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AREA: 10. EDUCAGAO EM ENGENHARIA DE PRODUCAO i
SUBAREA: 10.1- ESTUDO DA FORMAGAO DO ENGENHEIRO DE PRODUGAQO

RESUMO: COM A PREOCUPACAO DAS EMPRESAS EM MANTER-SE
COMPETITIVAS NO MERCADO NACIONAL E INTERNACIONAL, O FOCO ESTA
VOLTADO PARA PRODUCAO DE PRODUTOS COM QUALIDADE, CUSTO ACESSIVEL,
SATISFACAO DO CLIENTE E BEM-ESTAR DOS COLABORADORES. A IMPLANTACAO
DE UM PROGRAMA COMO O 5S E UM DOS PROPULSORES QUE PODEM TRAZER
GRANDES MELHORIAS PARA TODA A EMPRESA E ELEVAR OS NIVEIS DOS
RESULTADOS. PROPOS-SE NESTE TRABALHO A IMPLANTACAO DO PROGRAMA 5S
EM UMA EMPRESA DE CORDOARIA, BUSCANDO DEMONSTRAR NA PRATICA A
EFICIENCIA DOS RESULTADOS DO PROGRAMA. A METODOLOGIA TEM COMO
CARACTERISTICA A PESQUISA QUALITATIVA QUE TRAZ UM ESTUDO AMPLO DO
ASSUNTO PESQUISADO, E APLICADA COM O INTERESSE DE UTILIZACAO E
CONSEQUENCIAS PRATICAS DOS CONHECIMENTOS, SEGUE COM OS OBJETIVOS
EXPLORATORIO POR DESENVOLVER, ESCLARECER E MODIFICAR CONCEITOS E
IDEIAS, ATRAVES DA PESQUISA BIBLIOGRAFICA E ESTUDO DE CASO APLICADO
EM CAMPO. COMO RESULTADO, A IMPLANTACAO DO PROGRAMA NA EMPRESA,
MAS MANTENDO O FOCO DO TRABALHO NOS SETORES DE MANUTENCAO E
QUALIDADE, TEM-SE RESULTADOS POSITIVOS, UM CRESCIMENTO DE 10% EM
TRES MESES, SAINDO DE 85% PARA 95%, OU SEJA, UMA MEDIA DE 88% DE META
DO PROGRAMA ALCANCADO.

PALAVRAS-CHAVES: MANUFATURA ENXUTA; GESTAO VISUAL; FERRAMENTAS
DA QUALIDADE; PROGRAMA 5S.
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1. INTRODUCAO

Nos ultimos anos as empresas vém vivenciando grandes transformacdes industriais, as
melhorias dos processos e resultados tem sido o foco para adequar-se ao cenario econdémico,
politico e social. Percebe-se que a preocupacdo ndo estd somente nos produtos ou clientes,
mas também no bem estar dos colaboradores, pois colaboradores motivados estdo propicios a
alcancar otimos resultados, aumentando a produtividade e diminuindo os desperdicios, para

isso as empresas podem contar com varias ferramentas da qualidade.

O 5S é originado de cinco palavras japonesas onde suas iniciais sdo com a letra “S”,
sendo: seiri (senso de utilizacdo), seiton (senso de organizacdo), seiso (senso de limpeza),
seiketsu (senso de salde e padronizacdo) e shitsuke (senso de autodisciplina). Importante para
ter sucesso e eficiéncia na implantacdo de qualquer programa ou ferramenta da qualidade, é
preciso seguir rigorosamente as etapas necessarias do processo.

O objetivo geral deste artigo é desenvolver maneiras e técnicas para a implantagdo do
programa 5S, preparando todos os colaboradores e o parque fabril para uma cultura mais
adequada e focada na qualidade, organizacdo, padronizacao e seguranca no trabalho. Para isso
serdo realizadas a conscientizacdo dos colaboradores atraves de treinamentos, formacdo do
grupo de apoio e implantacdo de mecanismos para sustentabilidade do programa.

Espera-se com os resultados da pesquisa a melhoria dos processos internos da empresa
e a obtencdo da pratica profissional atrelada ao engenheiro de producdo. No momento a
empresa ndo possui nenhuma metodologia semelhante ao programa 5S, € visivel que ha
necessidade de mudancas, sendo que um ambiente mais organizado somente trara beneficios a

empresa e aos colaboradores.

