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Resumo:

A ferramenta 5S é constituida dos seguintes elementos: ordenacdo, limpeza, padronizacao, disciplina e
utilizacdo. Ela foi aplicada em um setor que produz elasticos de uma féabrica téxtil. Iniciou-se com a
organizacdo do setor, apos isso, foi realizada a padronizacdo generalizada deste. A metodologia de
organizagdo foi apresentada para todos os colaboradores, a fim de garantir disciplina e limpeza na
utilizagdo geral do setor. Os resultados obtidos foram os seguintes: maior eficiéncia da produgéo, melhor
qualidade do produto final, além de uma melhoria continua das etapas do processo produtivo do setor.
Palavras chave: Ferramenta 5S, Setor de Elastico, Fabrica téxtil.

The implementation of the 5S methodology in the elastic sector of a
textile factory

Abstract:

The 5S methodology consists of the following elements: sorting, cleaning, standardization, discipline
and utilization. The methodology was applied in a sector of a textile factory that produces elastics. It
was first applied in the organization of the sector, after which, the standardization of this sector was
carried out. The organization methodology was introduced to all the employees to ensure discipline and
cleanliness in the general use of the sector. The results obtained were: higher production efficiency,
better quality of the final product, and a continuous improvement in all the stages of the productive
process of the sector.

Key-words: 5S Methodology. Elastic Sector. Textile Factory

1. Introducéo

Segundo Marino (2006) as transformacdes no cenario das organizacOes, de forma geral, vém
causando preocupacdo aos seus gestores, e uma delas é a de competir com demais organizacées
do mesmo ramo, ora por mudangas bruscas no mercado, ora por manterem-se nesse mercado.
Quando se trata de competicdo, o0 mundo globalizado, que permite livre comércio de alguns
produtos, promoveu uma grande concorréncia, que conforme Maia (2003), deu-se apds a
criagdo da Organizacdo Mundial do Comércio (OMC) que, gradativamente foi eliminando as
barreiras ao livre comércio, possibilitando um comércio Unico, surgindo o mercado global.

Sales et al. (2015) denominam de internacionalizacdo esse processo de crescimento nas
operacgdes internacionais, e afirmam que esse processo exige das empresas capacidade e
caracteristicas proprias de producéo, acesso as tecnologias e uma gestdo de recursos humanos
com integragdo voltada & conscientizagdo de fazer parte do mercado. Se por um lado esse
mercado beneficia o consumidor, favorecendo a aquisi¢do de produtos mais baratos e de maior
qualidade, por outro impulsiona as empresas a buscarem por qualidade e bom preco para
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atender aos seus clientes.

O cenario descrito corresponde ao que Dias (2014) apresenta, ao relacionar que a cadeira
produtiva téxtil vem passando por profundas e importantes transformacdes que envolvem desde
inovacgOes tecnologicas, organizacionais, no ambiente de producdo e sdo observadas também
na forma de organizacdo e na governanga entre 0s componentes da cadeia produtiva. Ainda
segundo Dias (2014, p. 157) essas transformacoes sdo “representadas pelo estabelecimento de
um novo padrdo de concorréncia no comércio mundial de tecidos e de roupas, baseado em
melhor qualidade, menor preco e maior flexibilidade da produgao.”

Complementando as necessidades da cadeia produtiva téxtil, alguns programas de melhoria
podem ser considerados como um diferencial competitivo para as empresas que buscam
comprometimento, agilidade e seguranca nos processos e qualidade de vida no trabalho para
manutencdo e atracdo de seus clientes internos e externos. Para Marino (2006), as empresas
devem ofertar produtos e servigos com qualidade, que atendam as expectativas do mercado,
que sejam uteis, cubram custos garantindo lucros e precos competitivos. Essas exigéncias
requerem que a empresa produza com qualidade.

Segundo Longenecker, Moore e Petty (1997) qualidade séo aspectos intrinsecos em um servico
ou produto, permitindo que esse satisfaca necessidades. E de acordo com Miranda (1994 apud
MARINO, 2006, p. 1) “as organizagdes precisam gerar produtos e servi¢cos em condicGes de
satisfazer as demandas dos usuarios finais — consumidores sob todos os aspectos.”

