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RESUMO

O presente trabalho trata-se da implantacéo da ferramenta de qualidade 5’s em uma
Fabrica de Esquadrias de Aluminio do Interior de Sdo Paulo. Teve por objetivo
implantar a ferramenta para a melhoria da organizacdo, visando diminuir o0s
desperdicios de tempo e de materiais, melhorar a organizacdo das ferramentas de
trabalho e a limpeza do ambiente, fazendo com que todos dentro da organizacéo se
preocupem e saibam a importancia de se manter o ambiente limpo. Foi realizada
uma apresentagao informativa sobre o 5’s, com o intuito de fazer cada colaborador
conhecer a ferramenta, percebendo assim os beneficios que a mesma poderia trazer
para cada um e consequentemente para a empresa. Em seguida, foram elencados
todos os problemas e erros encontrados dentro da empresa, e essas anotacgoes
foram classificadas de acordo com cada senso. A ferramenta 5’s deriva-se de cinco
palavras em japonés seiri, seiton, seisou, seiketsu e shitsuke que significam senso
de utilizacdo, senso de ordenacdo, senso de limpeza, senso de padronizacdo e
senso da autodisciplina. A empresa optou por implantar a ferramenta em todos os
setores, sendo: fabricacdo, almoxarifado e administragdo. Com a implantacdo dessa
ferramenta foi possivel alcancar todos os resultados esperados, como a
racionalizacdo de tempo, a otimizacdo de espaco, a organizacdo, a limpeza do
ambiente de trabalho e a autodisciplina dos funcionéarios, tornando a empresa um
local agradavel, saudavel e melhor para se trabalhar.
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ABSTRACT

This work is in the implementation of quality tools in a Factory 5's Casing Aluminum
Interior of S&o Paulo. Aimed to deploy the tool to improve the organization in order to
reduce waste of time and materials, improving the organization of work tools and
cleaning the environment, causing everyone within the organization worry and know
the importance of keeping the environment clean. An informative presentation on the
5's was performed in order to make each employee know the tool, thereby realizing
the benefits that it could bring to each and consequently for the company. Were then
listed all the problems and errors encountered within the company, and these notes
were classified according to each sense. The 5's tool derives from five Japanese
words Seiri, Seiton, Seisou, Seiketsu Shitsuke meaning and sense of use, sense of
order, sense of cleanliness, sense of standardization and sense of self-discipline.
The company chose to deploy the tool in all sectors, namely: manufacturing,
warehouse and administration. With the implementation of this tool was possible to
achieve the results expected, as the rationalization of time, space optimization,
organization, cleanliness of the working environment and the self-discipline of
employees, making the company a nice, healthy and better place for working.

Keywords: Quality Tool, 5'S, Aluminium Factory
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1 INTRODUCAO

A preocupacdo com a qualidade deixou de ser apenas uma estratégia e
passou a se tornar uma questdo de necessidade. Atualmente, a sobrevivéncia das
organiza¢cdes no mercado resulta de sua competitividade que hoje, esta diretamente
ligada a produtividade e a qualidade da empresa.

No mundo dos negocios, a crescente concorréncia coloca em risco as
empresas que nao questionarem e atentarem aos problemas que refletem na
qualidade de seus produtos, servicos e do seu ambiente de trabalho.

A implantacdo de uma ferramenta de qualidade possibilita as organizagoes,
melhorias e atualizacdes que séo fatores importantes para o sucesso no mercado.
Entre essas, a ferramenta 5’s € um modelo pratico e eficaz para as empresas que
guerem alcancar a modernidade e a qualidade.

A finalidade do programa 5’s € melhorar a eficiéncia através da destinacdo
adequada dos materiais, organizacdo e limpeza do ambiente de trabalho,
minimizacdo de perdas de materiais e tempo, 0 que para as empresas significa um
aumento de producao e reducgéo de custos.

Nas industrias, este método torna-se importante, pois proporciona a
eliminacao de desperdicios, prevencado de acidentes, agilidade nos processos, além
de melhorar a qualidade dos produtos e servicos.

Assim sendo, o presente trabalho analisou o seguinte problema de pesquisa:
Quais as acbes necessarias para implantar a ferramenta de qualidade 5’s na
empresa analisada ?

E teve por objetivo implantar a ferramenta 5’s para a melhoria da organizacéo,
visando diminuir os desperdicios de tempo e de materiais, melhorar a organizacéo
das ferramentas de trabalho e a limpeza do ambiente, fazendo com que todos dentro
da organizagcdo se preocupem e a saibam a importancia de se manter o ambiente

limpo.
1.1 Objeto de estudo
A empresa analisada iniciou as atividades em 2010, em um pequeno galpao

localizado na cidade de Socorro interior de Sdo Paulo. Nesse periodo a empresa
9
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contava somente com 0s proprietarios e mais 4 funcionarios, sendo 3 trabalhando na
fabrica e 1 no administrativo.

Atuante no segmento de fabricacdo de esquadrias de aluminio, a empresa
oferece diversos tipo de produtos, desde janelas, portas até fachadas de vidro.

No inicio, por ser uma empresa nova no mercado as oportunidades para
fechar obras eram pequenas, porém apdés 3 meses, a empresa ja possuia 4 obras
fechadas. Com o aumento da producédo foi necessario a contratacdo de mais 3
funcionarios para a fabrica e a compra de maquinas.

Apés 1 ano de mercado, a empresa ja possuia 5 obras concluidas e mais 5
fechadas e sendo fabricadas. Com esse rapido crescimento, houve a necessidade
de mudar para um local maior. Foi feito entdo uma parceria com um comerciante
local e ele construiu um galpdo de acordo com o que a empresa precisava. No final
de 2011 a empresa se mudou para 0 novo endereco, onde o espaco foi suficiente
para aumentar a producdo e a mao-de-obra especializada.

A empresa conta com 2 socios e com 25 funcionarios, sendo 18 no setor
fabricacdo, 3 no administrativo, 1 arquiteta, 1 responsavel pela controladoria e 2
fiscais de obra, todos capacitados e treinados para seus cargos.