Para isso, além dessa breve introducdo o artigo apresenta na secdo 2, uma revisdo
sobre os conceitos basicos do 5S, na se¢do 3, é apresentada a metodologia do trabalho, para na
secdo 4, apresentar os resultados e a discussdo dos mesmos, por fim, na secdo 5, sé@o
apresentadas as consideraces finais acerca do trabalho, bem como, uma breve reflex&o sobre

0s potenciais desdobramentos dessa pesquisa na empresa.
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2. CONCEITOS DO 5S

N&o h& uma convergéncia de informacgdes sobre a real origem do 5S. Alguns autores
citam que foi criado pelo saudoso Dr Kaoro Ishikawa, porém, ndo existe nenhuma citac&o nos
seus proéprios livros sobre essa suposta referéncia (RIBEIRO, 2006).

Ap0s se transformar numa grande poténcia econdmica, 0 Japdo se tornou vitrine para
outras organizacles, e outros paises, todos queriam conhecer as ferramentas gerenciais
utilizadas para justificar seu crescimento produtivo na manufatura (Qualidade Total, Sistema
de Produgdo Just-in-Time ou Lean Manufacturing, Manutengdo Produtiva Total - TPM,
Circulos de Controle de Qualidade - CCQ, o Principio de Melhoria Continua - Kaizen).
Entretanto, todas as organizagdes japonesas sdo unanimes em afirmar que o 5S é a base fisica
e comportamental para o sucesso dessas ferramentas gerenciais. Assim sendo, 0 5S passou a
ser adotado por inumeras organizagfes mundiais, tornando-se um pré-requisito dos seus
modelos de gestdo (RIBEIRO, 2006).

A partir de maio de 1991, este programa foi lancado formalmente no Brasil, foi
fundamental na criagdo do ambiente da Qualidade Total e tem sido reconhecido amplamente
pelas organizacGes. A pratica do 5S tem produzido consequéncias visiveis no aumento da
autoestima, no respeito ao semelhante, no respeito ao meio ambiente e no crescimento pessoal
(SILVA, 1994). A nomeacédo 5S vem de cinco atividades iniciadas pela letra “S”, (Quadro 1)
originarias do Japéo.

QUADRO 1- Significado de cada Senso

Sensos Significado

Seiri Conhecida na linguagem portuguesa como senso de utilizacdo, seguindo
uma metodologia de classificacao, selecdo, separacio e descarte.

Saber ter atitude para classificar somente o que € necessario e estdo em
condicdes adequadas de uso e descartando tudo o que é imutil, podendo
fazer um bem ao proximo, pois que nio serve mais para um, pode ser ufil
para outro.

Seiton Conhecida na linguagem portuguesa como senso de ordenacéo, seguindo
uma metodologia de arrumacéo e organizacao.

Procurar ter uma visdo espacial, saber planejar locais adequados para
guardar utensilios, otimizando espaco e tempo. Essas atitudes acabam por
desenvolver uma capacidade de planejamento. podendo melhorar o
conforto, eficiéncia e seguranca do ambiente.
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Seiso Conhecida na linguagem portuguesa como senso de limpeza, seguindo

uma metodologia de saber usar sem sujar, atacando as fontes de sujeiras.

O significado de limpeza ndo deve-se ter somente como pensamento de
limpeza fisica, mas também, saber que uma limpeza da alma e dos valores
humanos nos fazem muito bem. Tudo inicia em evitar sujar, zelar pelos
recursos e pelas instalagdes. atacando as fontes de sujeiras e mantendo
uma inspecio continua.

Seiketsu Conhecida na linguagem portuguesa como senso de satde e padronizacao,
seguindo uma metodologia de ter higiene no local de trabalho e
estabelecendo regras de convivéncia e de manutencdo dos trés primeiros

Conseguindo manter padronizado os trés primeiros “S”, nos permite no
dia-a-dia cuidar da saude do corpo e da mente, trazendo beneficios no
trabalho, familia, sociedade, causando um bem-estar e conservacgio
humana.

Shitsuke Conhecida na linguagem portuguesa como senso de autodisciplina,
seguindo uma metodologia de cumprir rigorosamente as normas, regras e
os procedimentos.

