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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo explorar a teoria do Programa 5S e aplica-lo na
Acimpel Embalagens e Artigos em Papel. A exploragdo do tema foi de fundamental
importancia para sedimentacdo de conhecimentos por parte do discente, e a aplicacdo de
grande valia para a Acimpel, empresa de pequeno porte que busca expandir com foco em
qualidade, buscando obter vantagens competitivas frente ao mercado. Apds uma revisao
bibliografica baseada em autores renomados da literatura do tema que abordou o conceito de
qualidade antes de entrar de fato no 5S, foi realizado um plano de a¢do para nortear o
processo de implantagdo da metodologia na organizagdo estudada. Os problemas foram
levantados, colaboradores treinados, responsabilidades e acdes delegadas. O “Dia D” para
sensibilizacdao e implantacao dos sensos aconteceu com a parada da fabrica, e colaboracao de
todos os funciondrios. Apds isto foi criado um sistema de auditorias e quadro de gestdo a vista
para manuten¢ao dos sensos. Os resultados foram ganho de eficiéncia operacional, diminuigao
do risco de falhas, melhoria do ambiente de trabalho, mudanga de cultura com a simples
melhoria da rotina de trabalho e preparagdao para implantacdo de outros programas de

qualidade.

Palavras chave: Programa 5S. Qualidade. Mudanga de Cultura.



ABSTRACT

This paper aims to explore the theory of the 5S Program and apply it in Acimpel Packaging
and Paper Items. The exploration of the issue was of fundamental importance to
sedimentation of knowledge by the student and the application of great value to Acimpel,
small business seeking to expand with a focus on quality, seeking to gain competitive
advantages in the market. After a literature review based on renowned authors of the literature
of the subject which dealt with the concept of quality before entering the 5S in fact, was
carried out an action plan to guide the process of implementing the methodology in the
organization studied. The problems were raised, trained employees, responsibilities and
delegated actions. The D-Day to raise awareness and deployment of the senses happened to
stop the plant, and collaboration of all employees. After it was established a system of audits
and management framework to maintain sight of the senses. The results were gain operational
efficiency, reduced risk of failure, improving the work environment, culture change with the
mere improvement of the routine work and preparation for implementation of other quality

programs.

Keywords: 5S Program. Quality. Change Culture.
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1. INTRODUCAO

1.1  CONSIDERACOES INICIAIS

O Po6s Segunda Guerra Mundial no Japao foi marcado por problemas no sistema
produtivo do pais ligados a seguranca no trabalho, limpeza, organizacao, higiene e disciplina.
Isto gerou a chamada crise da competitividade, sendo necessaria uma reestruturacao para
organizar as industrias e melhorar a produ¢do para ser compativel com o mercado mundial.

Visando solucionar os problemas que levaram a crise, a partir de 1950, surgiu o “5S”,
a sigla de um programa desenvolvido e consolidado no Japao, caracterizando a base da
Geréncia pela Qualidade Total (GQT) (COSTA et al., 1996).

A denominagao do Programa 5S tem origem nas palavras japonesas que iniciam com
“S”, denominados como sensos, que significam a faculdade de apreciar, de julgar, de sentir,
que sado: seiri (utilizagdo), seiton (organizacao), seisou (limpeza), seiketsu (saude) e shitsuke
(autodisciplina). O programa 5S pode ser entendido como um programa interligado formando
um sistema com 0s ¢inco sensos.

Segundo Campos (1999), um Programa 5S visa mudar a maneira de pensar das
pessoas na dire¢cao de um melhor comportamento, para toda a sua vida. O Programa 5S nao ¢
somente um evento episodico de limpeza, mas uma nova maneira de conduzir a empresa com
ganhos efetivos de produtividade.

Para Ho et al. (1996), a pratica de um Programa 5S visa estabelecer ¢ manter um
ambiente de qualidade em uma organizagao.

No Brasil, a partir de maio de 1991, o programa desenvolveu-se nas organizagdes
devido a necessidade de sobrevivéncia e competitividade, aliada a melhoria da qualidade de
vida de seus colaboradores (SILVA, 1994).

Para sobreviver a concorréncia, a busca pela melhoria da qualidade estd tornando-se
uma preocupacao permanente para as empresas de pequeno porte. Dessa forma, a implantagao
de uma metodologia 5S ¢ tratada como ponto de partida no gerenciamento, em busca da

qualidade e produtividade.
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A postura mais critica do cliente € o novo cenario mundial desencadearam a
utilizacdao de técnicas de estimulo a cultura da qualidade, como por exemplo, a proposta do
sistema 5S, que provoca diversas melhorias no ambito empresarial, pois prego, logistica,
inovagdo, atendimento, seguranca e qualidade sdo os fatores relevantes para a sobrevivéncia
das organizagdes, ¢ a adogdo e pratica do Programa 5S se tornou mais que necessario em
qualquer organizagao humana, preparando o ambiente para mudangas profundas.

O Programa 5S consegue ser generalista em sua esséncia, podendo ser aplicado
desde grandes organizagdes até¢ a uma residéncia. Isso ocorre, segundo Silva (1994), porque o
programa ¢ de simples compreensdo e aplicagdo, sendo capaz de produzir resultados
expressivos em um prazo relativamente curto. Dentre os diversos resultados que podemos
atingir com a implantacdo efetiva dos cinco sensos estdo a melhoria do moral dos empregados,
a reducdo do indice de acidentes, a melhoria da qualidade e da produtividade, a reducao do
tempo de paradas das maquinas e o exercicio da administragao participativa.

O sucesso de qualquer organizagdao esta ligado a percepcao da qualidade pelos
clientes na aquisi¢do de algum produto ou servigo. Este fato tem motivado estudos sobre o
tema e despertado interesses em todos os segmentos do mercado. As empresas estdo cada vez
mais atentas a qualidade dos produtos e/ou servigos que disponibilizam aos consumidores,
que por sua vez estdo mais exigentes e também preocupados com este item.

Sendo assim, o assunto apresenta-se como atual e inovador, e diante a realidade
econdmica mostra-se como um diferencial e oportunidade para as empresas obterem
desenvolvimento, prepararem o ambiente para a introdugdo de programas mais avangados de
qualidade e produtividade e assim atingirem um grau de exceléncia; e para os colaboradores

um meio de evolugdo humana e obtencao de qualidade de vida de forma eficiente e eficaz.

1.2 JUSTIFICATIVA

Primeiramente, a escolha do tema baseia-se na importancia do assunto para todas as
empresas que buscam atender e até superar as expectativas dos seus clientes e atingir a
exceléncia operacional, através de um diferencial competitivo neste mercado cada vez mais
acirrado. Diante disso, ¢ essencial um Engenheiro de Produgdo ter conhecimento tedrico e

habilidade pratica quando se fala em Qualidade.
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Outro fator decisério foi que na empresa onde o trabalho ¢ desenvolvido nao ha
nenhuma metodologia semelhante ao Programa 5S, ndo oferecendo condigdes adequadas de
trabalho aos colaboradores, tendo um ambiente anti produtivo pela desorganizagdo e falta de
limpeza, e sem um clima organizacional favoravel a melhoria continua.

Este estudo tem condi¢des plenas de mudar o rumo da empresa estudada, através de
uma ferramenta de simples aplicacdo, mas que tem enrustida nela a preocupagdo com a
autodisciplina, que ¢ fundamental para o sucesso de qualquer programa implantado.

Pretende-se, portanto, com este trabalho, sistematizar o estudo e conhecimento sobre
o tema. Através do estudo tedrico, aprofundar os conhecimentos sobre o assunto, e através da

pesquisa agao, completar o ciclo de aprendizado mediante conhecimento pratico.

1.3 ESCOPO DO TRABALHO

O estudo tedrico se limitard a abordar a historia, contexto, conceitos, principios e
ferramentas fundamentais para a implantagcdo, manuteng¢ao e sucesso do Programa 58S.

J& no contexto pratico, os sensos serdo aplicados no setor produtivo da Acimpel
Embalagens e Artigos em Papel, tendo como objetivo a analise da empresa antes e depois de
implantado o 5S, com a criacdo de artificios que garantam a manutencao da ferramenta e o
levantamento e difusdo de ganhos e beneficios.

Como nao hd nenhuma ferramenta similar na empresa, a pesquisa a¢do contemplard a

fase de implantacdo do Programa 5S.

1.4  HIPOTESES

Segundo Sackser (2000) e Duarte (2001), a metodologia do 5S permite influenciar os
processos quanto a sua eficiéncia e eficacia, auxiliar na organiza¢do e apresentagcdo do
ambiente e deste modo impactar positivamente os clientes € 0 mercado consumidor. Além
disso, o Programa tem como objetivo basico a melhoria do ambiente de trabalho no sentido

mental, com a mudanca de paradigmas das pessoas.
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A empresa objeto de estudo passou por uma troca de dire¢do recente, € tem em seu
Planejamento Estratégico triplicar sua capacidade produtiva em dois anos e ampliar seu raio
de atuacdo para os estados do Rio de Janeiro e Espirito Santo até o final de 2011, e s6 uma
metodologia com a abrangéncia e ganhos de eficacia e eficiéncia como o Programa 5S podera

dar subsidios para que isso aconteca.

1.5  OBJETIVOS

O objetivo do presente trabalho ¢ analisar a metodologia dos cinco sensos para
aplica-la na Acimpel Embalagens e Artigos em Papel de maneira que esta dé o primeiro passo
em busca da exceléncia.

Com este estudo e posterior implantagdo do programa, ocorrerd um ganho de
eficiéncia operacional, utilizando melhor os recursos disponiveis, visando adquirir vantagens
competitivas para se destacar no mercado, além de preparar seus colaboradores para

implantacao de outros projetos de gestao da qualidade.