Atualmente a empresa possui 12 obras, 8 sendo fabricadas e 3 recém-
fechadas. As obras para as quais séo fornecidos os produtos estdo localizadas em

diferentes regides do Brasil, desde Ilha Bela - SP até Cuiaba-MT.

2 REFERENCIAL TEORICO

Nesse capitulo serdo apresentados 0s principais conceitos e teorias que

embasaram o desenvolvimento desse estudo.

2.1 Qualidade total

Para Carpinetti, Miguel e Gerolamo (2010), a gestdo qualidade evoluiu
durante o século XX, passando por quatro etapas: a inspec¢éo do produto, o controle
do processo, sistema de controle de qualidade e a gestdo da qualidade total. Assim
como a gestdo de qualidade, o conceito de qualidade também evoluiu, antes
entendia-se por sinbnimo de perfeicdo e apos a divulgacédo de trabalhos percebeu-
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se que além de perfeicao técnica, a qualidade deveria estar associada a adequacéao
de requisitos do cliente.

Portanto, de acordo com Carpinetti, Miguel e Gerolamo (2010), qualidade é a
satisfacdo do cliente com relacdo a adequacéo do produto ao uso.

Segundo Schonberger (1988, apud ROBERTS, SERGESKETTER, 1994) a
satisfacdo do cliente, é uma definicdo Gtil para qualidade. A satisfacdo do cliente
possui diversas dimensdes, tais como:

e Desempenho

e Confiabilidade

e Durabilidade

e Utilidade

e Qualidade percebida
e Valor

Ja para Gomes et al. (1998) entende-se qualidade como um conjunto de
atributos caracteristicos aos produtos ou servicos, sem 0s quais o mercado ignora e
rejeita as organizacbes que nao atentam a isso. Ndo basta apenas produzir, é
necessario produzir com qualidade.

Conforme Juran e Gryna (1992) as organizagOes estdo se inspirando em
conceitos que mostram que a qualidade total é a chave de sucesso para qualquer
negocio. A importancia da qualidade teve um grande crescimento na sociedade em
geral.

Ainda para Juran e Gryna (1992) a qualidade total é atualmente um elemento
fundamental para o comercio, para a capacidade de defesa, para seguranca e saude
e para a preservacdo do meio ambiente. Em resposta a essa importancia, as
empresas ampliaram o objetivo de qualidade para incluir: atividade de apoio a
producdo, processos comerciais e necessidade do consumidor interno.

Segundo Las Casas (2004) qualidade na esséncia significa fazer melhor e
bem feito aquilo que a empresa oferece como base de sua comercializacdo. A
qualidade total depende das expectativas dos clientes.

Conforme Gil (1993) o conceito de qualidade esta ligado prioritariamente a
efichcia no atendimento aos clientes e consumidores, visando satisfazer seus

desejos e anseios de consumo.
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Para Ribeiro (1994) a qualidade pode ser obtida através de uma visdo
sistemética de todos os envolvidos nos processos produtivos, sendo eles, o proprio

cliente, os fornecedores, os empregados e as comunidades.

2.2 O programab5’s

Segundo Ribeiro (1994) o programa 5’s teve origem no Japdo , onde era
desenvolvido pelos pais que ensinam seus filhos esses principios até a fase adulta.
Apos seu conhecimento pelo mundo, ficou conhecido também como Housekeeping.
Os 5’s tratam-se de atividades sequenciais, iniciadas pela letra “S”, quando em
japonés, sendo elas: seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke.

Para SENAI (2005) apesar de o programa ser conhecido mundialmente como
tendo sua origem no Japédo, a sua esséncia esta presente em qualquer populacéo,
sociedade, familia ou pessoa que pratiquem bons habitos e que se preocupem com
a higiene, seguranca, bem estar e respeito ao préximo.

Conforme Ribeiro (1994), através da implantacdo das cinco atividades
basicas e de facil aplicacdo, denominadas 5’s, € possivel mudar o comportamento e
a atitude das pessoas, permitindo o desenvolvimento de um ambiente propicio para
a obtencdo da qualidade total.

Segundo Gomes et al. (1998) o 5’'s é considerado como base fundamental
para implantar projetos relacionados a Gestao pela Qualidade Total, pois trata-se de
uma oportunidade de conseguir o comprometimento dos colaboradores.

De acordo com Lapa (2013) o programa trata-se de um conjunto de conceitos
gue guando praticados, sdo capazes de mudar o humor, o ambiente de trabalho, a
maneira de conduzir a rotina e as atitudes das pessoas.

Conforme Gandra et al. (2006) o 5's tem como principal objetivo alterar o
comportamento das pessoas, reorganizar a empresa através da eliminacdo de
matérias desnecessarios, identificar os materiais, manter a limpeza do local de
trabalho e construir um ambiente que proporcione saude fisica e mental.

Para Gomes et al. (1998) a ferramenta 5’s € algo a mais para se alcancar o
nivel de qualidade, pois usa o esforco da educacdo das pessoas para criar um
ambiente saudavel de educagdo continuada. Além disso, o 5's é facil de ser
implantado, tem baixo custo e mostra resultados a curto prazo.
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Ainda para Gomes et al.(1998) alguns encaram o 5s como uma grande
faxina, quando na verdade ele deve trabalhar trés aspectos: fisico, intelectual e
social. O primeiro aspecto esta ligado a coisas materiais, o segundo esta vinculado
aos metodos usados para a realizacdo de uma tarefa, e o terceiro refere-se ao
comportamento das pessoas.

Segundo SENAI (2005) o termo 5’s é derivado de palavras em japonés
iniciadas com a letra “S”, na tradugao para o inglés foi possivel encontrar palavras
iniciadas com “S” com significados similares as palavras originais. Porém, o mesmo
nao aconteceu com a tradugdo para o portugués. Portanto, a melhor maneira
encontrada para expressar a profundidade da tradugao original, foi acrescentar o
termo “Senso de” antes de cada palavra em portugués.

