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Resumo: O estudo de caso aborda a implementag@o da ferramenta 5S no setor de manuteng@o na “Industria de
Embalagens”, de acordo com a metodologia, o programa esta dividido em cinco etapas. Desta forma segue a
primeiro pilar (Seiri) Descarte, o segundo (Seiton) Organizagdo, o terceiro (Seiso) Limpeza, acompanhada do
quarto pilar (Seiketsu) Padronizagdo e do quinto (Shitsuke) a Ordem Mantida. A pesquisa caracterizada como
estudo de caso em funcdo do carater pratico, mediantes os resultados serem utilizados na solugdo de problemas
trata-se de uma pesquisa exploratdria, focada em pequenas amostras, proporcionando uma melhor visdo e
compreensdo dos problemas e busca aprofundar-se nas informagdes através de referéncias bibliografias. A
pesquisa observou o aprendizado natural absorvido com maturidade pelos colaboradores em relacdo a mudanga
cultural diante deste desafio, além dos beneficios tangiveis mensurados na implementagdo da ferramenta 5S,
foram observados os beneficios intangiveis. Tais como: 0os comportamentais € 0s organizacionais.
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Abstract: The case study discusses the implementation of 5S tool in the maintenance sector in "packaging
industry", according to the methodology, this program is divided into five stages. Thus follows the first pillar
(Seiri) Disposal, the second (Seiton) Organization, the third (Seiso) cleaning, accompanied by the fourth pillar
(Seiketsu) standardization and the fifth (Shitsuke) the order Maintained. The research characterized as a case
study in the light of practical character, through the results will be used in troubleshooting, this is an exploratory
research, focused on small samples, providing a better overview and understanding of the problems and seeks to
deepen the information through references bibliographies. The research showed the natural learning absorbed
with maturity by employees in relation to cultural change on this challenge in addition to the tangible benefits
measured in the implementation of 5S tool, were observed the intangible benefits. Such as the behavioral and
organizational.
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1. Introducao

Para Ghodrati e Zulkifli (2013) em sua pesquisa, evidencia que varios pesquisadores
possuem diferentes pontos de vista sobre a ferramenta 5S. Neste contexto Ansari e Modarress
(1997) opinam sobre impacto positivo sobre a seguranca dos 5S. J& Pheng (2001 apud
Ghodrati e Zulkifli, 2013) salienta que os 5S ajudam na qualidade do produto. Os autores
Ahmed, S. and M. Hassan (2003) e Eckhardt (2001 apud Ghodrati e Zulkifli, 2013)
reconhecem os 5S como organizagdo do ambiente. Moradi e Abdollahzadeh (2011); Ahuja e

Khamba (2008); Ho et al. (1995 apud Ghodrati e Zulkifli, 2013) os 5S tem ligacdes com
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TPM. Sendo que Hines e Holweg (2004) e Pavnaskar et al. (2003) acreditam que os 5S se

enquadrado na filosofia lean.

De acordo com Jafari et al. (2014) e Shaikh (2015) a implementagdo do 5S ¢ a base para
que haja aumento na eficiéncia produtiva, na padronizacdo de praticas, na melhoria da
seguranca, na reducdo do tempo de ciclo, na satisfacao do cliente e na flexibilidade pessoal,
no alto espirito e na motivagdo. O 5S ¢ uma maneira de melhorar o desempenho e organizar
todo o sistema organizacional Ghodrati e Zulkifli (2013). Para os autores Wakjira e Pal Singh
(2012) e Singh et al. (2013) os 5S é um processo sistematico de limpeza para alcancar um
ambiente adequado no local de trabalho envolvendo os funcionarios com um compromisso de
implementar a pratica de organiza¢do. Em acordo Jafari ef al. (2014) e Khedkar (2012) os 5S
ajuda as equipes enxergar os problemas para alcangar resultados mais consistentes quando o
local de trabalho n3o ¢ limpo e os problemas estdo determinados a acontecer. E quando ¢
utilizado como método de gestdo ¢ muito eficaz e eficiente para a melhoria de toda
organiza¢do, tem impacto excelente sobre questdes de seguranca e ambiental, perda de

recursos € muitos outros (Ghodrati e Zulkifli, 2013; Panchal, 2012).