1.6 DEFINICAO DA METODOLOGIA

Baseando-se na Figura 1 e segundo Silva e Menezes (2001), pode-se classificar este
trabalho segundo os seguintes aspectos:

e Natureza: trata-se uma pesquisa aplicada, ja& que tem como objetivo gerar
conhecimentos para aplicagao pratica através da solucdo de um problema — analisar a
empresa em estudo e encontrar a maneira 6tima de implantar e manter o Programa 58S,
de modo a atingir os resultados desejados.

e Objetivos: Possui objetivo exploratério, ao proporcionar maior familiaridade com o
problema, visando tornd-lo explicito.

e Abordagem: qualitativa, pois enfatiza a andlise do ambiente, processos, métodos e
organizacdo. A abordagem qualitativa, ainda, considera que ha uma relagdo dinamica
entre 0 mundo real e o sujeito. A interpretacao dos fendmenos e a atribuicao de seus
significados sdo basicas no processo de pesquisa qualitativa.

e M:¢étodo: O ambiente natural 4 a fonte direta para coleta de dados e o pesquisador € o
instrumento-chave. O presente trabalho, portanto, apresenta o método de

desenvolvimento chamado de Pesquisa A¢ao.
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\ P
Basica
Natureza ——E:
Aplicada
Exploratoria
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Objetivos :
Explicativa Método
A Normativa
—> Experimento
— Quantitativa —t+—> Modelagem e Simulagio
— Survey
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\% - Qualitativa —_— Pesquisa-acdo
—> Soft System Methodology
h | —3 Combinada

Figura 1 - Metodologia de pesquisa em Engenharia de Produgéo
Fonte: MIGUEL, 2010 (Adaptado).

Segundo autores da area (MACKE, 2002; THIOLLENT, 1997; VERGARA, 2005), o
método de Pesquisa Ac¢do apresenta-se em varias fases, passos ou etapas. Sua utilizagdo nas
organizagoes pode ser iniciada com a fase de preparacdo, na qual se desenvolvem atividades
relacionadas ao delineamento inicial da pesquisa - definicdo do tema e da proposta;
constitui¢do da equipe de pesquisadores (se for o caso) e revisao da bibliografia pertinente ao
tema. Em seguida vem a fase de exploragdo, na qual se realiza o diagnostico organizacional -
contato inicial com a organizagdo; identificagdo dos participantes; estudo da viabilidade de
aplicacdo do método; discussao dos problemas da organizagdao e as possibilidades de acgao;
coleta dos dados para se realizar o diagnostico; formulacdo do problema de pesquisa; escolha
do pressuposto tedrico que dard suporte a investigacdo e elaboracdo do diagndstico. A
proxima ¢ a etapa de acdo, na qual se desenvolvem atividades relativas ao planejamento da
acdo, considerando alternativas para se resolver o problema - intensificacdo da coleta de
dados para o planejamento e a implantagdo de acdes; selecdo das agdes de implementacao
imediata e implementagdo futura; elaboracdo de um plano de agdo, identificagdo dos
responsaveis e prazos ¢ implementacao das acdes. Segue, entdo, a fase de avaliagdo, na qual
se desenvolvem atividades relativas aos resultados da acao — avaliagao dos resultados de cada
uma das agdes implantadas; redirecionamento das agdes, se pertinente; planejamento de agdes

futuras; resgate do problema que suscitou a investigagdo; compara¢do do resultado obtido
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com a teoria que deu suporte a pesquisa. Por fim, vem a fase conclusiva, na qual se
desenvolvem atividades referentes ao aprendizado ocorrido no processo: identificagdo do
conhecimento gerado; formulacdo da conclusdo; elaboracdo do relatorio de pesquisa;
divulgacdo dos resultados do trabalho aos participantes.

Devido ao carater flexivel da abordagem, a ordem de desenvolvimento destas fases
nao ¢ rigida, podendo ser alterada conforme a situagdo. As fases também podem ser realizadas
simultaneamente. Apods a execucdo das atividades explicitadas nas fases, outras poderdo ser

identificadas ou algumas excluidas.

1.7 ESTRUTURA DO TRABALHO

O presente trabalho conta com cinco partes principais, seguindo uma seqiiéncia que
vai da exploragdo teorica do assunto, até a sua aplicagdo e avaliacao.

A fase inicial, contida no Capitulo 1, ¢ uma espécie de preparagao, formada pela
apresentacdo da proposta de trabalho, com a contextualizagdo do tema, seguida das
motivagdes e objetivos pretendidos, apresentagcdo do escopo, metodologia e estrutura.

Posteriormente, no Capitulo 2, ¢ realizada uma revisdo bibliografica pertinente ao
assunto, com um estudo sobre os conceitos e ferramentas que envolvem o tema, bem como
sua metodologia de implantacdo. Esta tltima aborda o estado da arte sobre o tema a ser
desenvolvido, apresentando todo o referencial tedrico estudado para o sucesso no
desenvolvimento do trabalho e o entendimento por parte dos leitores.

A terceira etapa, Capitulo 3, traz uma explanagdo a respeito da empresa analisada e o
contexto que a levou a aplicacdo do Programa 5S. Para isso sdo levantados e analisados os
dados, determinada a melhor forma para a metodologia 5S ser implantada e apresentadas
ferramentas encontradas para a situa¢do diagnosticada. Sdo também apresentados os
principais resultados obtidos com o desenvolvimento da metodologia para organizagao.

A parte final do trabalho, Capitulo 4, demonstra as conclusdes relacionadas aos

objetivos do trabalho.
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2. REVISAO DE LITERATURA

A base teorica deste trabalho se da por meio da revisdo de literatura, onde se
concentram os conceitos, teorias e opinides de grandes autores e estudiosos sobre qualidade,
5S como ferramenta de controle e melhoria da qualidade e outros temas que se facam

necessario ao bom entendimento do estudo proposto.

2.1 CONCEITO DE QUALIDADE

Os chamados gurus da qualidade definem qualidade de diversas maneiras. Entre elas
estdo explicagdes ligadas a adequacao para o uso, redugao da variabilidade, atendimento as
especificagdes, entre outros.

De acordo com Ishikawa (1993), qualidade ¢ a rapida percepgdo e satisfagdo das
necessidades do mercado, adequacdo ao uso e homogeneidade dos resultados do processo.
Com a qualidade ¢ possivel desenvolver, projetar, produzir e comercializar um produto mais
econOmico, mais util e satisfatorio para o consumidor.

Segundo Juran (1991 apud Paladini, 1995), a qualidade ¢ o conjunto das atividades
através das quais se atinge a adequag@o do produto ou do servi¢o ao uso, ndo importando em
que parte da organizacgdo estas atividades sao executadas.

Ja Oliveira (1996) diz que a qualidade ¢ a corre¢ao dos problemas e de suas causas
ao longo de toda a série de fatores relacionados com marketing, projetos, engenharia,
produgdo e manutencgdo, que exercem influéncia sobre a satisfagdo do usudrio. A qualidade
seria, portanto, uma maneira de se gerenciar os negdcios da empresa e s6 pode ser alcancada
com a participacao de todos.

Crosby acredita que qualidade ¢ a conformidade com os requisitos e, em se tratando
da producgdo de bens e servigos, diz que se tem qualidade quando atinge zero defeitos. Para
Juran, como ja citado, qualidade ¢ adequacao ao uso. E Deming diz que a qualidade ¢ a
redugdo nas variagdes, € acredita ser impossivel se conseguir zero defeitos, contradizendo

Crosby (MEZOMO, 2001).
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Estes grandes autores auxiliam a explicar as diversas visdes acerca do tema, as
percepcdes de cada setor como o de produgdo, de marketing, de servigos entre outros, e
ocorrem algumas contradi¢cdes, como por exemplo, entre Crosby e Deming. Entretanto, todos
os autores citados acreditam que a qualidade estd na satisfacdo das necessidades do cliente,
que se renovam continuamente. Assim, as definicdes acerca do assunto acompanham as
transformagdes dos hébitos, da economia, das tecnologias, as evolugdes do mercado de uma

forma em geral.

2.2 QUALIDADE TOTAL

Com o fim da Segunda Guerra Mundial surge a Qualidade Total através dos Circulos
de Controle da Qualidade. Segundo Ishikawa (1993), o sistema pode ser definido como uma
técnica de administracdo multidisciplinar formada por um conjunto de programas, ferramentas
e métodos, aplicados no controle do processo de producao das empresas, visando obter bens e
servicos pelo menor custo e melhor qualidade, objetivando atender as exigéncias e superar as
expectativas dos clientes.

Historicamente a Revolucdo da Qualidade Total tornou acirrada e global a
competi¢do entre as empresas, mudando o panorama do mercado. A sociedade e o mercado se
tornaram mais exigentes, fazendo com que as organizagdes mais ageis ganhassem novos
mercados, e punindo as empresas que nao atendessem suas exigéncias ao deixarem de
adquirir seus produtos e servicos. As empresas para sobreviverem neste mercado cada vez
mais competitivo se viram obrigadas a se voltar para as necessidades de seus clientes.

Assim, entrar para o movimento de Qualidade Total se tornou crucial para uma
organizagdo, porque dela depende seu futuro.

Feigenbaum (1993) afirma que sistema da Qualidade Total ¢ uma estrutura
operacional de trabalho aplicavel a toda a empresa, documentada em procedimentos técnicos
e gerenciais, para orientar acoes coordenadas de pessoas € maquinas da empresa, a fim de

assegurar a satisfacdo do consumidor quanto a qualidade e custo econdmico desta.
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Segundo o autor citado, existem quatro conceitos basicos para o gerenciamento da
qualidade total. O primeiro diz que ndo existe um nivel constante na qualidade, pois assim que
um nivel ¢ alcangado o mercado passa a exigir indices mais elevados. O segundo toca no
ambito das pessoas, afirmando que a cultura da qualidade na empresa ndo se restringe a
palavras, mas também a habilidades e atitudes positivas dos membros da organizagao. O
terceiro fala que a qualidade ¢ essencial para o éxito das inovagdes, sendo o desafio integrar a
velocidade de novos produtos no mercado ao desenvolvimento dos mesmos de forma clara e
objetiva. O quarto e ultimo, prega que uma qualidade superior leva a otimiza¢do da mao de
obra e materiais, resultando produtividade elevada e custos inferiores.

Para Paladini (2004), o controle da qualidade total ¢ a garantia de que o trabalho
saird como planejado. As ferramentas do controle buscardo por falhas e apresentardo as
alternativas de melhoria da qualidade. Funcionando como um sistema que integra todos os
setores da empresa, em prol da melhoria da qualidade e da redugdo de custos.

Segundo Longo e Vergueiro (2003), para conquistar um ambiente de Qualidade
Total ¢ de suma importancia satisfazer totalmente clientes externos como, também, os
internos, pois pessoas satisfeitas com suas condi¢des e ambiente de trabalho, com valorizagao
profissional e boa auto-estima, t€ém condi¢des de gerar bens e servicos que atendam as
necessidades e excedam as expectativas dos clientes.

Devido a sua importancia e abrangéncia, a qualidade total deve ser buscada desde o
projeto do produto ou servigo, até o pds-venda, e s serd alcancada quando todos os membros
da organizacdo trabalharem em equipe, cada funcionario contribuindo em harmonia com os
demais, concentrando os esfor¢os em prol dos mesmos objetivos.