Para Lapa (2013) o termo “senso de” significa “exercitar a capacidade de
apreciar, julgar e entender”, ou ainda “aplicar corretamente a razdo para julgar ou
analisar cada caso em particular”.

O quadro a seguir de SENAI (2005), demostra o significado dos cinco sensos.

Quadro 1 - Significado dos 5 Sensos

S Japonés Inglés Portugués
Utilizacao
Arrumagéo
Organizacao
Selecéo
Ordenacao
2° Seiton Systematyzing Senso de | Sistematizacdo
Classificacao
Limpeza
Zelo
Padronizacdo
Higiene
Saude

Asseio
Autodisciplina
50 Shitsuke | Self-disciplining Senso de | Educagéo
Compromisso

1° Seiri Sorting Senso de

3° Seiso Sweeping Senso de

40 Seiketsu Sanitizing Senso de

Fonte - Adaptado de SENAI (2005, p.8)
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2.2.1 Senso de utilizagcao (SEIRI)

Para Ribeiro (1994) Seiri significa separar as coisas que sao necessarias das
desnecessarias, dando um destino para aquelas que deixaram de ser utilizadas em
um determinado ambiente.

Segundo Gomes et al. (1998) a ideia que o senso de utilizagdo quer passar €
que deve-se possuir apenas 0 que necessita-se. O sucesso deste senso esta no
saber diferenciar o que é necessario e 0 que nao €. A primeira impressao é que
parece ser facil, porém as pessoas tendem a manter mais do que precisam para a
realizagédo de suas tarefas no ambiente de trabalho.

Conforme SENAI (2005), o senso de utilizacdo propde além de identificar os
excessos e desperdicios, identificar o porqué do excesso, podendo assim adotar
acOes preventivas para evitar que estes excessos voltem a ocorrer.

De acordo com Lapa (2013) na terminologia de qualidade denominamos a
acao de evitar que os excessos e desperdicios voltem a acontecer como “bloqueio
de causas” ou “agao preventiva”.

Segundo Gomes et al. (1998), deve-se evitar o desperdicio ndo apenas de
coisas materiais, mas também do nosso proprio esforgo, verificando o trabalho
realizado e eliminando as tarefas desnecessarias. Algumas acbes podem ser
realizadas para implantar o senso de utilizagdo, como: promover o “Dia da Limpeza”,
onde todos os envolvidos devem separar 0s itens desnecessarios, e saber
compartilhar com o0s demais o0s materiais e itens necessarios para o
desenvolvimento do trabalho.

O quadro abaixo de SENAI (2005) apresenta um fluxograma para o senso de
utilizacao.

14
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Quadro 2 - Fluxograma do Senso de Utilizacao

CLASSIFICACAQ

USADOS
CONSTANTEMENTE

OBJETOSE

DADOS

NECESSARIOS

USADOS
OCASIONALMENTE

USADOS
RARAMENTE. MAS
NECESSARIOS

— NUMLOCAL

COLOCAR MAIS
PROXIMO
POSSIVEL DO
LOCAL DE
TRABALHO

COLOCAR UM
POUCO
AFASTADO DO
LOCALDE
TRABALHO

COLOCAR
SEPARADOS

DETERMINADO

SEMUSO

OBJETOSE
DADOS
DESNECESSARIOS

POTENCIAL

VENDER OU
[ DISPOR
IMEDIATAMENTE

POTENCIALMENTE
UTEIS OU

VALIOSOS

TRANSFERIR
] PARA ONDE

FOREM UTEIS

Fonte - Adaptado de SENAI (2005, p.16)

Para SENAI (2005) os principais beneficios que este senso proporciona sao:
liberacdo de espaco fisico, diminuicdo de acidentes de trabalho, diminuicdo de
custos, reutilizacdo de recursos escassos e realocacao de pessoas que nao estejam

sendo bem utilizadas na empresa.

2.2.2-Senso de ordenacao (SEITON)

Conforme Gomes et al. (1998) apds a implementacédo do senso de utilizacéo,
o0 ambiente de trabalho fica apenas com o necessario para um bom desenvolvimento
das tarefas. O préximo passo € determinar um arranjo simples e facil, que possibilite
obter prontamente o que for solicitado.

Segundo Ribeiro (1994) ordenar significa agrupar 0s itens necessarios,
levando em consideracéo a facilidade de acesso e a frequéncia com que cada coisa
é utilizada no ambiente de trabalho.

Para Lapa (2013) ter senso de ordenacdo € determinar locais apropriados
para estocagem, guardar materiais, ferramentas, equipamentos, e dados em seus
devidos lugares visando facilitar o acesso e a procura dos mesmos. Popularmente

significa “cada item em seu devido lugar”.
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Segundo SENAI (2005) quando se ordena as coisas, necessariamente o
ambiente de trabalho mais fica mais organizado, mais agradavel e
consequentemente mais produtivo. A pratica da organizacao proporciona uma o6tima
contribuicdo para melhorar qualquer tipo de processo.

Para Gomes et al. (1998) as principais vantagens da implantacdo desse
senso sdo: racionalizagdo de tempo, diminuicdo do cansaco fisico por
movimentacdo desnecessaria, ambiente de trabalho mais saudavel, reducédo de
acidentes e a facilidade para a implementacéo da variedade de funcgdes.

Segundo Gandra et al. (2006) o senso de ordenacao permite organizar seu
ambiente de trabalho, promovendo acbGes que faciltem a rotina através da
identificacdo de locais, materiais e tarefas, para que todos saibam onde cada coisa
esta. A disposicao sistematica dos itens e a comunicacdo visual auxiliam a manter
0s itens como devem ser.

O quadro a seguir de Gomes et al. (1998) demonstra como guardar os itens

de acordo com a frequéncia de uso.