Machado (2012, p. 40) define a gestdo da qualidade como “[...] uma op¢ao para a reorientagdo
gerencial das organizacdes [que tém como] pontos basicos o foco no cliente, no trabalho em
equipe permeando toda a organizacdo, decisdes baseadas em fatos e dados, busca constante da
solugdo de problemas e da diminuigdo de erros.” E qualidade total compreende ser a qualidade
presente nos produtos, na empresa, nas pessoas, nos departamentos, nos sistemas, na venda, no
atendimento e na assisténcia pos-venda.

O 5S € um sistema que tem por proposta criar a cultura da disciplina, identificar problemas e
gerar oportunidades para melhorias, reduzindo o desperdicio de recursos e espaco gerando um
aumento da eficiéncia operacional. O aprendizado e a préatica do sistema proporcionam melhora
pessoal e profissional dentro das organizagdes, o 5S melhora a organizacgéo e produtividade,
incluindo a motivacdo de funcionarios, baseado em conceitos de utilizacdo, organizacao,
limpeza, padronizagéo e disciplina. Para a implantagéo, o sistema necessita do envolvimento e
participacdo de todos os funcionarios, convencidos de que o mesmo trara beneficios tanto na
vida profissional quanto pessoal (SILVA et al., 2015).

Esse trabalho tem como objetivo demonstrar a aplicacdo da ferramenta 5S no setor de producéo
de elastico de uma fabrica téxtil, a fim de atingir uma melhoria geral do processo produtivo.

Esse objetivo decorre do problema encontrado no setor de fabricacdo de elasticos da industria
téxtil estudada: ocorrem erros ao enviar o produto final do setor para os demais setores da
empresa; ineficiéncia no tempo de producao; inexisténcia de controle de qualidade e sinalizagédo
de todas as etapas do processo de producéo; falta de limpeza e auséncia de visualizacdo clara
da linha de producdo e de produtos finais.

A metodologia utilizada é de pesquisa bibliografica, a qual possibilitou conhecimento sobre a
ferramenta 5S, para dar embasamento ao trabalho. Em seguida, através de visitas ao setor de
elasticos, foram detectados os problemas. Solugdes e ideias foram discutidas com a equipe do
setor. A equipe selecionou as melhores solugdes e as executaram. Essas a¢0es correspondem a
execucdo de um estudo de caso.
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2. Revisao de literatura
2.1 Manufatura enxuta

O lean manufacturing ou manufatura enxuta trata-se de uma metodologia que procura eliminar
ou reduzir desperdicios desnecessarios aos processos produtivos, reduzindo sete tipos de
perdas: excesso de producdo; estoque em processo; espera € movimentacdo desnecessaria;
defeitos nos produtos; transportes; e processamentos desnecessarios. Ou seja, exclui o que nao
gera valor para o produto, na percepcao do cliente (WERKEMA, 2006).

Busso e Miyake (2009) ressalvam que as melhorias com as praticas do lean correspondem a
aumento de flexibilidade; melhoria na qualidade; seguranga; ergonomia; motivagdo dos
empregados; e capacidade de inovacdo, promovendo a exceléncia nos processos e aumentando
a competitividade, reduzindo custos, e melhorando o atendimento.

As ferramentas do lean contribuem para 0s principios e pensamentos enxutos, incorporados a
sistemas de gestdo de qualidade, dentre elas destacam-se: o programa 5S, Mapeamento do
Fluxo de valor, Troca Rapida de Ferramenta, padronizacao, gestao visual, e o kaizen.

2.2 Gestao da qualidade

A busca pela qualidade sempre esteve presente nas acdes da humanidade, portanto ndo é um
fato recente, ainda que na atualidade faca parte da estratégia de diferenciacdo no mercado.

Segundo Oliveira et al. (2004) conforme registros no Cédigo de Hamurabi, no ano de 2150 a.C.
ja havia demonstracdo na forma de preocupacdo com a durabilidade e funcionalidade das
habitacdes produzidas na época, de modo que se houvesse negociacdo com um imaével que nao
estiver dentro dos padrbes requeridos e esse por conta da ndo conformidade desabasse, o
construtor seria sacrificado ou prejudicado.