A Gestao da Qualidade Total (TQM) na sua visdo global emprega um conjunto de
técnicas voltadas para a solugdo de problemas, isolando dificuldades especificas dentro do

processo existente e aplicando-lhes solugdes proprias e direcionadas,

2.3  OPROGRAMA 58

Segundo Costa et al. (1996) o 58S, sigla de um programa desenvolvido e consolidado
no Japao baseado em cinco sensos, ¢ caracterizado como a base da Gestdo da Qualidade Total
(TQM). Silva (1994), afirma que o mesmo equivale ao “jardim de infincia” da Qualidade
Total. O programa prepara um caminho para o sistema de gestdo da qualidade e da

produtividade, abordando e agindo sobre o ambiente fisico e social.
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O 5S ¢ visto como uma importante metodologia participativa e propulsora da
qualidade. Ele oferece o conhecimento necessario a todos os participantes, para o desempenho
e manuten¢do adequados de suas fungdes. Dessa forma, por ser um programa integrado, onde
seus sensos agem interligados, 0 mesmo proporciona resultados surpreendentes em todos os
aspectos, tanto na vida dos colaboradores quanto no ambiente organizacional.

Consolidou-se no Japao na década de 50, periodo p6s Segunda Guerra Mundial, e
sua denominagdo tem origem em cinco palavras japonesas que sdo: seiri (utilizagdo), seiton
(organizacdo), seisou (limpeza), seiketsu (saude) e shitsuke (autodisciplina). O 5S pode ser
entendido como um programa interligado formando um sistema com os cinco sensos. Os

sensos estao dispostos na Figura 2 de Silva (1994).

Senso de Utilizagdo
(&)

Senso de Organizacdo Senso de Autodisciplina Senso de Limpeza
(seiton) (shitsuke) (seisou)

Senso de Salde
(seiketsu)

Figura 2 - O 5S como um sistema
Fonte: SILVA, 1994 (Adaptado).

Para a melhoria da qualidade e produtividade, deve-se iniciar com a mudanga de
habitos de todos os colaboradores quanto a organizagdo, limpeza, asseio e ordem do local de
trabalho. Por isso temos o senso de Autodisciplina em destaque no centro do sistema,
exercendo influéncia e sendo influenciado por todos os outros “s”.

O 5S foi langado no Brasil em 1991, e tem preparado organizagdes para implantacao
de outros programas de qualidade, pois produz melhorias na auto estima, no respeito a0 meio
ambiente, no relacionamento inter pessoal e no clima organizacional. Age diretamente sobre a
cultura da empresa, que tem se mostrado como o maior obstaculo para a eficacia de diversas
ferramentas que dependem diretamente da participagao dos colaboradores.

Silva (1996) associa os beneficios da metodologia aos “sensos de utilizacdo que
decreta guerra ao desperdicio de inteligéncia, tempo e matéria-prima; € o combate ao stress

que ¢ auxiliado pelos sensos de ordenagado, limpeza e satde”.
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Este programa tem como objetivo principal promover a alteracdo do comportamento
das pessoas, proporcionando total reorganizacdo da empresa através da eliminacdo de
materiais obsoletos, identificacdo dos materiais, execucdo constante de limpeza no local de
trabalho, constru¢do de um ambiente que proporcione saude fisica e mental e manutencdo da
ordem implantada.

Aponta para a melhoria do desempenho global da organizagdo. Sabe-se que a maior
dificuldade da implantacdo efetiva de um programa de qualidade ¢ a mudanga cultural das
pessoas que compdem a organizacdo, em todos os niveis hierdrquicos. Barreira imposta que

foi caracterizada como paradigma a ser rompido com o tempo € com a persisténcia.

2.3.1 Seiri - Senso de Utilizacao

Aqui adota-se a traducdo utiliza¢do para Seiri, mas o termo pode ser encontrado em
outras literaturas como organizagao, arrumacao ou sele¢do. De acordo com Fujita apud Silva
et al. (2001), Seiri ¢ a unidao de dois caracteres onde a palavra “Sei” significa organizar e “Ri”
significa logica ou razdo, e quando unidas transmitem a idéia de organizar efetivamente
conforme as regras ou principios. As palavras que podemos destacar para evidenciar esse
senso seriam classificar e separar.

Para Silva (1996), o senso de utilizagdo significa utilizar os recursos disponiveis,
com bom senso e equilibrio, evitando ociosidades e caréncias. Ja Ribeiro (1994), diz que
organizar ¢ separar as coisas necessarias das que sdo desnecessarias, dando um destino para
aquelas que deixaram de ser uteis para aquele ambiente.

E importante salientar neste senso que descartar ndo é jogar as coisas fora, ou seja,
deve se classificar os materiais e objetos que ndo sdo necessarios e de maneira controlada dar
destino aos mesmos, como por exemplo, a reciclagem, doagdes, venda de materiais e jogar no
lixo.

Além do descarte material ¢ essencial o descarte mental, ou seja, eliminar os
pensamentos negativos e de baixo valor intelectual, liberando espaco em nosso cérebro para
uma rotina com novos habitos mais saudaveis. Segundo Ribeiro (1994), na execugao do seiri é
observado uma atitude negativa em relacdo a certos objetos e documentos, com o argumento de
que um dia sera util, cabe ao supervisor interrogar e decidir o destino dos mesmos.

De acordo com a apresentagdo disponibilizada no site do IPEM e Silva (1994), as

formas de praticar o senso e resultados obtidos sdo:
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O que fazer?
e Verificar o que € util e necessario;
e Separar aquilo que ndo tem utilidade para o setor;
e Descartar o que ndo serve, disponibilizando para outro setor;
e Eliminar tarefas desnecessarias;
e Evitar desperdicios e ma utilizagdo de recursos.
Resultados:
e Desocupar espago;
e Tornar mais visivel o material realmente usado;
e Tornar o ambiente mais claro, confortavel e facil de limpar;
e Evitar a compra desnecessaria de recursos;
e Aumentar a produtividades;
e Reduzir custos;
e Melhorar o aproveitamento dos recursos materiais € humanos.

E interessante na execugdo do programa tirar fotos do ambiente antes e depois do 58
aplicado. Além disso, pode-se criar uma area de descarte e langar uma semana para que todos
os departamentos da empresa possam eliminar aquilo que ndo esta sendo utilizado e na
semana seguinte classificar e providenciar uma destinacdo adequada para cada material. Criar
objetivos e metas para controle de desperdicios e realimentar a equipe de colaboradores com
os resultados alcancados causa um bom impacto na equipe e colabora com a sedimentacdo da

metodologia.

2.3.2 Seiton - Senso de Organizac¢io

Podemos encontrar o senso Seiton traduzido com outros termos além de organizacgao,
como arrumacao, ordenacao e sistematizagdo. De acordo com Fujita apud Silva et al. (2001)
Seiton ¢ a unido de dois caracteres onde a palavra “Sei” significa organizar ¢ “Ton” que
transmite a idéia de imediatamente. Tendo em vista a conotagcdo do fator tempo, esse senso ¢
interpretado como organizar para que o acesso a informacdes e/ou objetos sejam rapidos.

E nesta fase em que se organiza a disposi¢do dos materiais necessarios, com o intuito
de facilitar o trabalho (COLENGHI, 2003). Segundo Ribeiro (1994), ordenar ¢ agrupar as
coisas que sdo realmente necessarias, de acordo com sua facilidade de acesso, levando em

consideracdo a freqiiéncia logica ja praticada, ou de facil assimilagao.
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A nomenclatura dos itens deve ser padronizada com uma comunicagao facil e rapida
através de codigos, rotulos e cores vivas para identifica-los. Isto ajuda na comunicagdo visual,
criando um padrao quanto a alocagdo, determinagdo da quantidade de materiais necessarios
para o trabalho e controle de falta do recurso.

A organizagdo de trabalhos e rotinas didrias também faz parte desse senso, pois
planejar as tarefas ndo rotineiras e priorizar o essencial contribui para o aumento da
produtividade pessoal e profissional.

De acordo com a apresentacdo disponibilizada no site do IPEM e Silva (1994), as
formas de praticar o senso e resultados obtidos sao:

O que fazer?

e Analisar onde e como guardar as coisas;

e Definir critérios para organiza-las;

e Definir modo e lugar adequado par guarda-las;

e Padronizar a nomenclatura dos objetos;

e Criar um sistema de identificacao visual;

e Manter tudo em seus lugares apds o uso;

e Expor visualmente os pontos criticos, que oferecem perigo.

Resultados:

e Racionalizar os espagos;

e Facilitar o acesso aos materiais e equipamentos reduzindo o tempo de busca;
e Eyvitar estoques em duplicidade;

e Racionalizar a execug¢do das tarefas;

e Melhorar o ambiente de trabalho reduzindo o esfor¢o fisico e mental.

Na implanta¢do ¢ comum langar uma semana da organizagdo para que todos possam
organizar gavetas, armarios, arquivos e computador, quadro de aviso, entre outros. E
importante a criacdo de metas, objetivos e indicadores para controle da organizacao, € mais
ainda realimentar o pessoal com os resultados alcangados, e, se possivel, criar algum
programa que reconheca os esfor¢os daqueles que se destacaram.

O maior problema no seiton ¢ encontrar o layout ideal para cada departamento,
podendo ser resolvido com trabalho em equipe. A colaboragdo de pessoas de diferentes areas
de forma consensual e organizada pode colaborar para encontrar diferentes alternativas antes

ndo pensadas por pessoas que trabalham naquele ambiente.
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2.3.3 Seisou - Senso de Limpeza

Ter um senso de limpeza ¢ o mesmo que praticar a limpeza de maneira habitual e
rotineira e, sobretudo, ndo sujar. Ampliando a definicdo, nesta fase pode-se realizar uma
inspecao nos equipamentos, detectando problemas, como também realizar uma manutengao
do maquindrio da empresa, o que resulta na prevencao de acidentes, e bem-estar entre os
funcionarios e clientes (SILVA, 1996).

Segundo Colenghi (2003) seisou significa manter o ambiente limpo, e passa uma
imagem positiva da empresa. Para organizagdes em que o contato do cliente se da diretamente
com as instalagdes, ¢ essencial um ambiente limpo e de boa aparéncia, tendo grande
relevancia este senso.

Para Ribeiro (1994) limpar ¢ eliminar a sujeira, usando da inspecao para descobrir e
atacar as fontes de problemas. E de fundamental importincia que a limpeza seja feita pelo
proprio usudrio do ambiente, o que traz uma dificuldade para este senso, ja que supervisores
acreditam ser perda de tempo e fator de diminui¢do da produtividade da equipe envolver os
funciondrios na limpeza do ambiente.