Quadro 3 - Frequéncia de uso

Frequéncia de Uso Local Adequado

Todo dia Junto ao local de trabalho

Toda semana De féacil acesso, proximo ao local de trabalho

Todo més Onde possa ser compartilhado com todos (almoxarifado)

Fonte - Adaptado de Gomes et al. (1998 p.29)

2.2.3-Senso de limpeza (SEISO)

Ribeiro (1994) diz que limpeza é eliminar a sujeira, buscando identificar e
atingir as fontes dos problemas. A limpeza dever ser considerada como uma chance
de inspecionar e reconhecer o ambiente, para isso € indispensavel que o local seja
limpo pelo proprio usuario que o utiliza.

Para Gomes et al. (1998) ndo € apenas a ideia da limpeza que este senso

pretende passar. E o comprometimento que todos os envolvidos devem ter em fazer
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0 que for necessario para manter o seu local de trabalho e suas ferramentas em
condi¢cbes adequadas para o uso imediato.

Segundo Lapa (2013), o mais importante no conceito do senso de limpeza
nao é propriamente o ato de limpar, mas sim o ato de “ndo sujar”, ou seja, além de
limpar é necessario identificar a fonte de sujeira e a suas causas, visando evitar que
a mesma volte a ocorrer.

De acordo com Gandra et. al (2006), limpeza significa eliminar a sujeira e
suas fontes para estruturar um local de trabalho limpo e saudavel que proporcione
seguranca e qualidade de vida e saude fisica e mental para as pessoas. Cada um
deve limpar o seu local de trabalho e estar ciente das vantagens de nao sujar.

Segundo Ribeiro (1994, p.29), “Limpeza é o monitoramento do ambiente, dos
equipamentos e das pessoas’.

Para SENAI (2005), os principais beneficios do senso de limpeza s&o:
sentimento de bem-estar dos funcionarios, prevencao de acidentes, manutencéo de
equipamentos, melhoria no ambiente de trabalho, possibilidade de identificar
antecipadamente as falhas e aumento de vida util de maquinas e equipamentos.

Segundo Gomes et al. (1998) algumas acdes sdo necessarias para a
implantagéo deste senso, sendo elas:

e Cada um é responsavel pelo seu local de trabalho
¢ Eliminar as causas de sujeira

e Usar a limpeza com forma de inspecionar

e Atentar especialmente aos banheiros

e Mais importante que limpar é ndo sujar

Ainda conforme Gomes et al. (1998) a limpeza deve ser encarada com
inspecéo, e se feita de forma sistematica, possibilita detectar e corrigir as falhas,
guando essas ainda sdo muito pequenas.

O quadro abaixo de Gomes et al. (1998), mostra os passos para realizar a

limpeza sistematica.
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Quadro 4 - Passos para a limpeza sistematica

Macro Limpar todas as areas e procurar identificar as causas da sujeira

Individual Limpar locais e equipamentos especificos

Limpar parte dos equipamentos e ferramentas. Desta forma é mais

Micro facil eliminar as causas da sujeira

Fonte: Adaptado de Gomes et al. (1998, p.31)

2.2.4-Senso de padronizacao (SEIKETSU)

Segundo Ribeiro (1994) fazer o asseio € manter a higiene do ambiente,
atentando para que as etapas de organizacdo, ordenacao e limpeza ja alcancadas
nao recuem. Isto é aplicado por meio da padronizacdo das normas e procedimentos.

Para Gomes et al. (1998) o senso de padronizacdo é formado pelo conjunto
de atividade necessarias para manter os 3’s iniciais. Acrescenta-se ainda a
preocupacdo com a qualidade de saude de todos os colaboradores no nivel fisico,
mental e emocional, além dos aspectos relacionados a poluicdo do ambiente.

Segundo Gandra et al. (2006) o objetivo do senso de padronizacdo é fazer
com que todas as tarefas sejam cumpridas voluntariamente e habitualmente da
mesma forma, visando manter os resultados esperados e melhorar o desempenho
da organizacéo como um todo.

De acordo com SENAI (2005) padronizagao significa ainda ter comportamento
ético, promovendo um ambiente agradavel e saudavel nas relacdes interpessoais,
sejam essas sociais, familiares ou profissionais, buscando cultivar um clima de
respeito.

Conforme Gomes et al. (1998) as vantagens e beneficios do senso de
padronizacdo sdo: melhoria nas condi¢cdes de higiene, melhoria na moral e saude
dos envolvidos, melhoria no relacionamento interpessoal, melhoria na seguranca no
trabalho e e na produtividade.

Para Lapa (2013), possuir este senso significa construir condicdes favoraveis
a saude, garantir um ambiente saudavel e livre de polui¢cdo, conservar as condigdes
sanitarias nas areas comuns, zelar pela higiene e cuidar para que os dados e

comunicados sejam claros, objetivos e de facil entendimento.
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2.2.5-Senso de autodisciplina (SHITZUKE)

Para Ribeiro (1994) o senso de autodisciplina deve fazer com que todos o0s
envolvidos cumpram rigorosamente os procedimentos e tudo que foi estabelecido.
Ser disciplinado é respeitar o proximo. O processo dos 5’s nada mais é do que a
pratica de bons habitos.

Segundo SENAI (2005) ser disciplinado, ndo € a mesma coisa que ser cego
ou submisso. E importante que seja desenvolvido o exercicio da disciplina
inteligente, que é manifestacao de respeito a si mesmo e ao proximo.

Conforme Lapa (2013) ter disciplina é desenvolver o habito de observar e
obedecer as regras e padrdes estabelecidos e atender as especificacdes sejam elas
escritas ou informais. Este ato pode ainda ser expressado como desenvolver o
“‘querer de fato”, “ter vontade de”.

Para Gomes et al. (1998) apenas a disciplina é capaz de transformar os maus
habitos, em bons habitos. Essa alteracdo exige muita dedicacédo e paciéncia. O 5’s
requer modificacbes comportamentais e sem disciplina provavelmente essas
mudancas ndo vao ocorrer.