Portanto, as préaticas de gestdo de qualidade como conhecemos hoje, se deu ao longo dos anos
e essa sofreu uma evolugdo. Historicamente, conforme Oliveira et al. (2004), a evolucdo da
gestdo de qualidade passou por trés grandes eras: Era da inspecdo, Era do controle estatistico e
Era da qualidade total. Na era da inspecdo, ocorrida antes da Revolucdo Industrial, o produto
era verificado pelo préprio produtor e pelo cliente. Na Era seguinte (Controle Estatistico), o
controle de inspecdo passou a ser realizado por meio de técnicas estatisticas, verificando-se a
qualidade de todo o lote. Oliveira et al. (2004, p. 4) afirma que “em fungdo do crescimento da
demanda mundial por produtos manufaturados, inviabilizou-se a execu¢do da inspecao produto
a produto, como na era anterior, € a técnica da amostragem passou a ser utilizada”.

Na atualidade, a qualidade esta presente nas organizacfes que buscam diferenciacdo em seus
produtos ou servicos como meio de ultrapassar seus concorrentes. Essa busca inclui a
determinacdo de processos de qualidade e de inovacdo, e isso por si s, constitui-se na
necessidade de algumas alteracGes: dentre elas, Manas (2004 apud OLIVEIRA et al., 2004)
sugere: criar ambientes voltados a qualidade, fornecido e mantido pela gestdo; informar e
educar todos os niveis de grupos de trabalho sobre a qualidade, o que é e como pode ser
alcancada; respeitar a necessidade do cliente, e assim definir a qualidade acima do que tem
valor para ele — o cliente; estabelecer padrbes para evitar erros e deficiéncias; implantar sistema
de qualidade com base na prevencéo e aumento da qualidade; determinar sistemas de medigé&o,
tendo como base a deteccao das deficiéncias; desenvolver um sistema de melhoria de qualidade
com base gestdo do processo; delegar responsabilidade a cada colaborador pela qualidade de
seu servigo; estabelecer que cada setor tenha um processo independente e que cada responsavel
por ele seja tratado como “dono”; delegar que cada area desenvolva, implante, acompanhe e
reporte 0 processo de seu proprio plano de melhoria da qualidade; e por fim, seguir
continuamente as sugestdes, ja que a melhoria da qualidade requer uma busca continua pelas
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deficiéncias e desperdicios (MANAS, 2004 apud OLIVEIRA et al. (2004)

Oliveiraet al. (2004, p. 4) ressalvam que na Era da qualidade o cliente é o centro das atencdes,
por isso os esforcos sdo dirigidos para satisfazer suas necessidade e expectativas, e afirmam
que “a principal caracteristica da era de qualidade total ¢ que toda empresa passa a ser
responsavel pela garantia da qualidade dos produtos e servigos — todos os funcionérios e todos
os setores”. Isso porque com o decorrer da evolugao empresarial os clientes foram se tornando
as figuras principais nas decisdes de processos operacionais, pois & com base nas suas
necessidades e expectativas que a empresa toma suas decisdes para atender ao requisito de
satisfazer completamente o cliente. Oliveira et al. (2004) referem-se a necessidade sobre 0s
processos relacionados a gestdo da qualidade ocorram de forma sistémica, de modo que haja
inter-relacdo e interdependéncia de todos os niveis da empresa para o alcance da qualidade
desejada.

2.3 Programa 5S ou sensos da qualidade

O programa 5S foi desenvolvido no Japéo, e foi ensinado de pai para filho, sendo parte da
educacdo japonesa, levada até a fase adulta, e assim sendo implantada nos locais de trabalho.
No ocidente, o 5S ficou conhecida como Housekeeping (servico de limpeza). (RIBEIRO, 2015).