Para a industria de embalagens, o setor de manutengdo impacta diretamente nas linhas
de produ¢do de embalagens alimenticias, quando estas linhas passam por manuten¢do. Com
aplicacdo da metodologia da ferramenta 5S, o setor passara apresentar um mais ambiente
limpo, mais organizado e mais saudavel, o que exigem padronizagdo das praticas de trabalhos

e trabalhos para ostentag¢ao do projeto.

O objetivo ¢ implementar a ferramenta 5S no setor de manuten¢do aplicando melhorias
no ambiente de trabalho deixando-o mais limpo, organizado, saudavel para padronizar as
praticas de trabalhos para reduzir os desperdicios. O projeto estd organizado em 5 pilares,
sendo que o primeiro aborda as praticas do descarte separando o util do ndo util e na
colocagao de etiquetas, o segundo trata-se da organizacao, o terceiro destina-se a limpeza, o
quarto pilar segue com a padronizacdo das praticas de trabalhos e o quinto aborda a ordem

mantida para verificar se todos os pilares estdo sendo seguidos.
2. Revisao de literatura
2.1 Origem 58

Para Liu (2006) e Sorooshian et al. (2012) o conceito 5S foi desenvolvido originalmente

em 1980 e Ho et al. (1995) apud Shaikh (2015) afirmam que um quadro da aplicacdo dos 5S
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dentro de uma empresa foi formalizado pela primeira vez por Takashi Osada (Ho et al.,
1995). O autor Osada (1995) defende os 5S como as cinco chaves para um Ambiente de
Qualidade Total, que oferece um caminho para uma estratégia para o desenvolvimento
organizacional, aprendizagem e mudanca. Enquanto Hirano (1995) afirma que os 5S em seus
"Cinco Pilares do Visual Workplace (local de trabalho)", constitui a pedra fundamental para a
produtividade torna-se a formula industrial, a qual diferencia uma empresa de seus

concorrentes.
2.2 Os Fundamentos do 58

Para Haroldo (2006) o principio da implantacdo da ferramenta 5S pode ter um
entendimento melhor através do diagrama de Hershey, reconhecido psicologo americano pela
abordagem sobre o comportamento das pessoas dentro das organizagdes, conforme ilustra a

Figura 1 e Figura 2.

Comportamento Coletivo I/

Comportamento Individua

Atitudes

Conhecimento

Figura 1 - Ciclo do conhecimento (natural)

Fonte: PDCA (2014)

Comportamento Coletivo //-

Comportamento [ndiﬁduﬂ/

Atntudes

Conhecimento

Figura 2 - Ciclo do conhecimento (induzido)

Fonte: PDCA (2014)

2.3. Conceitos de 58

Segundo Liu (2006) a ferramenta 5S foi desenvolvida originalmente por Takashi Osada

em 1980 e nas pesquisas de (Sorooshian et al., 2012) neste mesmo ano foi introduzida nas
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empresas japonesas. Para Lingareddy et al. (2013) e Singh et al. (2013) os 5S ¢ uma
ferramenta enxuta que envolve os funcionarios para implementar a pratica da organizagao no
ambiente de trabalho e Panchal (2012) salienta que esta ferramenta ajuda nas analises dos

processos em execu¢do no local de trabalho.

De acordo com Osada (1991) a pratica dos 5S destina-se organizar o local de trabalho,
para manté-lo limpo, para manter as condi¢des padronizadas e para manter a disciplina. Ja
Korkut (2009) e Jafari (2014) salienta que a filosofia 5S concentra-se no trabalho eficaz da
organiza¢do do local de trabalho, a simplificagdo do ambiente de trabalho, na redu¢do dos
desperdicios melhorando a qualidade e a seguranca nas condi¢des de trabalho. Para Michalska
e Szewieczek (2007) ¢ uma estratégia que produz resultados por uma sistematica na
abordagem do planejamento e na organizacdo das atividades. Alguns autores Ananth e
Vinayagam (2012); Michalska e Szewieczek (2007); Korkut (2009) afirmam que a filosofia
dos 5S tem suas raizes no Japdo e as siglas vém de cinco palavras japonesas conforme