De acordo com Gandra et al. (2006) esse senso significa ser responsavel pela
qualidade de seu trabalho e da sua vida, buscando melhorar sempre e cumprir os
padrdes éticos e tudo que foi proposto pela organizacdo em que trabalha. E um
pacto de qualidade onde todos se comprometem em manter os acordos
estabelecidos nas etapas anteriores, visando dar continuidade ao programa.

Segundo Gomes et al. (1998), o efeito deste senso é o respeito mutuo e o
comprometimento dentro da empresa. Isso é fundamental para o sucesso, pois 0s
resultados de trabalho de qualquer organizacdo sdo conquistados através do
trabalho coletivo.

Ainda conforme Gomes et. al (1998), o0s beneficios do senso de
autodisciplina sao: melhoria no relacionamento dos colaboradores, melhoria na
gualidade de cumprimento dos procedimentos, aumento da liberdade com
responsabilidade e conscientizacdo sobre a importancia da administracao

participativa.
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Para Gandra et al. (2006) as vantagens desse senso séo: favorecimento do
trabalho em equipe, confiabilidade e credibilidade nas informagdes, eliminagao de

desperdicios e cumprimento dos requisitos de qualidade.

3 METODOLOGIA

Para o desenvolvimento do presente estudo, foram utilizados dois métodos de
pesquisas distintos: Pesquisa Exploratéria e Pesquisa-acdo. Segundo Oliveira
(2004), a pesquisa exploratoria consiste em levantar informacdes e o problema a ser
analisado, para utilizar na pesquisa ou elaborar hip6teses que auxiliem na execucao
do trabalho.

Ja para Thiollent (1986) a pesquisa-acdo diferencia-se da pesquisa
participante, pois além da participacdo do pesquisador, € realizada uma acao
planejada que devera ser desenvolvida ao decorrer da sua realizacao.

3.1 Procedimentos Metodoldgicos

O presente trabalho foi iniciado com uma reunido envolvendo o responsével
pela controladoria, o encarregado da fabrica e todos os demais funcionarios da
empresa, desde o setor de fabricacdo, almoxarifado e a parte administrativa.

Na reunido foi realizada uma apresentacao informativa sobre o 5’s, com
intuito de fazer cada colaborador conhecer a ferramenta, percebendo assim o0s
beneficios que a mesma poderia trazer a cada um e consequentemente a empresa.

Em seguida, foi solicitado que cada funcionario colaborasse com sua opinido,
relacionando e anotando as possiveis causas de erros, defeitos e desperdicios
cometidos em seus setores.

As anotagdes foram classificadas de acordo com cada senso, comegando por
1° senso de utilizagédo: separacdo, descarte do desnecessario, arrumacao; 2° senso
de ordenacédo: organizacdo, otimizacdo de espaco e tempo; 3° senso de limpeza:
saude, higiene, 4° senso de padronizacdo: sistematizacdo; 5° senso de
autodisciplina: comprometimento, respeito, manutengao.

A implantagéo durou 2 meses e meio, possibilitando assim verificar quais as
acOes eram necessarias para obter resultados para a empresa.
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3.1.1 Senso de utilizagao

No setor de fabricacdo foi feito uma analise visual pelo encarregado da fabrica
e pelo lider de corte e anotado 0 que ocupava espago e 0 que realmente era
necessario. Com essa avaliagdo, foi possivel identificar que era necesséario o
descarte dos restos de perfis que ndo eram mais Uteis e a separacéo dos perfis que
estavam sendo utilizados, armazenando-os em cima dos demais.

Os perfis foram identificados e separados de acordo com a obra a que
pertenciam, com isso foi possivel deixa-los em ordem de corte.

Ainda no setor de fabricacdo, foram feitas mudancas com relacdo ao local de
trabalho, cada funcionario passou a ter sua prépria mesa e suas proprias
ferramentas de trabalho.

No setor de almoxarifado, foi identificado que havia desperdicio de materiais,
pois na maioria das vezes o material entregue aos funcionarios, era superior ao
necessario para determinado processo. Portanto, foi estabelecido que o responsavel
sé entregaria aos colaboradores a quantidade necesséaria para a fabricacdo das
esquadrias, de acordo com o projeto das mesmas.

A parte administrativa ficou responsavel por selecionar e descartar 0s
documentos que ndo eram mais utilizados. Os documentos que eram necessarios
armazenar por mais tempo, foram arquivados separadamente. Os materiais
necessarios de um escritério (lapis, caneta, grampeador, extrator, clips, calculadora)
foram deixados em cima das mesas, possibilitando facil acesso ao operador. As

contas a pagar foram separadas e organizadas em pastas especificas.

3.1.2 Senso de ordenagéo

No setor de fabricagéo foram elencados todos os fatores, dando destaque aos
com maior relevancia. Os vidros utilizados na fabricagdo das esquadrias foram
etiquetados e separados por obra, tipo, e tamanho, além disso, foi solicitada a
fabricacdo de cavaletes de madeira, para armazenamento dos mesmos, que antes

eram encostados nas paredes.
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As esquadrias prontas ganharam um local especifico para seu
armazenamento até a entrega, visto que antes ficavam misturadas pela fabrica.

Para o armazenamento dos tubos e cantoneiras, partes integrantes das
esquadrias, foram feitas estantes com rodinhas e sem rodinhas, dividas em trés
partes. Estas foram colocadas ao lado das maquinas de corte e mesas de trabalho.

O setor do almoxarifado foi 0 que apresentou mais problemas na organizagéo,
0S acessorios e as ferramentas de trabalhos estavam todos misturados e néo
possuiam nenhum tipo de identificacdo. Os trabalhos iniciaram-se nas prateleiras,
onde todas foram divididas e identificadas da seguinte forma, 1A, 1B, 1C e assim
sucessivamente. Os acessorios foram separados por obra e por tipo (parafusos,
presilhas, macanetas) e alocados nas prateleiras.

Apos isso, foi feito uma planilha de controle no Excel, onde cada aba se
referia a uma determinada obra, e a ordem de localizacdo dos acessérios era escrita
de acordo com identificagéo das prateleiras.