De acordo com a apresentagdo disponibilizada no site do IPEM e Silva (1994), as
formas de praticar o senso e resultados obtidos sao:

O que fazer?

e Fazer uma faxina geral, com estabelecimento de horario definido para que todos fagcam
limpezas durante cinco ou dez minutos diariamente;

e Acionar regularmente o pessoal da limpeza;

e Acionar regularmente o pessoal da manutencao;

e Desenvolver habitos de limpeza e educar para nao sujar;

e Limpar os objetos antes de guarda-lo;

e Treinar os colaboradores para que sejam capazes de conhecer completamente os
equipamentos que utilizam;

e Elaborar checklist de todos os pontos dos equipamentos que meregcam atenc¢ao especial
durante a limpeza.

Resultados:

e Conscientizacao sobre a necessidade de manter o local de trabalho limpo e arrumado;
e Manuten¢do adequada dos equipamentos;

e Prevencao de acidentes;
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e Ambiente de trabalho saudavel e agradavel,

e Bem estar pessoal;

e Melhora da imagem do setor, da instituicdo e, por extensdo, dos funcionarios,

causando uma boa impressao aos clientes;
e Incremento na qualidade de vida da instituicao.
Como nos outros sensos, ¢ importante lancar uma semana de mobilizagdo em prol da

limpeza, com a orientagao e conscientizagao de todos os envolvidos. A criacao de objetivos,
indicadores e metas para controle da limpeza ¢ fundamental, além do retorno aos

colaboradores com os resultados atingidos.

2.3.4 Seiketsu - Senso de Saude

Silva (1996) e Ribeiro (1994) referem-se a seiketsu como o estado atingido com a
pratica dos 3 sensos anteriores, acrescido de agdes rotineiras e habituais em termos de higiene,
seguranga no trabalho e satide pessoal, para que os outros sensos ndo percam a eficécia.

Ter senso de asseio significa criar condi¢des favoraveis a satde fisica e mental,
garantir um ambiente ndo agressivo e livre de agentes poluentes, manter boas condic¢des
sanitarias nas areas comuns, zelar pela higiene pessoal e cuidar para que as informagoes e
comunicados sejam claros, de facil leitura e compreensao.

Os beneficios oriundos da pratica do senso da saude sdo inumeros, e podemos citar
como exemplos maior seguranc¢a no trabalho, melhora na vida da empresa e dos funcionarios
e combate ao stress, mal que atinge muitos trabalhadores (SILVA, 1996).

De acordo com Fujita apud Silva et al. (2001) seiketsu é padronizag¢ao, onde padrao
seria uma descricao escrita de como algo deveria ser. Seguir um padrdo ressalta a importancia
que todos da organizacdo conhegam e pratiquem procedimentos de seguranca e higiene, e que
conhecam leis que auxiliem na correta aplicacdo de acgdes de prevencdo de acidentes e
doengas no trabalho.

Mais importante do que alcancar um nivel de exceléncia, ¢ a padronizagdo deste
nivel, por isto a importancia deste senso para a conservagdo dos outros trés citados
anteriormente.

De acordo com a apresentacdo disponibilizada no site do IPEM e Silva (1994), as

formas de praticar o senso e resultados obtidos sdo:
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O que fazer?

e Melhorar as condigdes ambientais de trabalho, eliminando as fontes de perigo (andlise
das instalagdes elétricas, iluminacdo do ambiente e equipamentos de combate a
incéndio);

e Promover o respeito mutuo, inclusive do embelezamento de local de trabalho;

e Cuidar sempre da saude e higiene pessoal;

e Criar um ambiente de trabalho harmonioso, difundindo material educativo sobre satide
em geral.

Resultados:

e Reducao de acidentes;

e Local de trabalho agradavel;

e Melhora na satde geral dos funcionarios, deixando-os bem dispostos;

e Facilita as relagdes humanas e combate as doengas (enfoque preventivo);

e Divulgacado positiva da imagem do setor, da institui¢do e dos funcionarios.

Pode-se atrelar este senso até a legislagdo trabalhista, quando da preocupagdo com a
saude dos colaboradores. E importante avaliar e registrar os riscos a saude e seguranga em
cada setor da organizagdo e montar um plano de acdo para prevengdo de acidentes e
problemas de saude. Alguns manuais de implantagcdo do programa trazem o més da saude,
com a disponibiliza¢do de treinamentos, equipamentos de prote¢do individual (EPI’s), videos

educativos, entre outros.

2.3.5 Shitsuke - Senso de Autodisciplina

O termo shitsuke, adotado aqui como autodisciplina, pode ser encontrado também
como disciplina, educagao e comprometimento. A idéia do senso ¢ a formagao de habitos
(FUJITA apud SILVA et al., 2001). Somente a pratica continua transforma as coisas certas
em habitos, pois as pessoas possuem uma grande tendéncia ao esquecimento. Portanto ¢
importante elaborar procedimentos documentados e rotinas de trabalho para todos da

organizacao, e efetuar treinamentos constantemente.
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Silva (1996) e Colenghi (2003) apresentam o mesmo ponto de vista ao dizerem que o
senso da autodisciplina significa ter todos os colaboradores comprometidos com os objetivos
da empresa e com os clientes. Silva afirma ainda que o shitsuke traz beneficios como a
manutencdo e melhoria da pratica dos 4S anteriores, iniciativa dos empregados para
identificar e resolver problemas, envolvimento com a equipe, entre outros.

O envolvimento de todas as pessoas da organizagdo, ¢ a consciéncia dos mesmos de
sua importancia para a melhoria do ambiente, ¢ de fundamental importancia para o sucesso da
metodologia 58.

Aqui entra uma ferramenta imprescindivel para monitorar ¢ medir a aplicacdo dos
sensos, a realizacao de auditorias internas por meio de lista de verificagdo, por mais simples
que estas sejam.

Quando detectado algum problema durante a auditoria deve-se investigar a causa
principal da ocorréncia e agir corretivamente. Nessa situagdo pode ser utilizado como apoio
ferramentas da qualidade como o brainstorming, o SW2H e o PDCA.

De acordo com a apresentacdo disponibilizada no site do IPEM e Silva (1994), as
formas de praticar o senso e resultados obtidos sdo:

O que fazer?

e Compartilhar objetivos, visdo e valores;

e Difundir regularmente conceitos e informagdes, educando para a criatividade;
e Cumprir as rotinas com paciéncia e persisténcia;

e Incorporar os valores do Programa 5S;

e Melhorar as comunicagdes em geral;

e Criar mecanismos de avaliacao e motivagao;

e Treinar com paciéncia e persisténcia;

e Participar dos programas e treinamentos.

Resultados:

e Elimina o controle autoritario e imediato;

e Facilita a execu¢do das tarefas;

e Propicia resultados de acordo com o planejado;
e Propicia o crescimento pessoal e profissional;

e Melhoria continua a nivel organizacional e entre as relagdes pessoais;



27

e Prepara a instituicdo e os funciondrios para os programas de Qualidade mais
abrangentes.

A reflexdo sobre o estilo de administragdo atual ¢ fundamental para manter o
programa a longo prazo, pois interfere diretamente no comportamento dos colaboradores. A
direcdo deve se mostrar comprometida com o 5S, ciente das medidas adotadas durante a
implantacdo da metodologia, ¢ com uma administragdo alinhada com os principios da
filosofia 5S, pois qualquer contradicdo pde em jogo a validade do programa por parte dos

trabalhadores.

2.4  ESTRATEGIAS PARA IMPLANTACAO DO PROGRAMA

O programa 5S caracteriza-se por sua facilidade na compreensao e, por essa razao,
pode ser aplicado em qualquer tipo de organizagdo e para qualquer nivel hierarquico. Trata-se,
portanto, de um programa simples, mas, ao mesmo tempo, profundo ao trazer consigo o
conceito de mudanca de cultura, fortemente enrustido, visto que sua pratica objetiva a
mudanca na maneira de perceber o trabalho e seu impacto no todo.

Por se tratar de mudancga de cultura, o sucesso na implantacao do programa depende
diretamente das pessoas e, por conseqiiéncia, dos valores praticados por elas. Dentre esses
valores, segundo Silva (1994), destacam-se o respeito as pessoas, o trabalho em equipe, o
foco na qualidade e exceléncia, responsabilidade, organizagao e autodisciplina.

Nao hé uma féormula certa para a implantacdo do programa. Conforme ressalta Silva
(1994), a implantacdo promove o desenvolvimento da criatividade ao permitir a elaboragao de
um plano adequado a realidade de cada organizagdo. Porém, algumas orientagdes podem ser
apresentadas, como sendo fundamentais para o sucesso da implantacao, sao elas:

e Responsabilidade e envolvimento da dire¢do

Por se tratar de uma mudanca de cultura, ¢ de fundamental importancia que o
conceito venha disseminado de cima para baixo (top-down). Ou seja, a direcdo precisa
compreender de forma ampla o programa, bem como a necessidade de seu apoio para o
sucesso do mesmo, traduzido no exemplo aos demais colaboradores e na garantia de recursos

para o provento e sustentagdo do programa.
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e Controle e registro de documentos

E recomendado que a empresa estabeleca e mantenha um procedimento
documentado para controle dos documentos referentes ao Programa de forma a padronizar e
manter o0 mesmo.

Silva (1994) aconselha tirar fotos ou, até mesmo, filmar a situagao inicial, de forma a
sensibilizar depois, com as melhorias futuras.

e Treinamento

Segundo Carvalho et al. (2004) treinamento constitui no “processo de ajudar o
empregado a adquirir eficiéncia no seu trabalho presente ou futuro, através de apropriados
habitos de pensamento e ac¢do, habilidades, conhecimentos e atitudes”.