A denominacéo 5S é devida a sequéncia de cinco atividades que quando nomeadas em japonés
iniciam com a letra “S”. Sao elas: Seiri (utilizagdo), Seiton (ordenacdo), Seiso (limpeza),
Seiketsu (padronizacdo) e Shitsuke (autodisciplina). Para muitas empresas no Japdo o 5S é
considerado ferramenta indispensavel para a consolidacdo da Gestdo da Qualidade Total
(GQT). A Abrangéncia do 5S é tdo grande que torna toda a empresa um ambiente propicio a
atividades da Qualidade Total. Conforme Ribeiro (2015) no que tange a responsabilidade pela
gestdo da qualidade, essa pode variar de acordo com cada empresa, sendo que, em algumas, a
gestdo estd por conta da area de recursos humanos ou secretaria de qualidade, em outras a
responsabilidade é da &rea de seguranca industrial ou, até mesmo da area de producéo.

Conforme Osada (1992) o programa 5S é uma introducao a outros programas de qualidade e
muda o comportamento dos funcionarios envolvidos na busca der ambientes de trabalho
saudaveis, 0 que equivale a dizer que é uma forma de integracdo dos colaboradores e de
padronizacdo das atividades que leva a ser amplamente difundido. Cabe ditar como afirmam
Martins, Zagha e Rocha (2011, p. 3) “o Programa 5S ndo assegura qualidade a organizagao,
apenas auxilia na criacdo de condicGes necessarias a implantacdo de projetos de melhoria
continua. E um sistema que organiza, mobiliza e transforma pessoas e organiza¢es.” E “um
método que objetiva promover e manter a limpeza e a organizacdo das areas de trabalho,
funcionando como um pilar basico do Lean Manufacturing.” (CORREIA et al., 2010, p. 2)

No Brasil o 5S foi langado formalmente em maio de 1991, e desde entdo tem sido parte
importante na criacdo de ambientes com qualidade, sendo reconhecido amplamente constitui-
se de um sistema simples, objetivo e de facil implantacdo (SILVA, 1996 apud PINHEIRO DO
NASCIMENTO et al., 2012), e tem produzido mudancas visiveis nas organiza¢des com relacéo
a reducdo de custos, o respeito ao meio ambiente, maior aproximacao entre as pessoas, esforgo
coletivo em prol de objetivos comuns.

Dentre os beneficios do 5S estdo: maior seguranca na execucdo de atividades, melhora no
ambiente de trabalho, menos falhas humanas, maior faculdade para identificar problemas,
diminuicdo de desperdicio de tempo para resolucfes e aumento da confianca da equipe. Se o
sistema for compreendido como uma filosofia de vida e de trabalho, a ferramenta 5S oferecera
respostas a médio e longo prazo, beneficiara a qualidade de vida dos envolvidos, melhorando
os resultados da organizacdo (SILVA et al., 2015).

Costa, Reis e Andrade (2005), quando descreveram a implantacdo do programa 5S em uma
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industria de grande porte de fios e cabos elétricos, observaram algumas dificuldades: a falta de
responsabilidade e aceitacdo do programa por parte de alguns colaboradores; falta de
conhecimento sobre o programa por parte dos envolvidos; dificuldade em escolher o momento
adequado para a inicializacdo do programa, nesse caso em especifico, decorrente da pouca
integracdo do 5S com outros programas de qualidade; e resisténcia gerada por aspectos
educacionais e culturais de alguns dos envolvidos.

Martins, Zagha e Rocha (2011) apresentam como maior dificuldade na implantacdo do 5S é a
mudanca cultural das envolvidos em todos os niveis hierarquicos, barreira essa imposta como
paradigma a ser rompido com o tempo e com a persisténcia. Ja para Sansoz (1997 apud
PEREIRA; DANTAS, 2011) quantificar em nimeros, a melhoria obtida, ¢ o maior desafio na
implantacdo do programa, e justifica esse parecer, tendo em vista as atividades do 5S estarem
diretamente relacionadas com o ambiente de trabalho, ndo possuindo registros numéricos de
custo ou alteracdo de processos ou produto.

2.3.1 Significado dos Cincos Sensos

E importante esclarecer o que s&0 exatamente 0s cincos Sensos e como precisam ser estruturados
para que sejam alcancados de forma eficaz. Nomeados em seu pais de origem japonesa, séo
chamados de Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Traduzidas para o portugués s&o
conhecidas como: organizacao, arrumacao, limpeza, padronizacdo e disciplina. Cada uma das
etapas busca despertar a aten¢do para um senso de responsabilidade.