Quando falamos em ter autodisciplina. devemos reconhecer que é
exfremamente necessario cumprir rigorosamente o que foi estabelecido.
mantendo autocontrole, respeito, cooperacdo e responsabilidade.
Aprender a conviver com as individualidades desenvolvendo um espirito
de equipe.

Fonte: Adaptado de Ribeiro (2006).

Para Silva (1994), o 5S cria nas pessoas um espirito de melhoria, € um caminho
natural para introducdo do TQC. Seus beneficios sdo inUmeros como banheiros mais limpos e
organizados, locais mais faceis de trabalhar, mais disciplinas entre os colaboradores,
facilidade de localizacdo dos objetos, menos chances de acidentes, servicos mais rentaveis,

liberacdo de mais espaco, dentre outros varios.

2.1. FASES PARA IMPLEMENTACAO

Segundo Ribeiro (2006), é importante que o 5S tenha um dono, ou seja, uma pessoa ou
um comité responsavel pela sua coordenacdo. Essa pessoa deve fazer parte do 6rgdo da
qualidade ou gestdo estrategica, o comité deve envolver pessoas de VArios processos,
descentralizando a sistematica. O perfil adequado para o gestor do 5S é: acreditar na forga do

5S e dar exemplo com as suas proprias atitudes, ter capacidade de penetracdo em todos os
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niveis, ter uma lideranca natural, ser sistematico, critico, perseverante e com um bom jogo de
cintura.

Para Silva (1994), alcangar o sucesso na implantagdo do 5S, € inevitavel que essa
decisdo deve passar obrigatoriamente por uma decisdo estratégica, ou seja, € impossivel de
ocorrer sem que seja por intermédio do alto escaldo. Eles deverdo indicar um ou mais
representantes para adquirir conhecimentos, montar uma estrutura organizacional para
implantacdo, devem dar total apoio e serem exemplos no processo de implantacéo
demonstrando comprometimento para que 0s responsaveis possam elaborar um plano geral,
documentar a situacdo atual através de pesquisa, relatorio, videos ou fotos, e entdo evidenciar
seus pontos positivos e negativos.

Com relacdo ao tempo de implementacdo do 5S, Ribeiro (2006), coloca que, deve-se
entender o que é 5S implantado. O parametro que deve ser usado para tal ndo é o treinamento
de 100% dos funcionarios ou a realizacdo do dia de limpeza e descarte, como muitas
organizacOes fazem. O 5S deve ser considerado implementado quando 90% das instalacdes
atingirem um padrdo, em cada um dos 5 “S”, igual ou superior a 90%, por trés avaliacdes

consecutivas, desde que haja um periodo minimo de trés meses entre as avaliacoes.
2.2. AUDITORIA 5S

Para Borges (2012) o sucesso da implantacdo da metodologia 5S € necessario que haja
uma auditoria para pontuar o progresso da implantacdo em cada etapa, esta auditoria pode ser
realizada semanalmente, mensalmente ou em intervalos de até seis meses. Inicialmente
mapeia-se 0 ambiente que se deseja aplicar, desde os principais postos de trabalho, os
adjacentes ao posto principal e os ndo adjacentes a esta area. Normalmente o padrdo para 0s
quadros de auditoria sdo divididos em: itens de avaliacdo, pontuacgéo e padrdo de cada S.

Definir os critérios de avaliagdo, formar uma equipe para efetuar as auditorias, devem
ter como objetivos avaliar e fornecer um feedback referente ao plano de implementagéo ou
dos planos de acdo, fazer uma medicdo do plano atual para posteriormente avaliar a sua
evolucdo, verificar o estagio de consolidagdo da implantacdo do 5S. Essa formacgdo dos
auditores deve ser composta por pessoas treinadas e que ndo possuem relagéo direta com as
areas auditadas, seguir um critério igual para todas as areas. Depois de efetuar as auditorias
deve-se fazer a andlise quantitativa dos resultados, emissdo dos relatorios, divulgacdo dos
resultados e definicdo de metas (RIBEIRO, 2006).
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3. METODOLOGIA

A pesquisa tem como caracteristica a abordagem qualitativa, preocupa-se em analisar
e interpretar aspectos mais profundos, fornece analise mais detalhada sobre as investigagdes,
habitos, atitudes e tendéncias dos processos e da empresa pesquisada. Neste sentido,
fundamenta-se em uma pesquisa aplicada. Por sua vez, apresenta muitos pontos de contato
com a pesquisa pura, pois depende de suas descobertas e se enriquece com O Seu
desenvolvimento, tem como caracteristica fundamental o interesse na aplicacdo, utilizacdo e
consequéncias praticas dos conhecimentos.

