar o que ainda esta
defasado. Entretanto, mesmo sem certificacdo, € possivel notar melhoras. Organizagdo geral
nos setores, gavetas etiquetadas, armarios organizados, mesas ordenadas. De pouco em pouco
a companhia vai aderindo aos moldes do 5S, mesmo que a passos lentos, nota-se melhoras
ténues.

Apesar de todas as nuances, notam-se melhoras importantes que foram realizadas

através do 5S, como:

= Projetos pequenos da manutengao que estavam parados e deram andamento.
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= Novos projetos de melhoria surgiram.

= Mais seguranga na realizacao das atividades: maior cobranga por parte da lideranca
para que os colaboradores utilizassem seus EPI’s.

= Melhorias no ambiente: mais organizacdo e limpeza nas areas.

= Mais facil de visualizar problemas recorrentes e nao recorrentes;

= Aumento de produtividade: com o local mais organizado, fica mais facil de
encontrar os objetos necessarios.

= Menor polui¢do visual.

= Mudanga de mentalidade nos funcionarios.

= Menos desperdicio e erro de tarefas.

=  Aumento de seguranca e confianca da equipe.

Esses sdao alguns dos pontos ganhos na implementacdo do 5S na unidade. Ainda
existem diversos fatores que precisam e devem ser desenvolvidos, mas um longo caminho ja

foi percorrido.

4.3 5S DIARIO

Além do 5S mensal, também foi implementado o 5S didrio. Este, tem como
fundamento o mesmo principio de que o 5S mensal, entretanto, ¢ mais voltado para o dia a
dia, e para o que os colaboradores pensam a respeito.

Diariamente ¢ realizado entrevistas com os funcionarios, para que possam responder
um checklist de como o 58 estd sendo desenvolvido no setor. Eles precisam avaliar os topicos

dos sensos de Selecdo, Ordenagdo, Limpeza, Bem-Estar e Autodisciplina em:

= Otimo

= Bom

= Regular
= Ruim

Esta conversa deve ser realizada no setor para que o funcionario possa mostrar in loco
quais os problemas e propor melhorias que devem ser feitas no ambiente. Além disso, ¢é
preciso que a pessoa responsavel por realizar esse checklist explique o que ¢ a ferramenta 5S
e qual a importancia no setor, para quando ocorrer auditoria, tanto interna, quanto externa, os

funcionarios saibam responder as questdes que surgirem.
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A partir dessas avaliagdes, ¢ montado uma planilha para acompanhar as devolugdes de
cada setor. Diferentemente da planilha de 5S Mensal, essa ndo precisa subdividir em mais
areas. Uma vez por semana, na reunido de produtividade, ¢ mostrado para todos quais areas
estdo entregando mensalmente e diariamente suas avaliagdes, para haver posteriormente
pontuacdo. Essa pontuagdo ¢ importante para a empresa pois, a partir dela, t€ém-se um
parametro para saber se a empresa esta tendo evolugdo com a ferramenta.

Todo resultado que exprimir Regular ou Ruim, deve-se realizar planos de acdo. Os
planos devem gerar agdes e resultados, pois de nada vale apenas realizar as auditorias e ver o
que precisa ser feito, se no final, nada for feito. Os resultados sdo pequenos, mais devem ser
diarios, o que ao final de um ano, ira trazer grandes resultados.

Diariamente a area de gestao recebe as auditoria 5S diario e compila em uma planilha,
juntamente com as planos de acdo, para acompanhar se esta sendo realizado e acompanhar a
evolucdo dos planos de agdo, pois de nada adianta fazer por fazer, deve-se colher resultados
de todo o trabalho realizado, afinal, para isso que a empresa tem o trabalho de implementar
ferramentas da qualidade.

Assim como o 5S mensal, o diario também nao € realizado periodicamente por todos.
Existem algumas semanas que as supervisdes ndo entregam, ficando com as planilhas
desfalcadas. Nota-se falta de comprometimento da lideranga em assumir a responsabilidade e
procurar manter em dia os checklist.