descrito abaixo:
Seiri — Senso de Descarte

O senso tem como objetivo criar a cultura e combater os desperdicios através da
utilizacdao racional dos recursos ¢ da conservagdo das instalagdes (Haroldo, 2010; Gavioli,
2009). Em acordo Korkut (2009) o arranjo ¢ usado para nomear e manter cada material no
local adequado. E contribui para manter o local de trabalho limpo para melhora a eficiéncia na
execucao de operagdes (Khedkar, 2012). Como atingir esta cultura (Haroldo, 2010; Gavioli,
2009):

v Analisar cada recurso no ambiente;

v' Retirar todas as coisas e documentos de gavetas, armarios e outros compartimentos;

v" Manter proximo apenas o que usa com muita frequéncia;

v Objetos com pouca frequéncia de uso, deixar em local demarcado para utilizagdo

coletiva;

<\

Evitar manter recursos em excessos;

\

Evitar descartar aquilo que ainda pode ser usado;

v' Manter as instala¢des em boas condi¢des de uso.
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Seiton — Senso de Organizacio

Foca a necessidade do local de trabalho em ordem como as ferramentas, os
equipamentos e os materiais devem ser organizados de forma sistematica para o mais facil e o
acesso mais eficiente (Panchal, 2012). Isto significa preparar os itens necessarios
ordenadamente e sistematicamente de modo que eles podem ser facilmente tirados e
devolvidos no local original apds o uso (Sorooshian et al., 2012). Para Gavioli (2009) e
Haroldo (2010) o objetivo ¢ criar a cultura da seguranca e da otimizag¢ao do tempo a partir da

organizagao fisica e racional do ambiente, tais como:

v" Definir o local e dispositivo adequado para guardar os recursos;

v" Guardar os recursos de forma que seja facil a sua localizagdo visual,

v Evitar a mistura de recurso com caracteristicas diferentes;

v' Identificar e sinalizar os recursos, locais, posto de trabalho, para evitar perda de

tempo.
Seiso — Senso de Limpeza

De acordo com Malik (2014) o senso representa a limpeza do local de trabalho. Depois
de classificar as coisas uteis e colocd-las em ordem (Sorooshian et al., 2012). Para Gavioli
(2009) e Haroldo (2010) a terceiro senso consiste em eliminar a sujeira ou objetos estranhos,
através da identificagdo de sua origem com o objetivo de criar a cultura do zelo pelas

instalacdes e recursos a partir da limpeza feita como postura de inspecao, tais como:

v' Responsabilizar o proprio usuario pela limpeza do ambiente;

v Usar adequadamente os locais de uso coletivo, sempre que sair deixa-los limpos e
organizados;

v' Analisar se as lixeiras e outros coletores de residuos facilitam a manutencdo da
limpeza (quantidade, localizagdo, sinalizacdo, frequéncia de retirada do lixo e pratica

de coleta seletiva).
Seiketsu — Senso de Padronizar

Para Jain (2014) as praticas de trabalho devem ser consistentes e padronizadas. A
padronizacdo de procedimentos e condigdes de trabalho fornece transparéncia e ajuda a
equipe implementar e realizar tarefas rapidamente (Liu, 2006). Esta aplicagdo e consolidagao

dos trés primeiros S, favorecem as condi¢des a satde fisica e mental, a partir da padronizagao
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de ambiente e regras comportamentais ¢ da eliminacdo de contaminacdo e riscos a saude

(Gavioli, 2009; Haroldo, 2010). Tais como:

v' Identificar as instalagdes e recursos de acordo com os padrdes estabelecido pela
empresa;

v" Discutir com as equipes as regras de convivéncia para os comportamentos que
incomodam algumas pessoas;

v Levantar com as equipes das areas especializadas em saude ocupacional, quais os
problemas prejudicam as pessoas;

v" Conscientizar as pessoas a usarem adequadamente os recursos ergonémicos e seguir

os procedimentos e normas voltadas para a satde e seguranca.
Shitsuke — Senso de Ordem Mantida