Para organizacdo das ferramentas de trabalho, foram feitas prateleiras
especificas, localizadas dentro do almoxarifado, onde cada funcionario é
responsavel por pegar e devolver ao final do expediente.

Na administracdo o armario de arquivos foi separado em grupos e as
gavetas ganharam identificacdo de acordo com a separacao, sendo: documentacao,
controle de obra e RH. Cada obra foi separada em uma pasta especifica e dividida
em documentos, notas fiscais de entrada, notas fiscais de saida e despesas.

As obras ja concluidas foram arquivadas nas pastas de arquivo vermelha,
as contas pagas referente aos anos anteriores, foram armazenadas em pastas de
arquivo verde. A mesma coisa foi feita com o arquivo de Notas Fiscais, que foram
arquivados nas pastas amarelas.

As contas a pagar, foram organizadas por més e data e passadas em uma
planilha onde séao colocadas data de vencimento, fornecedor e valor.

3.1.3 Senso de Limpeza

Cada funcionario ficou responsavel pela limpeza e organizagéo de seu local
de trabalho diariamente, antes do termino do expediente. Ficou estabelecido que
nas sextas feiras o expediente fosse encerrado com meia hora de antecedéncia,
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para que os funcionarios pudessem realizar uma faxina geral, em todos os setores

da empresa, desde a fabrica, cozinha e banheiros.

3.1.4 Senso de padronizacéo

Na reunidao foi evidenciado para todas as partes envolvidas que as
modificacbes deveriam ser mantidas. Em cada setor as pessoas ficaram
encarregadas de deixar tudo organizado e limpo, tornando esses fatores em habitos
fundamentais para que haja uma rotina saudavel dentro da empresa.

No setor de fabricagédo foi estabelecido que todos os colaboradores seriam
responsaveis por manter a organizacdo dos vidros, etiquetando assim que 0s
mesmos fossem entregues. A mesma padronizacdo foi mantida para os perfis e
esquadrias prontas.

No caso dos perfis, a ordem deve ser mantida de acordo com o cronograma
de corte. Cada funcionario ficou responsavel pela limpeza e organizacdo de sua
mesa e pela manutencao das ferramentas de trabalho.

As mudancas efetuadas nesse setor foram de suma importancia para a
padronizacdo. Manter todas essas alteracOes facilitou e agilizou o processo da
fabricacéao.

No setor de almoxarifado foi padronizado o processo de uso das planilhas do
Excel, para localizacao precisa dos acessorios.

A administracdo ficou responsavel em manter sempre a organizacdo no
escritério. Também foi padronizada a forma de arquivamento dos documentos,
assim como o uso das planilhas para controle das contas a pagar.

A padronizacdo em cada setor foi fundamental para que existisse equilibrio na
empresa e fizesse com que os elementos citados nos trés primeiros sensos fossem

mantidos, sempre criando maneiras para aprimorar esse processo.

3.1.5- Senso de autodisciplina

Todos os setores ficaram responsaveis por cumprir as regras e ordens

estabelecidas, tornando a ferramenta 5°'s um habito.
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A solucdo encontrada para que isso se tornasse possivel, foi a realizacao de
reunibes com a participagcdo de todos os envolvidos, visando a discussdo das
normas e procedimentos e enfatizando a importancia e as vantagens da
implantacao.

Para que cada setor desenvolvesse esse senso foi necessario: a autogestao,
cumprimento dos procedimentos estabelecidos, busca pelo aprimoramento,
confirmacédo dos valores da empresa, incentivo aos colaboradores e adaptacao a
nova realidade de modo que as relacbes com o ambiente de trabalho e pessoais

sejam sustentaveis de forma saudavel.

4 RESULTADOS E ANALISES

Apos a implantacdo da ferramenta de qualidade 5’s, foram feitas avaliacdes
de como era o antes e o depois dentro da empresa. Todos os resultados alcancados

serdo apresentados em forma de imagens e analises sobre os itens.

4.1 Quadro de resultados dos 5 sensos

Nesta capitulo serdo demonstrados os resultados obtidos, 0s que sao visuais,
serdo apresentados através de imagens que mostram o antes e depois do ambiente
organizacional apds a implantagao da ferramenta 5’s. Os resultados cujos quais nao
foram possiveis serem demonstrados por fotos foram explicados e apresentados
através do quadro de comparacédo do antes e depois.

O quadro abaixo relata como foram feitas as mudancas na empresa, seguindo

o0 modelo do programa 5’s:
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Quadro 5 - Modificagbes com a implantacéo de cada senso

SENSO MODIFICACOES

Esse senso proporcionou a liberacdo de espaco que
antes era ocupado sem necessidade. Esse
processo resultou no descarte de perfis que nao
eram mais uteis e a selecdo dos mais utilizados,
Senso de Utilizacao armazenando-os em locais especificos, de facil
acesso. Proporcionou também a diminuicdo de
desperdicio de materiais.

Esse senso foi 0 mais relevante dentro empresa,
pois a falta de organizacdo do ambiente e dos
materiais era o0 que tornava o trabalho mais
demorado e menos eficaz. Hoje, todos os ambientes
Senso de Ordenacao de trabalho sao organizados, assim como as
matérias-primas e as ferramentas de trabalho.

Cada colaborador ficou responsavel pela limpeza do
seu setor diariamente, deixando o ambiente limpo e
agradavel. Além disso, as sextas-feiras o
Senso de Limpeza expediente é encerrado meia hora antes para uma
faxina geral.

O senso de padronizagéo fez com que todos vissem
a importancia de tornar as mudancas implantadas
em habitos. O setor de fabricacdo foi o mais
beneficiado com implantacdo da padronizagéo,
Senso de Padronizacéao pois facilitou e agilizou todo o processo. A
padronizacao é fundamental para que os elementos
dos 3 primeiros sensos fossem mantidos.