Neste artigo o estudo de caso se faz necessario para aprofundar e explorar situacdes da
vida real cujos limites ndo estdo claramente definidos, além de ser utilizado tanto em
pesquisas exploratérias quanto descritivas e explicativas, pois segundo Gil (2014, p. 57), “o
estudo de caso € caracterizado pelo estudo profundo e exaustivo de um, ou de poucos objetos,
de maneira a permitir o seu conhecimento amplo e detalhado, tarefa praticamente impossivel
mediante os outros tipos de delineamentos considerados.”

Buscando ampliar seu horizonte no mercado nacional e internacional a empresa
pesquisada entende que se faz necessario melhorias internas no quesito qualidade de modo
geral, entdo o primeiro passo refere-se a implantacdo do programa 5S. Logo, se aplica uma
pesquisa de campo onde sera desenvolvida todas as etapas necessarias para a implantacdo do
programa 5S.

O desenvolvimento em campo, serd analisar a possibilidade de atuar em todos o0s
setores da organizacdo, porém dependendo da dificuldade e do tempo, o estagio podera
abranger somente uma parte ou setor da empresa, onde sera necessario documentar através de
relatérios, fotos e videos, fazer uma pesquisa com 0s colaboradores através de entrevista,
obtendo a opinido deles sobre o local onde trabalham, coletar sugestdes de melhorias.

Analisar o conteido coletado através de uma visdo sistematica, evidenciar os pontos
positivos e negativos, para iniciar um plano geral de implantacdo do 5S. Desenvolver placas
explicativas para colocar a vista em todos os setores, elaborar treinamentos com todos 0s
colaboradores para fazer o marketing do programa, esclarecer duvidas e deixar claro o real
motivo do programa.

Depois de deixar claro sobre a implantagéo do 5S e envolver todos os colaboradores,
da-se inicio a implantacdo do programa na préatica seguindo toda metodologia pesquisada na
literatura e explanada neste artigo.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Seguindo as metodologias pesquisadas na literatura descrita neste artigo, a
implantacdo do programa 5S na empresa se deu por etapas. Iniciou-se com uma reunido com
os diretores da empresa para a formacdo da equipe de comissdo, cinco pessoas foram
escolhidas, supervisor de manutencdo como coordenador do programa, supervisor de
qualidade, supervisor de logistica, engenheiro mecanico e técnico de seguranca.

A comissdo realizou o planejamento de implantacdo, em seguida foi apresentado o
planejamento aos diretores para aprovacao. O objetivo da empresa é que fosse implantado o
programa até dezembro de 2023, pois esse programa faria parte dos indicadores do programa
PPLR da empresa em 2024.

Foi escolhido uma mascote para campanha e implantacdo do programa 5S. Foi
Langada a campanha para escolha da mascote na escola do Bairro, onde 0s nomes seriam
sugeridos por alunos da escola. A escolha feita pela comissao foi Capitdo Cordinha, sendo a
aluna vencedora filha de um colaborador da empresa. A Figura 1 mostra o layout do mascote

que foi escolhido e desenvolvido pela empresa.

FIGURA 1 — Mascote do Programa 5S
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Fonte: desenvolvido pela empresa.

O Mascote Capitdo Cordinha estara no banner utilizado no dia da abertura oficial do
programa 5S, na (Figura 2) modelo da placa de informagdes sobre o 5S para cada equipe com
sua etiqueta de status de classificagdo: muito bom, bom, regular e ruim.

Os setores foram divididos em dois grupos (Administrativo e Producdo), dessa forma
mantendo o equilibrio e equivaléncia, devido a facilidade de se manter mais organizado e
limpo o setor administrativo em relacdo ao de producdo. Além disso, o setor de produgédo
possui &rea maior e mais circulagdo ocasionando mais sujeiras e maior dificuldade de se

manter organizado e limpo.
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FIGURA 2 — Parte do Banner com informagdes sobre 0 5S
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Fonte: desenvolvido pela empresa.