Pode-se dizer que ainda ndo ¢ uma ferramenta que se da a devida importincia dentro
da unidade, visto que existe uma negligéncia em procurar manter em dia as entregas dos
documentos. Talvez porque nao ¢ algo que atinja diretamente os setores, mas deixa de haver
melhorias significativas dentro dela, pela falta de comprometimento e empenho por parte dos

responsaveis.

4.4 PLANOS DE ACAO

Os planos de agao sao realizados mediante a ferramenta do 5S. Através das avaliagdes,
sdo geradas Nao Conformidades, que ¢ tudo o que ndo atende a um requisito especifico. Logo,
devem ser tratadas para que o processo flua de maneira mais simples.

Toda vez que as auditorias mensais geram nota baixa (menor que 60%), deve-se criar
plano de agdo para tratar a causa. Geralmente, esses planos precisam da acdao que ira tratar o

problema em questdo, da data que foi criada e que serd executada a acdo, quem serd
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responsavel por gerencid-la e uma breve explicagdo do problema. Normalmente, sdo causas
relacionadas ao funcionamento de equipamentos, quebra de utensilios, falta de organizacao da
equipe, falta de engajamento etc.

Ja no 58S didrio, ele ¢ gerado quando ¢ selecionado o topico Ruim ou Regular. Como ¢
respondido pelos funcionarios in loco, os planos sdo realizados com eles, pois a ideia € gerar
planos na visdo do funciondrio, ja que ele que trabalha no setor e sabe as melhorias que
devem ser realizadas.

De fato, os planos de ag¢do geram resultados positivos, pois forcam a lideranga a
entregar as agdes concluidas, visto que possui prazo e este ¢ cobrado pela alta chefia. Além de
que os funcionarios se sentem mais valorizados por estarem sendo ouvidos.

Realizar planos de agdo leva a organizagdo a perceber com mais clareza quais sao as
mudancas que sdo mais primordiais para a companhia. Um problema pode levar a outro, que
puxa outro, e acaba gerando um acumulado de problemas. Problemas esses que poderiam ser
resolvidos se tudo fosse solucionado de inicio. Com prazos, metas e responsabilidades
definidas, fica mais facil gerir os contratempos que a empresa possui, ganhando tempo e
gerando menos desperdicios.

Através do Quadro 2, pode-se notar alguns planos de acdo que foram desenvolvidos
na industria através da ferramenta 5S. A primeira a¢do, que diz respeito a inserir lacres nas
portas de emergéncia foi uma agao que teve fundamento em uma reclamagao. Foi realizado no
dia 23/03/2021 a distribuicdo dos adesivos e dos lacres nas portas para que os funcionarios
ndo abrissem durante a pausa, porém, dois dias depois os lacres ja tinham sido rompidos, ndo
sendo tao eficaz a agdo realizada.

Ja a segunda agdo foi desenvolvida por meio de reclamacdo gerada pela troca de
produtos. Esta acdo foi implementada com sucesso, sendo realizada novas etiquetas,
padronizando o processo e diminuindo a reincidéncia de troca de produtos.

J4 nas duas ultimas acdes, foi realizada a implementagdao de maneira efetiva. As
cortinas foram instaladas pela manutencao, diminuindo a entrega de insetos, ¢ a linha da perna
realizou o treinamento com seu funciondrio, denominando guardido da érea.

A metodologia 5S2H ¢ uma ferramenta apropriada para isolar e investigar as fases do
ciclo de producdo, conseguindo visualizar os problemas e buscando apresentar solugdes
eficazes, com a intengdo me aumentar a produtividade e eficiéncia de uma empresa (LISBOA,

GODOY, 2012).
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What? Why? Where? When? Who? How? How
(O que?) (Por que?) | (Onde?) (Quando?) | (Quem?) (Como?) much?
(Quanto?)