Visando manter a concep¢do inicial, o termo senso é acrescido em cada denominacgdo
(INTERNATIONAL TRADE CENTRE (2012). A seguir apresenta-se o significado de cada
um:

SEIRI: Utilizagao adequada dos recursos e instalacdes evitando desperdicios. Utilizar as coisas
significa separar as necessarias das desnecessarias, eliminando do ambiente aquelas que nao
sdo Uteis. Os itens considerados desnecessarios deverdo ser descartados ou disponibilizados
para outros locais, para que outras pessoas utilizem. Os que permanecerem deverdo ficar
guardados, identificados para que seja facilitado o uso posterior. Para Osada (1992, p. 26) “na
linguagem dos 5S’s, significa distinguir o necessario do desnecessario, tomar as decisdes
dificeis e programar o gerenciamento pela estratificacéo, para livrar-se do desnecessario," ou
seja, liberar areas, retirar os itens desnecessarios e joga-los fora.

Beneficios: “reducdo, e até eliminagdao do desperdicio e a melhor utilizacdo dos espacos.”
(MARTINS; ZAGHA, ROCHA, 2011, p. 3).

SEITON: Ordenacgéo adequada dos recursos tornando o ambiente seguro e produtivo, ou seja,
grupar as coisas necessarias, de acordo com a facilidade de acesso. Promove a facilidade de
localizagdo dos objetos. Essa arrumagdo vem garantir a qualidade e seguranca no local de
trabalho. O ambiente sera mais agradavel e, consequentemente, mais produtivo.

Beneficios: “reducao do tempo e dos desgastes fisicos € mentais para acessar aquilo que se
deseja, gerando maior produtividade.” (MARTINS; ZAGHA, ROCHA, 2011, p. 3).

SEISO: Limpeza com postura de inspecdo visando o zelo pelos recursos e instalagdes. Limpar
é eliminar sujeira. A limpeza também é uma oportunidade de inspecionar e reconhecer o
ambiente. Embora o significado obvio da palavra limpeza seja eliminar o lixo e a sujeira, ela
vem se tornando cada vez mais importante. Com as altas tecnologias, cada usuario deve
conhecer a limpeza necessaria de seu equipamento.

Beneficios: “melhoria da satide e a melhoria da vida util das instalagdes fisicas, contribuindo
para uma maior disponibilidade operacional das maquinas e equipamentos.” (MARTINS;
ZAGHA, ROCHA, 2011, p. 3).
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SEIKETSU: Padronizacdo de ambientes e atitudes visando a manutencdo dos 3S e a saude fisica
e mental. O senso de saude tem o significado de ter saude fisica e mental. O sentido do seiketsu
esta mais ligado a saude fisica. No Brasil, possui um significado mais amplo por incluir a satde
mental. A saide é fundamental para a felicidade de cada funcionario e também de seus
familiares. N&o pode haver empresa excelente com empregados sem um senso de saude.
Padronizar comportamento, valores e praticas favoraveis a saude fisica, mental e ambiental.

Beneficios: “liberagdo de energia humana para a constru¢do de um ambiente interior voltado
para o bem e a busca continua de melhoria.” (MARTINS; ZAGHA, ROCHA, 2011, p. 4).

SHITSUKE: Autodisciplina no cumprimento de normas, regras e procedimentos formando uma
cultura para elevados niveis de desempenho e qualidade de vida no trabalho. Ter autodisciplina
é cumprir rigorosamente as normas e o que for estabelecido pelo grupo. A autodisciplina é um
sinal de respeito ao préximo e por isso talvez seja 0 mais dificil de ser cumprido, pois trata-se
de entender e praticar ativamente 0s outros sensos, cumprir normas e padrdes estabelecidos pela
empresa. Confere a cada um a autogestdo, cada um se cuidando, adaptando-se as novas
realidades de modo que as relacdes com o ambiente e pessoal sejam reciclaveis e sustentaveis
de forma saudavel.