Este senso finaliza o ciclo do 5S. Manter e rever padrdes. Uma vez que os 4S anteriores
tenha sido estabelecido, eles se tornam a nova forma de operar (Jain, 2014). De forma a
garantir que a empresa continue a melhorar continuamente utilizando as etapas anteriores do
5S (Shaikh, 2015). Para Gavioli (2009) e Haroldo (2010) objetivo € necessario criar a cultura
da autodisciplina, ndo somente para o programa 5S, mas para varios fundamentos, como

normas, regras, procedimentos, tais como:

v' Manter o 5S no dia-a-dia;

v' Cumprir rigorosamente todos os compromissos assumidos na data e horarios
definidos;

v Cumprir rigorosamente os acordos, normas e regras independente de cobrangas;

v' Analisar se as atitudes de alguns prejudicam outras pessoas direta ou indiretamente.
2.4. Auditorias

Sao auditorias realizadas por profissionais treinados em auditorias de 5S e que ndo tem
relagdo com as areas auditadas. De acordo com Haroldo (2010), normalmente tem um ou mais

dos seguintes objetivos:

v" Medir o padrio atual do 5S para posteriormente avaliar a sua evolugao;
v" Verificar o padrio atual do 5S e compara-lo com a meta estabelecida;
v" Servir de ferramenta de promogao continua dos 5S;

v Comparar a evolugdo do processo dos 5S por toda a empresa;

v" Servir como feedback do plano de implantagdo ou dos planos de agio;
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v" Verificar o estado de consolidagdo da implantac¢do dos 5S.

2.5. Beneficios

Para Michalska e Szewieczek (2007); Mazzafero e Grosselli (2009) e Thakkar (2014) e
Shaikh (2015) alguns dos beneficios apontados na implementagdo da ferramenta 5S sao:
melhoria da qualidade; eliminacao de desperdicios; redugao de custos; melhorias do ambiente
de trabalho; otimizacdo do espag¢o; mudanca dos habitos e comportamentos; espirito de
equipe; autodisciplina; eliminacdo do stress das pessoas; incremento da eficiéncia;
administracao participativa. Haroldo (2010) comenta que, além dos beneficios apontados,
trata-se de um processo de aprendizado influenciado muitas vezes com base na aplicacao de

outras ferramentas gerenciais.
3. Metodologia do estudo de caso
3.1. Estudo de caso

A pesquisa foi realizada no periodo entre os meses de Maio a Setembro de 2012 e a
organizagdo selecionada para o estudo de caso foi “Industria de Embalagens” fundada em
1941. A empresa possui um portfolio de produtos em varios seguimentos, tais como: papel,
papeldo e sacos multifoliados. A matriz esta localizada no Parand e as demais filiais nos

Estados do Sul do Pais.

O estudo abordou a aplicagdo da ferramenta 5S no setor de manutencao da organizagao.
Pois atualmente vem ocorrendo reclamagdes informais, ferramentas em mau estado de
conservagdo, desperdicios de recursos e energia, e falta de organizagdo no ambiente de
trabalho. Logo a pesquisa apresentou dados, nos quais, no periodo entre os meses de Maio a
Setembro de 2012 o Setor de Manutengao gastou R$ 13.290,91 em aquisi¢des de ferramentas
para reposi¢do, sendo que grande parte dessas aquisi¢des foram por motivos de extravio.
Também existe um custo de aproximadamente R$ 150.000,00 com materiais ndo uteis
danificados ou em local inadequado. Diante da analise de dados apresentados, a empresa
consensou a implanta¢do do programa 5S no setor. O fato o qual proporcionou a elaboragao
do estudo de caso, para investigar a aplicagdo do programa e mudanga cultural dos

colaboradores.
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3.2. Metodologias de pesquisa

Caracterizada como estudo de caso € um estudo profundo e exaustivo de um ou poucos
objetos, para seu amplo detalhamento e conhecimento (Yin, 2010). De acordo com Marconi e
Lakatos (2007) a pesquisa esta caracterizada como aplicada, em fun¢do do carater pratico,
mediantes os resultados serem utilizados na solug¢do de problemas. Tratando-se de uma
pesquisa exploratoria (Malhotra, 2011) foca em pequenas amostras, proporcionando uma
melhor visdo e compreensao dos problemas. A pesquisa exploratdria busca aprofundar-se nas
informagdes através de referéncias bibliografias (Gil, 2002). Segundo a forma de abordagem a
pesquisa € quantitativa e qualitativa. Para os autores Gomes e Araujo (2006) apud Cruz
(2014) a pesquisa quantitativa ocorre na coleta de dados através de questionario, traz em

nimeros as opinides ¢ informagdes para realizar a classificagdo e organizagao.