Os colaboradores se propuseram a manter as
modificacdes feitas, pois foi notavel que com as
mudancas dentro da empresa, a relacéo entre todos
melhorou, o ambiente ficou mais agradavel.
Cartazes com frases de motivagdo e
Senso de Autodisciplina | comportamento de  auto-organizacdo  foram
colocados por toda empresa. Todos aprenderam a
seguir as normas e procedimentos estabelecidos
nos 4 sensos anteriores;

Fonte - Dados de pesquisa elaborados pelo autor

As mudancas apresentadas no quadro trouxeram beneficios para a empresa
como ganho de espaco fisico, reducdo de desperdicio de tempo e materiais, um

ambiente mais limpo e saudavel e motivacéo para os funcionarios.
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4.2 Analise geral

Com a implantacdo do programa 5’s foram feitas alteracdes no ambiente de
trabalho. Cada setor foi modificado estrategicamente para que facilitasse o0s
processos, diminuindo assim desperdicio de tempo e agilizando o trabalho de todos
0s setores.

No fabrica todas as mudancas foram realizadas de acordo com o sugerido na
metodologia. Nas figuras abaixo € possivel visualizar como foram feitas as

mudancgas nesse setor:

Figura 1 - Armazenamento e identificacdo dos Perfis

ETIQUETA
[ [

Antes os perfis eram armazenados sem identificagdo. ApOs a analise
realizada pelo encarregado da fabrica e pelo lider de corte, ficou decidido que era
necessario colocar uma etiqueta de identificagdo contendo as especificacbes do
perfil, tais como: obra, tipo, cor, peso, data de chegada e nota fiscal. A figura 1
demonstra como os perfis eram armazenados. E o0 modelo de etiqueta utilizada para
identificacdo dos mesmos. Com isso, foi possivel a separacdo dos perfis seguindo o
cronograma de corte, onde os que seriam utilizados foram alocados em cima dos
demais, tornando o processo de localiza¢éo do perfil a ser cortado muito mais rapido
e pratico.

Os vidros foram separados por obra e tamanho, e alocados nos cavaletes de
madeira, que foram fabricados especialmente para isso. A figura 3 a seguir,

demonstra o antes e depois do armazenamento dos vidros.
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Figura 2 - Armazenamento dos vidros

ANTES DEPOIS
-

Fonte - Dados da empresa

Com essa mudanca no armazenamento dos vidros, houve diminuicdo com
relacdo as quebras e também no tempo que antes se perdia tentando localizar os
vidros de determinada obra ou tipo.

As ferramentas de trabalhos foram organizadas e armazenadas no
almoxarifado conforme apresentado na figura 3 abaixo. A tabela ao lado mostra o
controle do almoxarife com relacdo a entrega das mesmas para os funcionarios,
onde é possivel controlar quem pegou, qual a ferramenta e se foi devolvido ou nao,

isso facilita a rotina de trabalho.
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Figura 3 - Ferramentas de trabalho

—-

Nome B Ferramentas g Devolugio

2 Alexandre |alic cort\fnd\9-64 oK
3 André

4 Cristian kitdS\martelo borra\garrafa

5 Davi paraf bico\phs\allen

6 Edmauro |alic uni\9-64\13-64\garrafa oK
7 Edson

8 Francisco

9

Glauber
10 Marco ticu ticu 3-8 furar estengiio\fnd\2 lima\13-64\martelo pun¢do oKX
11 Rodney martelo batedor\phs\3limas
12 Rogerio

Fonte - Dados da empresa

Com relacédo aos locais de trabalho, apés a implantacdo cada funcionario
passou a ter a sua propria mesa de trabalho, sendo assim responséavel pela sua
limpeza. Foram instaladas gavetas abaixo das mesas, o que facilita a organizacao.

Na figura 4, a seguir € demostrado essa modificacao.

Figura 4 - Mesas de trabalho
|

il
{nmsim,

Fonte - Dados da empresa

Para armazenamento de tubos e cantoneiras, foram feitas estantes com e
sem rodinhas, que podem ser facilmente locomovidas para os locais necessarios
facilitando todo o processo de transporte e armazenamento de materiais dentro da

fabrica.
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Figura 5 -Estantes

Fonte - Dados da empresa

No setor de almoxarifado, antes os acessoérios estavam todos misturados,
sem ordenacdo, com a implantacdo das planilhas do Excel para controle dos
acessorios, as prateleiras foram divididas e identificadas da seguinte forma, 1A, 1B,
1C e assim sucessivamente. A figura 6 demonstra como ficaram as prateleiras apés
a identificagéo.

Figura 6 - Armazenamento almoxarifado.

Fonte -Dados da empresa
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A figura 7 a seguir apresenta a planilha Excel utilizada atualmente para

controle de estoque da empresa.

Figura 7- Planilha Excel para controle de estoque.

L] B C o E F [} H 1
1
2 Relagdo de Acessorios
3 Obra Hesa
&
5 e B roocaseifllcor B vdinese [l rermas B catiloge  [lam. Bl unidade B prateleir Bl
& HBraco ASBRF\S50 BCO 9101401 X BRAASBRFSSBOD 900|Pes PALET
7 Lirmitader ASBRMASELS BCO SIOXI52 X LIMBCOSBRPSELS M:D{.S 250
£ Tampa dreno modena TAMDDZ YL | mYL1203100 [BCD ST X TAMOOFBCOELD 2000 PCs 338
3 Dobardiga SD333Y 000 COB M0 BOO S0 740 X DOASDAIIMO0EY T|EM 250
10 Fecho unha comanda 1911 FECESS  |BCO SI0ILES X FEC1911BCO 272|Pes 138
11 Presilha NYL 190 ML¥150 01863 X HYL1SOES00 16000|PCS FET]
12 | Dobradiga SOTTIAAD00 | DOBEED BCO S0 751 ac DOBSO T F00BCOED | T EM 250
13 Fecho fachada 7969 DIR BEO X 2a2{Pes FE
14 Fechofachada 7969 ESQ BCO X BS0| LS ZECA\25D
15

Fonte - Dados da empresa

O processo de localizagdo dos acessorios se tornou muito mais pratico, agil e
eficaz, j& que antes se perdia muito tempo tentando localizar os acessérios. Além
disso, a planilha permite ter mais controle sobre os materiais entregues, pois muitas
obras utilizam o mesmo tipo e padrdo de acessorios.