A implantacdo do programa ¢ facilitada pela conscientizacdo dos colaboradores
quanto a importancia dos conceitos e de como eles devem ser aplicados. Silva (2005) ensina
que a abordagem do programa deve ser aplicada como habito e filosofia, ndo apenas no house
keeping, ou seja, cuidar da casa.

e Planos de implantagao

Silva (1994) destaca uma seqiiéncia usual de elaboracdo de um plano de agdo.
Primeiramente deve-se ter foco no resultado, tendo em mente os objetivos estratégicos e
metas a atingir. Em seguida, deve-se adquirir conhecimento amplo sobre o tema, através de
pesquisas, cursos e benchmarking. Entdo, deve-se relacionar todas as idéias possiveis sobre o
tema, incluindo as sugestdes das pessoas diretamente afetadas pelo programa. Logo apds, uma
analise ¢ selegdo dessas idéias devera ser realizada. E necessario, entdo, fazer uma separagdo
nitida entre plano conceitual e plano prontamente executavel. O primeiro tipo as vezes ¢
chamado de plano diretor ou plano geral. Contém somente acdes abrangentes, geralmente nao
executaveis sem um detalhamento posterior. O segundo tipo contém agdes prontamente
executaveis, sendo adequado ao nivel de supervisdo e ao nivel pessoal. Recomenda-se
sintetizar as ag¢des através do desenvolvimento do formulario SW2H (O qué, Quem, Quando,
Onde, Porque, Como, Quanto custa). Por fim, deve-se estabelecer a forma de avaliagao dos

resultados bem como sua periodicidade e fazé-la de conhecimento de todos os envolvidos.
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2.5 RESISTENCIA AO PROGRAMA

Uma pesquisa realizada em 2000, pelo Sebrae, sobre Gestdo pela Qualidade Total
nas pequenas e médias empresas do terceiro setor, verificou que 72% dos programas 5S
fracassaram (SEBRAE, 2000).

Em estudo realizado por Silva et al. (2001), sdo descritos alguns dos motivos que
conduzem ao fracasso do Programa 5S. Por exemplo: os funciondrios, gradualmente, deixam
de conversar, questionar sobre o tema; os avaliadores de 5S deixam de realizar algumas
auditorias, o que faz com que o programa perca a credibilidade, ocorrendo falta de
planejamento das agdes para as etapas seguintes.

Para Soares et al. (2001), a impossibilidade de reunir todos os colaboradores, em
muitas situagdes, ¢ um entrave a conducao do programa. Outro fator relevante, na dificuldade
de implantacao, consiste na dificil quebra de paradigmas organizacionais. Estes criados no
decorrer da histéria da organizagdo provocam uma resisténcia quanto as mudangas. Assim, o
programa deve ser realimentado sistematicamente, com palestras, divulgacdo de resultados,

treinamentos, entre outras formas.
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3. ESTUDO DE CASO: APLICACAO DO 58

3.1 DESCRICAO DO PROTOCOLO DE PESQUISA

Este trabalho tem como objetivo explorar o programa dos cinco sensos e aplica-lo em
uma empresa de pequeno porte, a fim de fixar o contetdo em sua totalidade, desde a
investigacdo até a implantacdo, ¢ de trazer retornos benéficos a empresa utilizada como
laboratorio do trabalho. Conforme citado no capitulo 1.6 deste trabalho, a natureza ¢ uma
pesquisa aplicada, ja que o discente fez uma aplicagdo pratica do tema em uma fabrica, a fim
de validar a teoria estudada. Como a implantacao aconteceu a partir de fotos, coleta de dados
com os colaboradores e analise do ambiente no dia a dia da empresa, consideramos o trabalho
uma pesquisa descritiva com uma abordagem qualitativa, sendo uma pesquisa agao.

Esta metodologia pode ser comprovada com a verificagdo do desenvolvimento do
trabalho.

A conclusao ¢ feita com um balango das melhorias atingidas, comprovando a eficacia

do programa.

3.2  DESCRICAO DA UNIDADE DE ANALISE

Fundada em 2001, a Acimpel ¢ especializada na fabricacdo de embalagens e artigos
em papel. Focada na exceléncia em fornecer seus produtos, a empresa procura, na
proximidade com clientes, colaboradores e fornecedores, o desenvolvimento de novas
oportunidades de negocio, proporcionando de forma continuada a diferenciacdo e a inovagao
para seus parceiros.

Sempre visando a completa satisfacdo de seus clientes, a empresa promoveu a
expansao da sua linha de produtos, atualmente produz sacos de papel para fins diversos, papel
acoplado para frios, bobinas de papel, forros de bandeja, toalhas de mesa e papel de seda.
Estes, por sua vez, sao produzidos com os melhores papéis do mercado, e as tintas utilizadas

na impressdo sdo atoxicas, ndo prejudiciais ao ser humano e ao meio ambiente.
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A empresa conta hoje com quatro funcionarios diretos e quatro indiretos. Seu
processo ¢ gerido por um Engenheiro de Producgdo e executado por uma equipe de operadores
capacitada, focada nas necessidades e satisfacdo do cliente. Este quadro enxuto ¢ possibilitado
pelo moderno maquinario, mantido sob manutengdes preditiva, preventiva e corretiva, o que
garante um processo confidvel e de alto nivel de qualidade.

Apoiada na filosofia do World Class Manufaturing, que se resume em produzir mais,
com cada vez menos recursos, tornando-se competitivo e sempre a frente de seus concorrentes,
a Acimpel aposta na implantagdo do Programa 5S como sendo a base para garantia da

otimizacdo de todo seu processo.

3.3 O PROCESSO DE IMPLANTACAO DO 5S NA ACIMPEL

O 5S ¢ uma ferramenta utilizada para a organizagdo e otimiza¢do do ambiente de
trabalho, com a func¢do de agilizar os processos de ordem mais simples e aumentar o bem
estar dos colaboradores.

Trata-se de uma filosofia de trabalho que busca promover a disciplina na empresa
através da consciéncia e responsabilidade de todos, de forma a tornar o ambiente de trabalho
agradavel, seguro e produtivo.

Portanto, como primeiro passo para a implantacdo de um programa como este, faz-se
necessario a criagdo de um plano de agdo para direcionar os esfor¢os na direcdo da
implantagdo, e garantir que os sensos serdo aplicados da maneira correta na empresa. Como
pode se observar no Anexo A, o plano de acdo do Programa 5S da Acimpel ¢ simples e
envolve todos os colaboradores.

Partindo para o primeiro ponto do plano de acdo, ¢ necessario o treinamento e
sensibilizacdo de todos os colaboradores quanto a ferramenta e os beneficios de sua
implantacdo e pratica no dia-a-dia. A apresentacdo em slides simples e concisos foi de grande
valia, podendo ser observado no Anexo B.

Como a empresa ¢ de porte pequeno, e os colaboradores da producao sdo de baixo
nivel de instrugdo, se fez necessario um treinamento didatico, com fotos ilustrando situagdes
em que o 5S havia sido implantado, e posterior ronda pela fabrica para levantamento por parte
de todos dos problemas ali identificados.

Parte-se, entdo, para a implantacao efetiva dos 5 Sensos com a realizagdao do “Dia D”.
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Foi realizado o “Dia D” com a parada da planta por um dia completo, para que cada
colaborador pudesse avaliar suas reais necessidades no posto de trabalho e descartar tudo
aquilo que nao seria de utilidade. Foi realizada uma ronda com a presenca de todos durante o
treinamento, para que todos pudessem opinar contribuindo inclusive na area dos colegas.

a) Seiri ou Senso de Utilizagao
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Figura 3 — Seiri: Senso de utilizagao
Fonte: Disponivel no site da PUC RS
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A filosofia deste Senso resume-se em separar o que utilizamos do que ndo
precisamos, ou seja, ter somente o necessario, no momento necessario.

Com isso eliminaram-se papéis que ndo apresentavam mais utilidade, como acertos
de impressao que ficavam acumulados, pedacos de papelao que supostamente seriam usados
como capas de bobinas, entre outros que foram enviados para a reciclagem, destacando o
compromisso da empresa com a sustentabilidade. Outros objetos também foram descartados,
como clichés de plastico e borracha utilizados na impressdo, pedacos de madeira que
anteriormente eram utilizados no estoque, botoques de protecdo no transporte de bobinas,
entre outras miudezas.

As vantagens adquiridas com a pratica deste senso foram a liberagdao de utensilios e
documentos desnecessarios, a redug¢do de recursos e do tempo de procura dos mesmos € uma
melhor visualiza¢ao do local de trabalho.

A resisténcia por parte do operador de maquina mais experiente foi grande, ja que
muitos itens foram apontados por ele como de necessidade futura, sendo que quando
confrontado muitas vezes ndo sabia explicar nem o porque de guardar tal item. Apos algumas
brincadeiras, e colaboracdo dos colegas ao relembrar passagens do treinamento, ele acabou

cedendo e entendeu muito bem a proposta do “Dia D”.
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b) Seiton ou Senso de Ordenagao

Figura 4 — Seiton: Senso de ordenacao
Fonte: Disponivel no site da PUC RS

Este senso prega que deve haver um lugar para cada coisa e cada coisa devera estar
em seu lugar.

Os materiais foram organizados em seus devidos lugares respeitando a seqiiéncia
logica de trabalho, facilidade de uso e manuseio, coeréncia com os demais itens proximos e
ergonomia no uso de ferramentas e locomogao de ferramental pesado.

As vantagens obtidas com o ambiente de trabalho organizado foram a rapidez e
facilidade na busca de documentos e objetos, a reducdao da perda de tempo, a facilidade de
comunicacao ¢ redu¢ao dos riscos de acidentes.

A resisténcia na organizacao partiu de todos, j& que era muito mais comodo trabalhar
sem ter regras de alocacdo de objetos, e controle do que estava certo ou errado. Mas com
dialogo e repasse dos beneficios que aquelas modificagdes trariam, essa barreira foi rompida.

c) Seisou ou Senso de Limpeza

Figura 5 — Seisou: Senso de limpeza
Fonte: Disponivel no site da PUC RS

O senso de limpeza evidencia a importancia de manter o ambiente limpo. Para isto, o
principal ¢ ndo sujar e, quando isto ndo for possivel, deve-se atacar as fontes de sujeira.

A empresa trabalha com papel, matéria prima que exige muita disciplina de limpeza
por parte dos colaboradores j4 que gera muitas aparas, fazendo com que o ambiente tenha

aspecto de sujo constantemente.
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Este senso ¢ de fundamental importancia para a Acimpel, j& que a mesma produz
embalagens, sendo muitas delas para contato direto com alimentos. A limpeza bem
implantada ¢ o primeiro passo para a certificacdo da organiza¢do em normas especializadas do
ramo.

Visando atender este senso a Acimpel criou uma norma ¢ padrdes de limpeza para
area de produgdo e estoque. Para o departamento de producdo foi criado um trabalho
padronizado de limpeza, contendo os locais, seqiiéncia e periodicidade de limpeza de cada
parte das maquinas. O plano de limpeza divulgado no quadro de Gestdo a Vista pode ser visto
no Anexo C.

As vantagens proporcionadas pela pratica deste senso sdo a higiene no local de
trabalho, eliminagdo de desperdicio, satisfacdo de quem executa as atividades e a preparacao
para certificagdes que comprovardo a exceléncia da empresa.