No que tange aos métodos para realizar a coleta de dados, eles foram divididos em 5
etapas e subdivididos em 20 entregas. Foi elaborado o cronograma de para cada etapa com
data de inicio e fim das atividades e cada membro do grupo num total de 10 integrantes ficou
responsavel pela execucdo e monitoramento das atividades, bem como as realizagdes de
contramedidas para o alinhamento do projeto. O desenvolvimento ocorreu em etapas:
Defini¢des Iniciais; Revisdo Bibliografica; Planejamento e Execucdo da Coleta de Dados;

Estudo de Caso e Conclusoes.
4. Analise de Dados
4.1. Pilar Seiri — Senso de descarte

Na primeira fase do programa foi necessario mapear e listar todas as areas internas e
externas do Setor de Manuten¢@o num total de 25 areas. Alguns exemplos: Oficina mecénica,
Oficina elétrica, Oficina civil, Planejamento e controle de manutencao, STAP, area externa,
entre outras. Apods as listagens das areas foi possivel identificar os desperdicios na inspecao
inicial, ilustradas pela Figura 4, sendo assim, etiquetaram-se os materiais conforme ilustradas
pela Figura 5 modelos de etiquetas, classificando-as de acordo com as caracteristicas de cada

tipo de etiquetas sendo material de descarte, material de reparo e material util.
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Figura 4 - Desperdicios de materiais

Fonte: Autor

::> MATERIAL PARA DESCARTE

Figura 5 - Modelos de etiquetas

Fonte: Autor

Os materiais identificados e etiquetados eram cadastrados no inventario de descarte.
Esta acdo precisa identifica qual era o tipo de material, a quantidade, o valor do material em
moeda, o tipo de etiqueta e a possivel remog¢ao para o almoxarifado, bem como o responsavel
pela execucao da atividade. Em funcdo deste trabalho pode visualizar a quantidade de
material etiquetados ilustrado pela Figura 6 totalizando 524 itens sendo que 329 itens foram
descartados, 33 itens enviados para reparos e 162 itens uteis foram removidos para o

almoxarifado.
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Quantidade das etiquetas

Total de 524 etiquetas.,

Figura 6 - Qualidade de materiais etiquetados

Fonte: Autor

Outra fonte importante de informacgao gerada na etapa de implementag¢ao no 1° pilar foi
o valor mensurado na classificacdo de cada material. De acordo com os materiais inventariado
¢ possivel observar através da Figura 7, que todos os materiais inventariados no descarte
(material de descarte, reparo e util) somaram-se R$ 172.459,50 sendo que cerca de 60% dos

materiais etiquetados foram descartados, pois nao havia utilizagao.

Figura 7 - Valor mensurado para cada tipo de etiqueta

Fonte: Autor

4.2. Pilar Seiton — Senso de Organiza¢do

O segundo pilar concentra-se na classificagdo da utilizagdo do item pela frequéncia do
uso, ou seja, encontrar uma localizacdo adequada para os materiais, ferramentas e
equipamentos. Como ¢ percebido pela Figura 8, “o antes e depois” do senso da organizagao,
exigiu um grande esfor¢o da equipe, pois o trabalho ndo ¢ somente a organizagdo dos
materiais, ferramentas e equipamentos, mas sim o envolvimento de todas as pessoas do Setor
de Manutengdo, cada pessoa tomou conhecimento sobre o senso da organizacdo e foram

receptiveis na mudanca cultural do setor.
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O fato mais importante ocorrido foram alguns relatos dos proprios colaboradores, que
apés organizagdo, o ambiente de trabalho estava mais agradavel, mais hostil e isso contribui
para melhorar a qualidade de vida. “Poderiamos ter feito isto antes, mas nunca ¢ tarde para

aprendermos. ”, disse um colaborador.