Os setores foram divididos de acordo com o tamanho da area e quantidade de
colaboradores, as metas iniciais sdo diferentes também para cada grupo, Grupo administrativo
as metas para serem considerados certificados terdo que alcangar 90% por trés meses
seguidos. O Grupo da Producdo foi estipulado uma meta de 85% por trés meses seguidos. Ao
atingir essas metas consideramos que a empresa estara certificada com o programa 5S.

Seguindo o planejamento, a proxima etapa foi a abertura oficial do programa 5S
focando na sensibilizacéo de todos os colaboradores, com a apresentacdo da comisséo, equipe
tatica, objetivo e importancia do programa, discurso do diretor executivo para sensibilizar
todos com a implantag&o.

Apbs a abertura oficial do programa 5S, deu-se inicio aos treinamentos dos trés
primeiros sensos no setor de manutencao e qualidade. Todos os treinamentos foram efetuados
pela comisséo do 5S, de acordo com a agenda de planejamento, iniciou-se o treinamento com
0 setor de manutencdo e laboratorio de qualidade (Figura 3). A apresentacdo do contetdo de
treinamento foi em PowerPoint na sala de reunifes. Explicado cada um dos sensos, com foco

maior nos 3 primeiros sensos, citado exemplos, dificuldades e beneficios das mudangas.

ENGENHARIA_DE
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FIGURA 3 — Treinamento do setor de manutencao e qualidade.

Fonte: proprios autores.

Depois do treinamento foram esclarecidas as ddvidas, a comissdo e os colaboradores
seguiram para o setor de manutencao, para tirar algumas fotos de como estava o setor.

Foi disponibilizado um Flip Chart, para os colaboradores escreverem suas ideias de
melhorias e necessidades para o setor, e em seguida iniciou-se o que chamamos de dia “D” a

aplicacdo dos trés primeiros S na pratica conforme (Figura 4).

FIGURA 4 — Inicio dos trabalhos para o dia “D”.

Fonte: proprios autores.

Os colaboradores se mostraram empenhados e motivados em aplicar 0os 3 primeiros
sensos no setor, conforme explicado no treinamento os colaboradores foram para o setor, e
iniciaram o primeiro senso, separagao e descarte.

Todos os materiais desnecessarios foram colocados em paletes e direcionados para a
garagem da empresa em uma area separada, todos esses materiais serdo analisados, se a

ENGENHARIA_DE
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utilidade para algum outro setor, ou se sera vendido para sucata, ou ainda disponibilizados

para doacdo aos colaboradores.

Em seguida iniciou-se o0 senso da limpeza, feito a limpeza nos armarios, paredes,
pecas, maquinas e no piso, e por fim o senso da organizacdo, onde todos 0s materiais foram
organizados em toda area do setor, finalizada essa etapa dos 3 primeiros S’s.

Nas Figuras abaixo é apresentado os resultados depois de praticar o dia D com

aplicacdo dos 3 primeiros sensos no setor de Manutencdo (Figura 6) e Qualidade (Figura 5).

FIGURA 5 — Inicio dos trabalhos no setor da qualidade.

Antes Depois

Fonte: proprios autores.

Depois de aplicar os 3 primeiros sensos, todas as ideias de melhorias e necessidades
escrita no Flip Chart, serdo avaliadas, verificando necessidade, urgéncia, custo e viabilidade

para programar a eXecugao.
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FIGURA 6 — Inicio dos trabalhos no setor de manutencéo.

Fonte: proprios autores.

Para que fosse possivel dar andamento no programa a comissao se reuniu para definir
padrdes de demarcacdo e identificacdo para cada utensilio. Foram desenvolvidos os modelos
de identificacbes externas e internas de armaérios, identificacdo de lixeiras seletivas,
equipamentos, fundo de apresentacdo, apresentaces para o 5S, comunicado interno e de uso
geral. Também foram criados padr@es de como organizar e padronizar 0s arquivos em pastas
nas areas de trabalhos dos computadores, cada setor ficou responsavel em padronizar sua area
de trabalho.