Foi interessante observar como a sujeira ¢ a falta de coordenacdo na limpeza
incomodava a todos. Quando divulgado o plano de limpeza, todos concordaram e se
prontificaram a ajudar, sem resisténcia alguma.

d) Seiketsu ou Senso de Saude
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Figura 6 — Seiketsu: Senso de saude
Fonte: Disponivel no site da PUC RS

O Senso de Saude defende a importancia em manter a higiene e um local de trabalho
visualmente sob controle, partindo do principio do estabelecimento de controles que garantam
todos os demais sensos.

Baseada nesta filosofia, os padrdes criados, rotinas de limpeza, explicagdes didaticas
sobre o programa, mensagens de incentivo, entre outras ferramentas que alimentem e
mantenham os sensos aplicados foram dispostos como gestdo a vista, mostrado em foto no

Anexo F, disposto em local claro no corredor de passagem da fabrica.



35

Foi criado um padrao de etiquetas e todas as gavetas e armarios foram devidamente
identificados. As unidades de produgdo, o local de guarda das ferramentas e clichés, as
prateleiras de guarda dos diferentes produtos para expedi¢do também receberam identificacao,
conforme pode-se observar no Anexo D.

Além disso, o uso dos equipamentos individuais de protecdo que ja era feito, foi
evidenciado através de avisos colocados nos acessos a producao, como na figura do Anexo E.

As vantagens deste Senso resumem-se na facil identificagdo de objetos, documentos
e locais de guarda, na higienizagdo mental e fisica, na sistemdtica de limpeza e melhoria do
ambiente de trabalho.

e) Shitsuke ou Senso de Autodisciplina
o)
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Figura 7 — Shitsuke: Senso de autodisciplina
Fonte: Disponivel no site da PUC RS

Para a pratica deste Senso foi criada uma metodologia de auditoria, baseada em cada
Senso, evidenciada no Anexo F. Esta metodologia consiste em um formulério, onde foram
abordados cada senso e sua aplicabilidade na ambiente fabril ou administrativo. O préximo
passo foi o treinamento de todos os colaboradores nesta sisteméatica de auditorias. Foi, entdo,
definido um cronograma de auditorias internas cruzadas, onde cada colaborador fica
responsavel por auditar a area de seu colega de trabalho, como observado no Anexo G. Os
resultados dessas auditorias foram dispostos em gestdo a vista, a fim de tornar visivel a
evolugdo das areas.

Para incentivar de inicio a pratica do programa, foi proposto aos colaboradores que
se as areas auditadas obtivessem melhorias a empresa pagaria um rodizio de pizzas para cada
mais um acompanhante. Esta reunido acontecerd em um dia marcado com todos para servir
também como uma confraterniza¢do, reforcando o espirito de unido que impulsiona o
programa.

Outra sistematica criada foi um plano de acao visual de 5S para cada area, a fim de

garantir o gerenciamento das necessidades de cada setor.
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As vantagens da pratica deste senso sdo a garantia do cumprimento natural dos
procedimentos, a disciplina moral e ética, o cultivo de bons hébitos e a garantia da qualidade
de vida.

A resisténcia frente as auditorias relacionou-se a avaliacdo, ja que os funciondrios
questionaram como seria apontar os erros do colega de trabalho, se isso ndo causaria um mal
estar. Foi esclarecido e feito um acordo que, enquanto auditores as pessoas seriam imparciais

€ justas com o programa, ja que s6 assim o mesmo traria resultados benéficos a todos.
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4. RESULTADOS

4.1 RESULTADOS ALCANCADOS

Os primeiros resultados alcangados, os visuais, serdo expostos mediante
acompanhamento do aspecto do ambiente da empresa antes e depois da implantacdo do
programa 5S. Posteriormente serdo discutidos os resultados intangiveis obtidos.

Partindo do principio, a aplicacdo do senso da utilizagdo, foi observado a otimizagao
do uso do espago, ja que o galpdo da Acimpel ¢ de pequeno porte, tendo que ser bem
aproveitado.

Baldes, eixos de ferro para impressdo que ndo eram mais utilizados, clichés
obsoletos, pedacos de madeira, de ferro, engrenagens sem uso, correias gastas, ocupavam um
espaco precioso. A foto abaixo causa espanto ao mostrar varias caixas e materiais que sairam

de cima de prateleiras, debaixo de mesas, que no dia a dia eram imperceptiveis para aqueles

que naquele local trabalham.

Figura 8 — Materiais e caixas retiradas de prateleiras, armarios e mesas
Fonte: O autor.
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Para caracterizar o descarte do “Dia D”, os materiais foram reunidos no centro da
fabrica, e a cada monte descartado os envolvidos ficavam ao redor (Figura 9) para verificar se
realmente os itens ndo tinham mais uso, e perceber o quanto se deixa de jogar fora objetos

inuteis.

Figura 9 — Colaboradores ao redor de um dos montes de descarte
Fonte: O autor.

A liberacao do espaco foi de fundamental importancia para a empresa no momento
de ampliagdo que ela esta passando. Os operadores de maquina reclamavam muito pela falta
de espaco, e até o fim do ano mais uma méquina chegard, e conseqiientemente o estoque de
bobinas de papel também sera maior.

Além disso, o descarte constante de material ndo mascara perdas oriundas do
processo de producdo, como diversos acertos de impressdo da maquina rotativa que eram
guardados para embrulhar possiveis pedidos. Assim o controle de perdas e conseqiiente
ataque das suas fontes sao feitos de imediato, refletindo na diminui¢ao de custos.

No total foram descartados 77 Kg de papel e papelao, 28 Kg de clichés, plasticos e
borrachas, e 131 Kg de metal representado por eixos, engrenagens e pedagos de ferro.

Quanto ao senso de organizagdo muito tem a ser falado. A empresa sofria com a falta
de ordem, desrespeito das areas de corredor, estoques e maquinas, perda de tempo na
liberacao de acessos para passar com a empilhadeira manual, com erros ao pegar bobinas que

estavam empilhadas em palets errados, com a demora na procura de itens usados
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cotidianamente, enfim, o ganho de eficiéncia operacional com a aplicac¢ao correta deste senso

foi enorme. As figuras a seguir ilustram os problemas apontados.
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Figura 10 — Corredor obstruido por carrinho, prateleiras e eixos no chao
Fonte: O autor.

Figura 11 — Escada, bobinas de papel e ventilador obstruindo os eixos
Fonte: O autor.
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Figura 12 — Carrinho abandonado em frente aos palets de bobinas
Fonte: O autor.

Figura 13 — Papéis de diferentes tipos ¢ medidas misturados no estoque
Fonte: O autor.
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A simples determina¢do dos locais onde cada material iria ser alocado, seguido de
identificacdo visual padronizada, trouxe ganho de agilidade no manuseio da matéria prima e
dos itens necessarios ao processo produtivo, refletindo de forma substancial no incremento da
produgdo, seguido de ganho de qualidade pela armazenagem correta dos materiais € em um
ambiente de trabalho mais prazeroso aos colaboradores.

As prateleiras da expedi¢do organizadas de maneira correta agilizaram o processo de
carga do carro de entrega, e acabou com problemas constantes de dificuldade de visualiza¢ao

dos itens de um mesmo pedido. A figura 14 mostra a prateleira organizada corretamente, e

identificada com etiquetas no padrao 5S da empresa.

Figura 14 — Prateleira da expedig@o organizada e identificada
Fonte: O autor.

Além disso, os itens mais pesados foram alocados em niveis medianos da prateleira,
trazendo ganho ergondmico para quem trabalha colocando e retirando os produtos dela.
O estoque de bobinas também foi organizado segundo tipo de papel, tamanho de

bobina, freqiiéncia de uso e facilidade de acesso, como podemos observar na Figura 15.
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Figura 15 — Estoque de bobinas de papel mix organizado e identificado
Fonte: O autor.

Os eixos tiveram seu acesso liberado, e foram identificados para auxiliar na agilidade
da troca de maquina que ¢ feita pelo operador e auxiliar de produgdo. Acima deles, ainda
podemos observar na Figura 16 que as caixas de clichés para impressdo também foram

identificadas segundo padrao da empresa.

CLICHE
i

Figura 16 — Clichés acima e eixos abaixo, ambos em perfeita ordem
Fonte: O autor.
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Para finalizar a parte de organizagao e padronizagdo, segue a Figura 17 que mostra a

estante de tintas.

Figura 17 — Estante de tintas
Fonte: O autor.

No senso da limpeza, a rotina de limpeza criada resolveu o conflito de
responsabilidades na producao, e manteve limpa a fabrica de forma a acumular menos sujeira.
Este ¢ um dos pontos principais a ser atacado, ja que processo produtivo que tem como
matéria prima papel e tinta ¢ complicado de manter limpo, e a0 mesmo tempo deve ser muito
limpo no caso da confeccio de embalagens para alimentos. Antes do 5S implantado,
constantemente eram feitos paradas de maquina para limpeza do local, acarretando perda de
producao. Com a nova rotina o ambiente tem ficado mais limpo, € ndo ¢ necessario as paradas
de maquina, apenas o encerramento da producdo pouco antes do fim do turno para deixar o
ambiente limpo para o outro dia.

No senso de satide o ganho maior pode-se destacar a criagdo dos documentos de
manutengdo do programa 5S, que aproximaram mais os colaboradores no sentido de manter o
ambiente de trabalho melhor para todos. Os padrdes de limpeza, organizagdo, etiquetas,
avisos, dispostos no quadro de gestdo a vista, Figura 18, trouxeram dinamismo e valorizagao
do trabalho de todos. Além disso, o uso dos EPI’s foi reforcado, trazendo maior seguranga a

todos.
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Figura 18 — Quadro de Gestdo a Vista
Fonte: O autor.

No senso de auto disciplina pode-se destacar a auditoria montada em molde simples
e curto, com perguntas bem didéticas, dividido pelos sensos do programa, com trés escalas de
pontuacdo que se equivalem a Ruim, Regular e Bom, ligados aos focos dos problemas
levantados. Os colaboradores acharam interessante, o que ¢ importante para a eficacia da
metodologia 5S. Como explicito na rotina de auditorias (Anexo H), até a conclusdo do
trabalho ndo havia sido realizada nenhuma auditoria, ja que a primeira ficou marcada para 15
dias apos o “Dia D (03/06/2011).