Figura 8 - Antes ¢ depois, no senso de organizacao

Fonte: Autor

4.3. Pilar Seiso — Senso de Limpeza

A abertura do Senso de Limpeza iniciou através de uma reunido, a qual o gestor da area
passou algumas orientacdes sobre a importancia da participagdo de todos no programa 5S
sendo, que a participac¢do de cada colaborador ¢ fundamental para a implantagdo do programa
no setor. Apos a reunido de abertura, com todos os colaboradores cientes da importancia do
senso da limpeza iniciou-se a execucao da atividade de limpeza. Como o setor manutencao
possui vdrias areas, dividiu em equipes para que todas as areas fossem limpas. Impressionante
a pro-atividade, o comprometimento, a organizacdo e a realizacdo das atividades por cada

membro da equipe. Os resultados estdo ilustrados conforme Figura 9.

67



Journal of Lean Systems Hidalgo et al. (2016)

Figura 9 - Antes e depois do senso de limpeza
Fonte: Autor
Outro fato a analisar foi as etiquetas listadas dos principais pontos de sujeiras com o
objetivo de encontrar as causas raizes. Conforme Tabela 1 foram listadas 9 causas raizes e

posteriormente aplicado 9 planos de contramedidas, a quais foram todas concluidas para

eliminagdo das fontes de sujeiras.

Tabela 1 - Fontes de sujeiras e contramedidas

FOMTES DE SUJEIRA AGAD hESPMSi\FE.D&TA.EGHBLUSIﬂ

Elirninar ar comprimdo A 1712112
Magquina de Lavar Pecas
Criar a instrugdo de trabalho B 16/01/13
Torno da Ferramentana Cnar o padrdo de impeza Lo 210113
Seira Fita Cnar o padro de impeza D 1710113
Maguina de Solda Adquirr tapume de isolamento e contenc io E 19/03/13
Vapor da Maguina de Vacuo Implantar impeza e pintura penadica F 12/04/13
Armano de Limpeza Eliminar armario fixando ferramentas na parede G 21/0113
Remover para a central de residuos H 210113
Reservatério de Oleo Usado Mao foi possivel remover. A area foi limpa, | 26/00/13
organizada e serfo instruidos os envolvidos.

Banheire Interno Disponibilizar capacho J 26/02/13
Banheiro Externo Melhorar a gestdo visual/Disponibilizar tapete L 26002113

Fonte: Autor.
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4.4. Pilar Seiketsu — Senso de Padronizacdo

Com a evolugao do projeto e com o amadurecimento da filosofia entre os membros da
equipe e dos colaboradores, foram possiveis criar e procedimentar os 26 padrdes proposto
entre instrucdo de trabalho (IT) e ligdes de um ponto (LUP). Conforme ilustra a Tabela 2,

todos os 26 padrdes foram concluidos.

Tabela 2 - Padrdes propostos

| senso | Acso | Descricécdascac | pata | Responsaver | status |
D& &care 1 IT do processo die descarte 14022013 A CLLIDE
2 IT conbrale e etiguestas Reparo 21012013 B ORCLUID
3 LUFP de eliquetas 210172013 © CHCLLNDC:
Drganizacio 4 IT pl identficacio 110252013 = COMCLLNDC
5 IT g requénoia de uso 12013 ¥ COMNCLLNGDG
& IT de organizacio do setor adrmamsirativo {20/02/2013) (] COMNCLUIDD
T IT dhix organizacio do setor de mecinica G1A022013 o] D0
1] IT de orgamzacio do setor de eldnca O1/0Z/2013 (<] LN
8@ IT organizacio da olicina chal 200012013 H L LI
10 IT organ, depdsitos de tintas ¢ matenais de manutencio cral 20012013 H COMNCLLIDC
11 IT dix arganeacio cabine de pintura {(civil) RO H
12 LUP carmnho dos mecmoos 1BM0ZEZ013 H
13 LU carmnho dos aleirecistas P1OZ2013 | O CLLIDC
14 LLUIP responsivel de dren 14012013 J COMCLLIDD
16 LUP cer irmeentidinico 14012013 L ¥
18 LUP g/ demarcacia 0022013 X} o]
17 LUFP v compuiadares (Cpu, cabos, Acessdnos, elc ) 1022013 M WL LG
Limpeza 18 IT de impeza da maquina de lavar pecas 11022013 L) COCLLND
15 IT diz fontes de supsing (dentificacio o controla) FEAID013 B COMNCLLIDC
20 IT consermcio da impea dos banbeiros 1TMO22013 ] i
21 IT i Wimipeera da ws fa e AXO22013 (]
22 LUF pf chack-ligt (impeza & inspaciio) ZRON2093 E HCL LN
23 Melhona da gestio wsual SO0 L) COMCLLIDOD
24 Padronizar aspecto visual dos colnboradonrss G121 -] COMCLLIDC
28 Clheck-list hrngpersa FEAIS01E H ]
26 LUF i controke de contra medidas D203 J 1]