Os dois funcionéarios da area administrativa, ficaram responsaveis por manter
a ordem e organizar os problemas encontrados na ordenacdo e armazenamentos
dos documentos, as figuras a seguir apresentam como era 0 antes e o depois da

implantacao da ferramenta 5’s:
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Figura 8 - Antes e depois do escritério da empresa

ANTES DEPOIS

A figu

objetos dest

mostra comi _
tinha necessidade para o trabalho diario, os materiais mais utilizados em escritorios

foram colocados no alcance do operador, tornando o trabalho mais agil e evitando o

desperdicio de tempo.

Figura 9 - Armazenamento das contas a pagar

ANTES DEPOIS
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A figura 9 mostra como era feito o armazenamento das contas a pagar. Antes
as contas eram deixadas todas em um canto da mesa, sem nenhum tipo de
separacao, se fosse necessario achar alguma conta era perdido muito tempo com
esse processo. Hoje em dia as contas sédo separadas em uma pasta, por més e por
data de vencimento. Além disso, as contas sdo lancadas em uma planilha de Excel,
como um fluxo de caixa, contendo data de vencimento, fornecedor, valor,
proporcionando assim um maior controle ao operador.

A limpeza de cada setor € uns dos fatores mais importantes para que a
empresa tenha um ambiente agradavel e harmonioso. As figuras a seguir
apresentam como s&o organizados os materiais de limpeza e como a empresa

motivou seus funcionarios a manter o local limpo:

Figura 10 - Armazenamento dos materiais para a limpeza

Fonte - Dados da empresa

A figura 10 mostra como € a organizacao dos de limpeza. Estes ficam em um
local de facil acesso a todos os colaboradores. Também foram colocadas frases em
diversos locais da empresa incentivando a colaboracéo de todos os envolvidos para
a limpeza do ambiente. “Mantenha este local limpo e organizado”, “Procure manter
este local sempre limpo e organizado, faca deste ambiente uma extensao do seu

”

lar.”.
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Figura 11- Incentivo para a limpeza do ambiente

Fonte - Dados da empresa

A autodisciplina dentro da empresa é fundamental para o sucesso da
implantagdo do 5s. Foram colocados em locais estratégicos da empresa cartazes
com frases de motivagdo e comportamento de auto-organizacdo, como €
demonstrado nas figuras a seguir.

Figura 12 - Placa motivacional para autodisciplina

Fonte - Dados da empresa

“A verdadeira cidadania comega por pequenos detalhes, importantes
posturas pessoais, que envolvem organizacao e respeito ao préximo. Implica
participagao e cooperagao permanentes, seja no lar, na vizinhanga ou no trabalho”.
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Quadro 6 - Comparativo entre o sistema antigo e o sistema atual

Antes

Depois

Perfis que nd&o eram mais utilizados
guardados ocupando espaco.

Descarte dos perfis nao utilizados,
eliminando espacos que antes eram
usados indevidamente.

Os perfis eram armazenados todos

juntos, sem identificacao.

Os armazenamentos dos perfis foram
feitos com a separacgao por obra, tipo, cor
e identificacdo dos mesmos atreves de
etiquetas.

Vidros misturados e armazenados

encostados na parede.

Os vidros foram separados por obra, tipo,
e armazenados em cavaletes.

No almoxarifado, antes o0s acessoérios
nao eram separados, sendo
armazenados todos juntos, sem nenhum
tipo de ordem ou especificacao.

Apoés a implantacdo, os acessorios agora
seguem uma ordem e possuem locais
especifico para armazenagem, Sao
separados de acordo com a obra e
tipologia.

Os documentos eram armazenados

juntos.

Agora possuem locais certos para o seu
armazenamento, sendo em pastas ou em
armarios, todos com a devida
identificacao.

N&o existia controle das contas a
pagar.

Foi elaborada uma planilha, onde as
contas sdo colocadas de acordo com a
data de vencimento, descricao e valor.

Antigamente a limpeza do ambiente de
trabalho era feita somente uma vez por
semana, existindo durante a semana
acumulo de sujeira e desorganizacao.

A limpeza semanal ainda € realizada as
sextas feiras, mas, além disso, agora
diariamente o expediente encerra mais
cedo para a limpeza do ambiente de
trabalho.

Fonte - Dados de pesquisa elaborados pelo autor

O quadro 6 mostra o antes e depois da empresa analisada, apresentando as

mudancas existentes dentro da organizacdo apos a implantacao da ferramenta de

qualidade 5’s.

5 CONSIDERACOES FINAIS

A realizacédo desse trabalho teve como objetivo geral implantar a ferramenta

de qualidade 5’s em uma Fabrica de Esquadrias de Aluminio do Interior de S&o

Paulo, buscando melhorias visiveis na empresa. ApOs a

implantacéo, foi

comprovada que a mesma proporcionou beneficios e mudancas na organizacao.
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O desenvolvimento da ferramenta dentro de uma empresa € uma tarefa dificil,
pois exige uma mudanca na cultura organizacional e a colaboracdo de cada
envolvido, pois altera a rotina de trabalho. Todos os colaboradores ficaram
responsaveis por cumprir as regras e ordens estabelecidas.

A implantagédo do programa 5’s trouxe beneficios para a empresa como: a
organizacéo, otimizacdo do espaco, ganho de tempo, j& que ha mais facilidade para
identificar e encontrar os materiais e as ferramentas de trabalho, um ambiente limpo,
a melhoria na qualidade fisica e mental dos colaboradores e consequentemente um
melhor lugar para se trabalhar.

Para finalizar esse trabalho se faz relevante a criagdo de um programa de
manutencado da ferramenta 5’s, para que o estudo desenvolvido ndo se perca ao

longo do tempo.
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