O proximo passo da comissao foi realizar reunido de alinhamento com todos os lideres
e supervisores, que chamamos de equipe tatica de apoio do 5S, para demonstracdo dos
modelos aprovados de identificacbes e apresentacBes. Solicitado a equipe téatica que

iniciassem as divulgacGes para os colaboradores sobre a necessidade e importancia das

ENGENHARIA_DE
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identificacbes e demarcacdes dos setores. Conforme (Figura 7), podemos observar alguns

exemplos de demarcacdes e identificagdes do setor de manutencdo e qualidade.

FIGURA 7 — Exemplos de demarcagdes e padronizagéo da pintura do piso.

Fonte: proprios autores.

As maiores dificuldades encontrada na implantacdo do programa, foi com a percepcéo
dos colaboradores referente as melhorias que o programa tras em todo ambiente fabril, apesar
das informac0Oes serem claras, dificuldade para parar a producgéo e juntar os colaboradores
para reunides de treinamento e alta rotatividade dos colaboradores.

Apo6s implantar os 5S e iniciada as auditorias no més de julho, os setores de
manutencdo e qualidade que estdo sendo o foco neste trabalho, rapidamente tiveram
resultados bons, haja vista que, por serem setores com menos colaboradores e também com
maior entendimento do programa. A Figura 8 apresenta o grafico dos resultados dos trés
primeiros meses de auditorias referente ao placar de indice geral da empresa.

FIGURA 8 — Resultados das auditorias nos setores de manutencgéo e qualidade.
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Fonte: proprios autores.

O programa foi implantado e as mudancas estdo acontecendo, é visivel que os
resultados estdo melhorando, a empresa estd mais organizada, melhorando seus setores,
alguns indicadores ja mostram que os desperdicios estdo menores, ganho de espaco fisico. Os
setores de manutencdo e qualidade onde foram o maior foco do trabalho, os resultados estdo
sendo incriveis, a organizagdo, limpeza e padronizagdo foi altamente vista por todos, estdo
sendo setores referéncia para todos 0s outros setores.

5. CONSIDERACOES FINAIS

Com a implantacdo do programa na empresa, mas mantendo o foco do trabalho nos
setores de manutencdo e qualidade, os resultados foram positivos, onde 0s setores tiveram um
crescimento de 10% em trés meses, saindo de 85% para 95%, com uma média de 88%.
Espera-se que a manuten¢do do programa seja continua, buscando indices cada vez melhores,
pois se espera de meta uma média de 90% ao final do ano.

O programa traz consigo algumas regras simples, porém dificeis de seguir, é
necessario que haja empenho, dedicacéo, flexibilidade e autodisciplina das pessoas. Durante a
implantacdo do programa, algumas dificuldades foram vivenciadas, mesmo tendo o apoio dos
diretores, as principais dificuldades foram juntar as equipes para fazer os treinamento, teve-se
que fazer os treinamentos aos poucos, ndo podendo prejudicar a linha de producdo da
empresa, fazendo por equipes e atendendo sempre datas sugeridas pelos supervisores, na qual
ndo trariam tantas perdas de producgdo, outra dificuldade foi a alta rotatividade de

colaboradores, também a implantagdo do programa na empresa toda a0 mesmo tempo trouxe
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bastantes desafios, a formacdo dos auditores e por fim o interesse dos colaboradores mais
antigos em aceitar algumas mudancas.

Para obter o sucesso da implantagdo e minimizar todas essas dificuldades, foi muito
importante seguir todas as fases e etapas planejadas, sendo flexivel e atento as dificuldades,
pois em alguns momentos houve necessidade de parar e repensar algumas acfes, para seguir
em frente, assim conseguiu-se seguir adiante com o trabalho.

O tema central do trabalho esta diretamente relacionado com o objetivo da empresa,
sendo que os diretores contribuiram ativamente no desenvolvimento do programa, dando total
apoio na formacdo da comissdo, na disponibilidade de recursos, na cobranga da participacao
das pessoas em todos 0s niveis organizacionais, como gerentes, supervisores e lideres de
setores, que foram muito importantes para definir uma equipe tatica de apoio a comissao do
5S.

Apesar de todas essas dificuldades o programa estd sendo implantado com sucesso, a
empresa estd mais limpa, organizada e 0s setores de manutencdo e qualidade estdo servindo
de referéncia para todos os outros setores. E visivel os beneficios que os resultados do

programa estéo trazendo para empresa.
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