Fonte: Autor.

4.5. Pilar Shitsuke — Senso de Ordem Mantida

Este senso finaliza o ciclo do 58S, exigindo o comprimento e a autodisciplina. Para
manter o projeto 5S, o Setor de Manutencao foi dividido em 25 areas e cada area passou a ser
monitorada por um responsavel. Com a divisdo do setor em dreas, elaborou-se um
planejamento para realizagdo de auditorias conforme Tabela 3. A auditoria ¢ mensurada em
trés formas: excelente 2 pontos (>= 85%); requer ateng¢do 1 ponto (>=50% a <85%); ruim 0
pontos (<50%). A auditoria ¢ realizada uma vez ao més e cada area auditada recebe uma
classificagdo em relacdo aos comprimentos dos padrdes propostos conforme Figura 10 -
modelo de selo de classificacao das areas. Quando a area ndo alcanca a meta na auditoria, sao
gerados planos de agdes para que o responsavel da area elimine o problema identificado.

Algumas destas acdes sdo visualizadas pela Tabela 4.
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Com as realizagdes das auditorias desde o inicio, o projeto caminha para ascendéncia

positiva na avaliagdo dos conforme apresentado pela Figura 11. Para mesurar financeiramente

a implantagdo do projeto 5S no setor de manuten¢do elaborou-se uma forma de apurar os

custos e medir os beneficios. Durante o periodo de Setembro (2012) a Maio (2013) foram

apontados todos os custos como, por exemplo: Horas extras, reformas, pinturas, entre outros.

J& para os beneficios foram alocados da seguinte forma: Reducdo do valor gasto na compra de

ferramentas de reposi¢cdo, valor agregado nos materiais catalogado no subinventario do

almoxarifado apos separagao do util e ndo util; geracao de receita dos materiais descartados,

entre outros.

Tabela 3 - Planejamento de auditorias

PLANEJAMENTO DE AUDTORIAS

AREA

AHEA DXTERNA MANTTENCAD

TR R AR 1
CARCSE BT ALTA
CAREYE [H FINTURA

B RGBT
IHCPORSITR [ TEXTAS
FEHHAMTXTARLL

GERADHE

A 12022013 WOTA 2ATATELN

ST

06 06 2013

TR 202012

et

ltlg

HEHHH

EFIE TN A (VI
AR T [ AR
AHHTNA D SR AN
AHICTNA DLETHRC A

OFIC TN A MECANH &

PO E ATGNTAMENTO

| ronne by s cnas
SALS DA G LITRAEE

FEFEREE

PR

Fonte: Autor.

Figura 10 - Modelos de selo de classificagdes das areas

Fonte: Autor.

70



Journal of Lean Systems

Hidalgo et al. (2016)