Para finalizar, a cultura da empresa mudou radicalmente com o ganho de disciplina
nas atividades do dia a dia. Antes a Acimpel era uma pequena e simples empresa, sem
organiza¢do, pouco valorizada pelos seus funciondrios, e sem perspectiva de ganhos de
produtividade a ndo ser pela expansdo do maquindrio € mao de obra. Com o 5S implantado e
mantido através das auditorias, o ambiente de trabalho, a rotina, o clima organizacional agora

¢ outro.
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42  DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Com todos os fatos descritos no item anterior, podemos dizer que o trabalho atingiu
os objetivos levantados no Capitulo 1. O ganho de eficiéncia operacional ¢ indiscutivel pela
melhora ao acesso dos materiais, diminui¢ao da chance de erros pela desorganizacao do
ambiente, e aumento do prazer no trabalho por parte dos colaboradores.

A qualidade aumentou principalmente pelos ganhos com a limpeza do ambiente de
trabalho, e armazenagem correta das matérias primas.

E finalizando, agora os colaboradores estao inseridos em um programa que possui
padrdes, ferramentas de manutencao, auditorias, enfim, estdo se habituando a uma
metodologia que estd preparando todos para outros sistemas de gestdo da qualidade que ainda
irdo por vir.

Assim os resultados comprovam os beneficios apontados na teoria, € garantem que
este programa de aplicacdo simples pode sim trazer incrementos substanciais na eficiéncia e

eficdcia da organizagao.
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5. CONCLUSOES

O Programa 5S configura-se como a base de uma filosofia de gestdo, que tem na
busca pela qualidade total, otimiza¢do dos processos e racionalizagdo dos recursos, seu
principal foco.

O cenario atual, caracterizado por um mercado cada vez mais exigente ¢ pela
concorréncia cada vez mais acirrada, tem levado as organizagdes a empenharem esforcos
implacaveis, visando a garantia de seus negocios, transfigurada pela maximiza¢do de sua
performance, suportada por programas capazes de diminuir os custos, melhorar a
produtividade, aumentar a flexibilidade, diminuir o tempo de ciclo e, sobretudo, melhorar a
qualidade dos produtos e servigos. Assim, dentro desse novo contexto organizacional, o
sistema de gestdo orientado para a Qualidade Total, tendo no Programa 5S, a base de sua
sustentacao.

A implantacdo do Programa 5S em uma organizagdo nao ¢, no entanto, uma tarefa
facil, visto que trabalha diretamente com a mudanga de cultura e com o modo com que cada
colaborador deve passar a perceber suas atividades. Muda-se a filosofia de trabalho. E
necessario que cada colaborador tenha uma visdo holistica do processo, compreendendo todo
o entorno ao seu trabalho.

O trabalho em questdo, de acordo com seu objetivo, apresentou a metodologia,
ferramentas e conceitos principais que envolvem o tema 5S.

O estudo de caso apresentado, por sua vez, demonstrou a aplicabilidade do Programa,
enfatizando a metodologia de implementacao da filosofia 5S em uma empresa do setor de
embalagens e artigos em papel.

A metodologia aplicada pela Acimpel, para a implementagdo do modelo de gestao do
58S, tem seu diferencial no fato da preocupagdo e envolvimento dos colaboradores. A empresa
acredita que o sucesso se faz através das pessoas, logo, o primeiro passo da implantacao se
deu através de uma reunido de conscientizagdo, apresentacao do programa e explanag¢ao sobre

0s conceitos acerca do tema.
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Dentre as principais contribui¢cdes conseguidas com a implantacdo do Programa 58S,
pode-se destacar a identificacdo das matérias-primas, ferramentas e produtos, na area fabril, o
que contribui para garantia de que nao haja trocas de ferramental (clichés) ou material por
falta de atencdo ou engano. Outra melhoria se deu na padronizacdo dessas identificagdes, a
qual contribuiu para melhoria da gestdo visual da fabrica. Em termos de eficiéncia
operacional, consegui-se eliminar uma perda de 20 minutos por dia, antes gastos com procura
e identificacdo de ferramental. Esse tempo transfigura-se em 4000 unidades do produto por
dia. Mas, sem duvida, o maior ganho obtido foi a sensibilizagdo dos funciondrios no que diz
respeito ao impacto de seu trabalho. Na mudanca da percepgao do trabalho do ponto de vista
dos proprios colaboradores, essenciais para o alcance desses resultados e manutencao do
Programa.

Ao analisar criticamente o modelo de implantacdo utilizado pela Acimpel, conclui-se
que todas as etapas tiveram suas atividades completadas com éxito. Vale ressaltar, porém, que
mais importante do que a implantacdo de um programa, ¢ a garantia de sua sustentabilidade e
consisténcia. Para tanto, foi estabelecido um cronograma periodico de auditorias internas
cruzadas, a fim de verificar e garantir a pratica dos 5 Sensos no dia-a-dia dos funcionarios.

Este trabalho permitiu destacar a importincia da constante mudanca e
aprimoramento dos processos, de forma continua e sustentavel, a fim de garantir as empresas

um lugar de destaque frente ao mercado competitivo atual.
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ANEXO A - PLANO DE ACAO DE IMPLANTACAO DO 5S
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FLANO DE .ITAQE.D- IMFLATI.NT.EI.QE.D 0O PROGRANMA 55 MA ACIMPEL

0 QUE? OMDE? RE 5P ONSAVEL? QUANDO? PORQUE? COMO?
TREINAMENTO NO PROG RAMA . . DIA ANTERIOR AO| EXPLICAR OS5 SENSOS | APRESENTACAD DE
ESCRITORIO JOSE CARLOS
=5 DIA D ATODOS SLIDES E QUADRD
- C i
LEVANTAMENTO DE ITENS FRODUCED MACIEL E BIAD APLICACAC SENSO DE[ SEPARAR GOUEE
DESNECESSARICS ROBERTO UTILEAGAD uTL
LEVANTAMENTO DE ITENS APLICAGAD SENSO DE| SEPARAR OQUEE
. ESTOOUE LUKAS EVITOR DIA D .
DEENECESEARICE UTILEAGAD uTL
DESCARTE PRODUGAD MACIELE DIA D APLICACAO SENSO DE DESCARTAR O INUTIL
o ROBERTO UTILEAGAD -
APLICACAD SENSO DE
DESCARTE ESTOOQUE LUKAS EVITOR DIA D GAD SEN DESCARTAR O INUTIL
UTILEAGAD
B .. ORGAN EZAR
ORGAN EAGAD DA ESTANTE DE cRODUCED MACIELE A D APLICAGAD SENSO DE CECUNDD
TINTAS E ELOS e ROEERTC ORGAM ZAGAC =
FACILIDADE DEUSD
ORGAN [ZAG AD DA PRATELEIRA .
DE EXPEDICAD E BOBINAS DE ESTOOUE LUKAS EWITOR DI D AFLICACAD SENZD DE DRGANZAR
GADE ORGANIZAGAD  |SEGUNDO MANUSEID
FAPELE PLASTICO
IDENTIFICAGAD DOS LOCALS DE ~ N IDENTIFICAR COM
ARMAZENAGEM SEGUNDOD PRODUGAC MACIELE DlA D AFLICAGAD SENZD DE ETIQUETAS
e o ROBERTOD =AU DE
PADRAC CORRETAS
IDENTIFICAGAD DOS LOCALS DE N IDENTIFICAR COM
APLICACAD SENSO DE
ARMAZENAGEM SEGUNDOD ESTOOUE LUKAS EVITOR DIA D P ETIQUETAS
PADRAC CORRETAS
LIMPEZA DA AREA DA MAG 1 PRODUGAD MACIEL DIA D SENSO DE LIMPEZA LIMPAR TUDO!
LIMPEZA DA AREA DA MAD 2 PRODUGAD ROBERTC DIA D SENSO DE LIMPEZA LIMPAR TUDO!
LIMPEZA AREA DE ESTOQUE ESTOOQUE VITOR DIA D SENSO DE LIMPEZA LIMPAR TUDO!
LIMPEZA EXPEDIGAC ESTOQUE LUKAS DIAD SENSC DE LIMFEZA LIMPAR TUDO!




ANEXO B - TREINAMENTO NA METODOLOGIA 58S

Programa 5S

A

Conceito @
Os 58 constituem-se em uma ferramenta usada para a

organizacao e otimizacdo do ambiente de trabalho, com a
funcdo de agilizar os processos e aumentar o bem estar

<@

Foi desenvolvido por Kaoru Ishikawa, no Japao
em 1950, com o propésito de organizar o
espago, dada a grande popula¢io e o acelerado
desenvolvimento econdmico.

—— do trabalhador.
AClmpe] E uma filosofia de trabalho que busca promover a
ACIMPEL EMBALAGENS disciplina na empresa através de consciéncia e
2011 responsabilidade de todos, de forma a tornar o ambiente
de trabalho agradavel, seguro e produtivo.
Conceito Conceito

0 nome provém de cinco palavras em japonés:
Seiri - Senso de Utilizacédo
Seiton - Senso de Ordenacdo

Seisou - Sensode Limpeza

Seiketsu - Senso de Satde/Padronizacdo

Shitsuke - Senso de Autodisciplina

SENSO DE
SENSO DE .
UTILIZACAO ORGAIZAQA

SENSO DE
LIMPEZA

1S - UTILIZACAO

SEPARAR O NESCESSARIO DO DESNECESSARIO.

Deixar no ambiente de trabalho somente com o
necessario.

22709 @

1S - UTILIZAGCAO

A vantagens:

@ Liberagido de utensilios e documentos
desnecessarios;

® Reducio de recursos e do tempo de procura;
® Melhor visualizag@o do local de trabalho.

ey
25 - ORGANIZACAO &5

CADAITEM NO SEU DEVIDO LUGAR.

Um lugar para cada coisa e cada coisa em seu
lugar.




e g}qfl
25 - ORGANIZACAO &
& £

A Vantagens:

® Rapidez e facilidade na busca de documentos e
objetos;

® Reducao da perda de tempo;
@ Facilidade de comunicacéo;
@ Reducdo dos riscos de acidentes;

3S- LIMPEZA

FACA UMA LIMPEZA DO SEU POSTO DE TRABALHO
E AO SEU REDOR.

Ambiente limpo ndo é o que mais se limpa e sim
0 que Menos se suja.

/= E >
g F \%
¥ ? i < J N

3S - LIMPEZA

L
propse

@ Vantagens:
@ Higiene no local de trabalho;
@ Eliminagao de desperdicio;
@ Satisfagdo de quem executa;

4S - PADRONIZAGAO :ﬂ

DEFINIR UM PADRAO QUE GARANTA OS TRES “S”
ANTERIORES

2y B3}V

4S - PADRONIZAGAO

CARRINHO DE FERRAMENTAS  ExTINTOR TUBULACAD S RCCEDIVENTES

I
S
P
.