Colocar Porque os | Em todas 23/03/21 | Técnico In loco, 7 portas
lacre e operadores | as portas da colando os RS: 4,00
adesivo nas | estdo de saida de Seguranca | adesivos, cada
portas de abrindo emergéncia do lacrando as adesivo
saida de nas pausas Trabalho | portas e Total RS$:
emergéncia | e estd evidenciando | 28,00

entrando com fotos

insetos

dentro do

setor
Criar Porque Embala- 10/04/21 | Time do Desenvolven- | R$: 0,0
etiqueta operadores | gem Corporati- | do novas
para estao primaria de vo P&D etiquetas para
matéria- colocando | asa as
prima que produtos embalagens
ndo possui | em primarias
identifica- embala-
¢aona gens
embalagem | erradas
primaria
Inserir Porque a Nas portas | 17/04/21 | Manuten- | Instalando nas | R$: 0,00
cortinas de | porta fica | de entrada tor portas
pléastico nas | sempre de cada cortinas de
portas de aberta e setor plastico
entrada das | acaba produtivo
areas entrando
produtivas | insetos por

ela
Estabelecer | Pois Na linha da | 26/05/21 | Superviso- | Realizando RS: 0,00
um gardido | houveram | perna res da treinamento
na perna reclama- desossada Perna com
desossada coes de funcionario

corpos das etapas

estranhos finais

no produto (pesagem e

selagem).

Fonte: Autora (2021).

Quando o cliente encontra corpo estranho no produto, como inseto, presenca de

pléastico, de luvas, ou outra ndo conformidade, pode cortar relagdes comerciais com a

empresa, sendo de extrema importancia a necessidade de criar padroes e segui-los.
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5 CONCLUSOES

O 5S traz consigo diversos beneficios, € o presente trabalho buscou mostrar a
importancia que essa ferramenta possui dentro das empresas, tornando mais eficiente o
processo produtivo. Um ambiente menos poluido, torna-se um ambiente mais produtivo. Um
ambiente mais limpo e organizado, faz com que os funcionérios se motivem a trabalhar.

Claro que ainda existem diversos empecilhos quando se fala na implementacao do 58S,
como por exemplo, cultura organizacional, falta de disciplina e empenho por parte dos
gestores, falta de entendimento real dos beneficios da ferramenta na empresa. A cultura
organizacional influencia diretamente nos habitos dos funcionarios, e consequentemente no
resultado de seus trabalhos.

Pelo senso de Utilizagdo (Seiri), ¢ possivel observar mudangas significativas, pois os
ambientes que antes eram “sala da bagunga”, tornaram-se ambientes mais organizados, com
gavetas etiquetadas e mais harmonicos. Inclusive, ferramentas que antes a empresa se pensava
que nao tinha, foi achado depois que foi utilizado o senso no ambiente.

O 5S traz pequenas diferencas nos habitos das pessoas, o que gera no longo prazo,
mudancas significativas na companhia. Além de ferramentas, documentos agora sao
organizados de maneira que seja facil acha-los.

Nao pode descartar também as diferengas no layout do computador. Implementar 5S
na area de trabalho faz com que nao se perca documentos importantes, o trabalho ¢ feito mais
rapido, pois ndo se perde tempo procurando onde estd salvo o arquivo, menos erros
acontecem, por exemplo, mandar planilha desatualizada ao invés da atualizada, entre outros.

Mas ¢ importante ressaltar que sua implementacao ainda € um grande desafio para as
empresas.Essa ferramenta precisa do apoio de todos da equipe, pois ¢ necessario que oS
funciondrios facam sua parte, pois cada cargo ¢ fundamental para realizacdo correta e
relevante no meio. Precisa existir uma lideranga persuasiva, e que persista na ferramenta,
cobrando os colaboradores e incentivando a pratica no ambiente de trabalho.

Um ambiente mais limpo, organizado ¢ um ambiente mais harmonico, onde os
funciondrios sentem mais motivagdo em trabalhar e dar o seu melhor. Consequentemente, os
produtos terdo melhor qualidade, e satisfardo seus clientes, tendo vantagens frente aos seus
concorrentes. Por isso, vale a pena que a empresa procure implementar o 5S na organizacao, €

investe em treinamentos, pois ela colhera beneficios que serao percebidos por todos.
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