Tabela 4 - Plano de agoes

FLANOS DE ACOES AUDITORLY 04 250313
L DESCRIC A0 D0 PROELEMA AREA RESPONSAVEL | IMAGEM ACAD FLANETADA STATLS 1
AT, FREVISTA
1 Falta i copasizagho sas sests ISPCME APORTAMENTD A x Ot s espossind CONCLIDG | BN
g | Bunsha *meI !M! JSPEME APOTAMENTO B s S coscumo | ®mu
o | Mo for ool adnguade, s s paredes o | 11 DEPOSTTODE TIVTAS, MATERLAISE : - P ——
Pt PINTLRA
1 Maserd pemocal desmade I£.OFICTSA DE SOLDAGEM D ox Mptrsns foram demapdas CONCLIDG | 41
1 Bise s & s devsinag o padeia et 1FATIONTERND B IDE | Liparokcdsismmrorsmpomands | CONCLUDO | 2001
1 et e idesticagho ¢ Besarpendng 1FATI EXTERND ¥ oz Orpesim e boctl CONCLIDG | 05T
1 T g ety + femnage 1PATIONTERND i o It posac emmaqan CONCLIDG | 10T
1 Fi drearmage radsiong e 150FICENA DE PALLET ] 1} CONCLIDG
g | M """”"“"“::I“ﬂ"m* JHOFERAMECANICA I s Bmerwodnm CONMCUDO | e
1 Tl pemg e e oo ol TROFITA MELASIEA ] 14 Meeeferrs pem e muzearmapate | CONCLUIDO | 150513
i Bumcads drierparannd v com moeass & ngen JUSINAGEM L LK Orpaie 2 lacal ¢ coiemstar o 1. CONCLIDD | 3403
i Funcads drierparanad o com st & ngan JUSINAGEM M LK Orpan 2 lacal ¢ ooestar o 1ip. CONCLUDD | 34503

§

F ¥ R 3 8 3 8% 3

Fonte: Autor.
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Figura 11 - Evolugao do projeto de 5S

Fonte: Autor

De acordo com a Figura 12, os custos com implantacdo do projeto foram de

aproximadamente R$ 32.000,00. O projeto gerou para a organizagdo um beneficio tangivel de
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R$68.000,00 além do beneficio intangivel, o qual ndo pode ser mensurado. Por exemplo, a

mudanca de cultura.

%‘% RS 68.937
81000 R 56.996
50,000
4).000
20.000 3
0 f— . —_— — w—= == = ===
PR 440007 goigir gapesy 42000 4B 30783 ggger3 SIB00 331300
i
i 27847
se12 | out12 | nov-12 | dez-12 | jan-13 | fev-13 | mar13 | abr-13 | mai-13 | TOTAL
mCustos | -1.4600 | 68164 | -7.8205 | -127,00 | -49694 | -3.0783 | -4.844.1 | -33130 | -3.3130 | -31.278,
BBenefici| - 55.995, | 76499 [ 3.1301 | 2.161.2 - - - - 68.937,

Figura 12 - Custos e beneficios

Fonte: Autor.

5. Consideracoes Finais

O estudo de caso proporcionou investigar como foi realizada a implantagdo do projeto
5S no Setor de Manutengdo na “Industria de Embalagens”, pois a organiza¢do havia
identificado que o setor gerou custos altos no periodo entre Maio a Setembro (2012), em
aquisi¢oes de ferramentas de reposi¢do, custos com reparos de materiais nao uteis e eventuais
reclamagoes informais, ferramentas em mau estado de conservagdo, desperdicios de recursos
e energia, e falta de organizagcdo no ambiente de trabalho. O objetivo do estudo de caso ¢
identificar quais foram os beneficios trazidos pela implementacdo da ferramenta 5S na

organizagao.

A implementag@o da ferramenta 5S no Setor de Manutengao foi concluida com sucesso,
pois todos os pilares foram implantados conforme o cronograma, a mudanga cultural foi
absorvida naturalmente pelos colaboradores no decorrer da implementagdo do programa. A
avaliacdo mensurada nos meses anteriores € a pontuagdo alcangada na ultima auditoria em
75% indicam que o projeto caminha para ascendéncia positiva em alcancar a meta

estabelecida em 85% nos préximos meses. Outro ponto positivo na implementagdo do
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programa foi os beneficios gerados de R$ 68.000 além dos beneficios intangiveis observados

no estudo. Tais como: A mudanca organizacional e comportamental.

Observou no inicio da implantagdo do programa 5S “certa resisténcia” por parte de
alguns colaboradores, mas que no decorrer do programa eles foram se familiarizando
naturalmente com a ferramenta e absorveram com maturidade nova cultura crescendo diante

do novo desafio, “A Mudanca”.
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