4s - PADRONIZACAO

A Vantagens:

® Facil identificacdo de objetos, documentos e
locais de guarda;

® Higienizagdo mental e fisica;
® Sistematica de limpeza;
@ Melhoria do ambiente de trabalho.

5§ - AUTO DISCIPLINA p -
Vs

DISCIPLINAR E PRATICAR E PRATICAR, PARA QU
AS PESSOAS FACAM A COISA CERTA
NATURALMENTE E ASSIM, CRIEM BONS HABITOS

@A grganizacao esta sendo realizada todo
dia?

Al Beneficios :

+ Melhoria na Qualidade

s Eliminagéo de Desperdicios

* Melhoria do Ambiente de Trabalho
« Otimizag&o do Espago
 Auto-Disciplina

+ Padronizagéo dos Processos

* Maior Seguranga

« Evolugdo Pessoal
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ANEXO C - ROTINA DE LIMPEZA

@ ROTINA DE LIMPEZA NA PRODUCAO E ESTOQUE o=

Acimpel

Senso de Limpeza e Disciplina

Hordrio de limpeza:
16:40 as 17:00

0O QUE LIMPAR QUEM FREQUENCIA COAMOLIMPAR

Limpeza do piso Respu_nsavel da SEG J QUAR JSEX Passa[vassuurﬂ apos bclrlnfar agua para abafar a poeira. Utilizar mascar de
area protecdo com filtro de poeira.

Estantgse RESPU.HSEVEME TER /QUIN Passar pano Gmido com limpador multiuso.

prateleiras area

Mesas Lukas SEG /QUAR /SEX |Passar pano Omido com limpador multiuso.

ER:;EIQEF lixos dos Lukas TODOS OS5 DIAS Direcionar oz lixos aos compartimentos cometos.

g.iil;?;l:raparas Witor TODOS OS5 DIAS Direcionar as paras aos compartimentos corretos.

OBSERVACOES E DICAS:

1- Durante a limpeza ndo sujar outras areas, caso aconteca, limpe-as tambem.

2 - Apos a impeza snardar todos o3 equipamentos wtiliz ados em seus devidos nzares
3- Nocasode frias ou auséncias, as tarefas devem ficar aos cuidados dos substitwtox
4 - Muita atencio, seguranca em primeire luzar.

G‘D

Acimpel




ANEXO D - PADRAO DE ETIQUETAS

<«

EIXO
70 cm

LA

Acimpe

Figura 1 — Etiqueta de identificacdo padrdo 5S Acimpel formato retrato
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BOBINAS

o
A
—9

Acimpel

Figura 2 — Etiqueta de identificacdo padrao 5S Acimpel formato paisagem
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ANEXO E - AVISO DO USO DE EPI'S
. ' EQUIPAMENTOS DE PROTECAO
- USO OBRIGATORIO:

- USO OPCIONAL

EM SITUACOES . AO TRABALHAR ‘\_,D"

DE POEIRA: NO ESMERIL: [ o>

A




ANEXO F - FORMULARIO DE AUDITORIA

FORMULARIO DE AUDITORIA DE 5%

- PRODUCAD - pontuagdo conlorma indicada

‘ Em cada celula, insira o valor da

1° S: Separarforganizar

Elimine o que & desnecessario e decida o que & necessario

PONTUAGAO
wem de veificagio Pergunias
EL T R e S L T B R P L
(i oca . e S o M Subow cu prodiufcon W o e o T
L | redutce deanmow s wEmsa | Algem produtc den wtidede ce dres e Tebe bo” ot e
- F—
i) w Smgpiin o e o w s reT
= matn g masriem s e s cwiese, comas
It romentca | T QL SO el B BN LW PR P P
* (@ TuEamenicy N mEC W T rucaine Y Eoud R ST S 0 RO o ST
ERT T P
(Emat e wEaTE SET LT T T T S
B T T =
e no 8 mae paredes
Total 31
2° 5 (Seiton) — Ser arrumado
Definaum local especifice para cada item necessario
PONTUAGAO
em de veificagio Perguntas
L S Il linh
L "’"""“"“"""'":';::::::B ﬂ:pfndur.!n-::ndmlh:-i-xdl n-l:-: :I.ll
v v

FORMULARIO DE AUDITORIA DE

Em cada célula, insira o valor da
PO Lo 0G0 0 o ind icad o

- PROOUGAD -

= ok, [ow ki o -
cimncica » Ee— T T N, P G EoMdeT T

T |iccwmaciowrte dor B NT e maseras b wdcu w i, B
en unporame & dupombdmimc e (regudecy oo de eeT Au etruoces et b mt s
ot oo oo 0w S Fucm et capcarme
[t e e mow correicowa, = catmm i wcoms para sweStcw com CureTe ou
arwi dw dma te g e Erosutd [Someser, Dew e W AN e AT E S ST

* L . v i 7 e S e W e
w1 o o ¢ o focic oo itwen s G m St o e

Total 52

3° S (Seiso): Limpeza

Mantenha a area de trabalho limpa e elimine as anormalid ades

PONTUACAO
hem de verficagio Penguntas
L [rerEmestE. N ey | A - THE N O T
T |ew e watuc dupcnlhmu, 8 Sces dwuoRmrT
([Lompers doma drwew Cw S Dt [Aa maaeces wress o Tubebo, coceoce s de tubo
. ape Ep——
= T e ay , Eomru) fzeum
- ——
B L e e e e L L S L
1 |rrutces wsormu dw mpe e [fom ey S pr e e g W o e T e s G
(wgure T Hi wigum rocedsmenio’c oacgrem s mpeze

Total 33




FORMULARICO DE AUDITORIA DE 53
- PROOUGAD -

Em cada célula, insira o valor da
[FLL ETH T = PR LT LT g (TR TLANL A T4 )

4° 5 (Seiketsu) — Padronizagao

Crie uma area de trabalho que esteja visualmente sob controle
PONTUACAO
tem de vertkaglo Perguntas

B rtem B e o pedroe @ orden Ssrem
Padroed 2e andem e bmEeze o con i et

B g i prcdugus, ou proosdeTmeicy e CENrECEC o

e comdan eetc du cpemcas du produgee,
. T

Fudroau e degr T 8 G c

e e Cm e, |5 ET FECCE SRS AMAnt 8 A ESMAne: &
£ s 7

e mbna i o Swe w posic de daswrs de ceded.

Total 34

5% 5 (Shitsuke) — Disciplina e melhoria continua

Mantenha as melhorias e realize muitas cutras em toda a empresa
PONTUAGAO

wem de ventkaglo Perguiias

& xate sm progremas 335 formul, com o eewchemest o de
1" projws 35 Som o wmciem enas g FEmnuT A v $5 T OERME 35 & comEarni

Y |ranes Sl A Mt s S EMEnE A Sem S

R et o T e s

FORMULARID DE AUDITORIA DE 58 E s colula. insi or 4
= mn &3 calula, Insira 0 valor da
- PROOUCAD - o Luagivs conlosn c indicada

Nodion o coleor wdorme mec sEwr T e meeic D ©

Irmamesic 35 Eromume =7
stz @ wszmpantam et = mate wm e e AT S S T Rt e

BT

10 e S, propmion @ plwmca duwcee parw ma ke o
T R "T'"m - H.P‘ " K o "'.“
[t soemstime du pane de wges Sapesiel come e
oot e e T | eoroa s 35T o wates S e wakre @
L L rTr——

Total 35

PONTUAGAO TOTAL

% da meta maxima




ANEXO G - ROTINA DE AUDITORIAS

58

ROTINAS DE AUDITORIAS DO PROG RAMA 55 MA ACIMPEL

0 QUE? OMNDE? RESP ONSAVEL? QUANDO? PORQUE? como?
, APLICACAD DO
AUDTCRIA NA AREA DA PRODUGAD OP. MAD 2 MENSALMENTE | snuTencEoposs| roRmMULARIC DE
MAQUINA 1 = ) DI 3 ¥ -
AUDTOR A
, APLICACAD DO
AUDTORIA NA AREA DA PRODUGAD OP. MAO L MENSALMENTE | snuTencioposs| roRmMULARIC DE
MAQUINAZ = ) DI 3 ¥ -
AUDTOR &
APLICACAC DO
. QU INZENAL DIA - .
AUDITORIA NA EXPEDIGAD ESTOQUE ESTOOU ISTA 17 MANUTENCAO DD SE|  FORMULARIO DE
' AUDITOR 1A
APLICACAC DO
AUDTORLA NO ESTOQUE ESTOQUE Al BE QUINZENALDIA | wuTencEoposs| roRmMuLARIC DE
o = PRODUGAD 17 ¥ =

AUDITOR &
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ANEXO H - TERMO DE AUTENTICIDADE

UNIVERSIDADE FEDERAL DE JUIZ DE FORA
FACULDADE DE ENGENHARIA

Termo de Declara¢cao de Autenticidade de Autoria

Declaro, sob as penas da lei e para os devidos fins, junto a Universidade Federal de Juiz de
Fora, que meu Trabalho de Conclusao de Curso do Curso de Graduacao em Engenharia de
Producéao é original, de minha Unica e exclusiva autoria. E ndo se trata de cdpia integral ou
parcial de textos e trabalhos de autoria de outrem, seja em formato de papel, eletronico,
digital, audio-visual ou qualquer outro meio.

Declaro ainda ter total conhecimento e compreensao do que é considerado plagio, nao
apenas a copia integral do trabalho, mas também de parte dele, inclusive de artigos e/ou
paragrafos, sem citacao do autor ou de sua fonte.

Declaro, por fim, ter total conhecimento e compreensao das punicdes decorrentes da
pratica de plagio, através das sancdes civis previstas na lei do direito autoral' e criminais
previstas no Cddigo Penal?, além das cominacdes administrativas e académicas que
poderao resultar em reprovacao no Trabalho de Conclusao de Curso.

Juiz de Fora, de de 20
NOME LEGIVEL DO ALUNO (A) Matricula
ASSINATURA CPF

"LEI N° 9.610, DE 19 DE FEVEREIRO DE 1998. Altera, atualiza e consolida a legislacao sobre direitos autorais e
da outras providéncias.

Z Art. 184. Violar direitos de autor e os que lhe sao conexos: Pena - detencdo, de 3 (trés) meses a 1 (um) ano,
ou multa.