Beneficios: “desenvolvimento do espirito de equipe, sinergia entre as pessoas, € 0 cumprimento
as normas, procedimentos, prazos e horario.” (MARTINS; ZAGHA, ROCHA, 2011, p. 4).

3. Metodologia da pesquisa
3.1 Caracteristicas metodoldgicas

A metodologia utilizada nesse estudo é de revisdo bibliografica que deu subsidios ao estudo de
caso apresentado. Quanto a natureza, € um estudo quantitativo, caracterizado como pesquisa
aplicada por se valer da aplicagdo do conhecimento (estado da arte). A pesquisa aplicada
consiste na investigacdo original dirigida de forma a adquirir um novo conhecimento
(MIGUEL; MORABITO, PUREZA, 2010), que neste estudo deu-se pela aplicacdo da
ferramenta 5S.

O estudo de caso, segundo Yin (2005), é uma importante estratégia metodoldgica para a
pesquisa, pois permite ao investigador um aprofundamento em relacdo ao fenémeno estudado,
favorece uma visdo holistica sobre os acontecimentos da vida real, destacando-se seu carater de
investigacdo empirica de fendmenos contemporaneos. Yin (2005) afirma ser o estudo de caso,
um método empirico que investiga um fendmeno natural dentro do seu contexto de realidade,
guando as fronteiras entre o fenémeno e o contexto nao sdo claramente definidas e no qual sdo
utilizadas vérias fontes de evidencia.

4 Estudo de caso

A implantacdo do 5S foi realizada no setor de elasticos de uma empresa téxtil de grande porte,
localizada na cidade de Araraquara no interior do estado de S&o Paulo. O setor conta com 50
funcionarios e com 3 maquinas: 1 engomadeira que utiliza a cola goma deixando o elastico
mais resistente; 1 maquina para elasticos de cores claras e, 1 para cores escuras. O setor produz
sete tipos de elasticos, tingidos em tinturaria proprias para elasticos, sendo de vérias larguras
(7mm, 16mm,18mm, 8mm, 30mm) a serem utilizados na confeccdo de pecas de roupas da
propria empresa (cuecas, calcinhas e sutids), e na venda para outros fabricantes.

O cenario anterior a implantacdo do 5S inclui falta de organizacéo, falta de identificacdo dos
produtos e dos lugares especificos, falta de corredores para transitar, falta de espagos
destinados a produtos acabados, n&o acabados e os aguardando todo o processo, falta de
espacos destinados a aguardar a producdo, falta de limpeza no setor, falta de identificacdo dos
teares de elasticos para melhor acesso e visdo dos colaboradores.
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4.1 Implantacgédo

SEIRI — SENSO DE ARRUMAGCAO: Cada grupo analisou o seu local de trabalho, e com base
na frequéncia de uso identificaram o que realmente era importante estar presente no ambiente.
Os itens que permaneceram foram devidamente guardados e identificados conforme o seu tipo
e uso. E para a acomodacao dos materiais descartados foi reservada uma area especifica para o
descarte, todos os materiais descartados e colocados na area de descarte ficaram 1a por alguns
dias podendo ser removido para outra &rea, ou enviado para fins de sinalizacéo e reciclagem.

O trabalho de sinalizacdo da empresa foi iniciado neste senso, todas as areas foram analisadas
e conforme as necessidades devidamente sinalizadas.

Material utilizado: Planos de acéo, e maquina fotografica.

Beneficios: A integracdo dos colaboradores; liberacdo de espaco fisico apOs descarte,
identificar os itens desnecessarios como maveis, ferramentas e objetos; Reducédo de riscos de
acidentes; Eliminagéo do tempo de procura de documentos e materiais; Sinalizagao auxiliando
na organizacao, visualizacdo, e no transito dos colaboradores e visitantes.

SEITON — SENSO DE ORDENACAOQ: Com este senso procede 0 senso de arrumaco, ao
mesmo tempo que identificamos, ordenamos e descartamos o desnecessario. Os materiais que
ndo foram descartados foram devidamente organizados e identificados de forma padronizada.
Para iniciar a implantacdo deste S é necessario escolher o lugar certo de cada item, e para isso
foi utilizada uma classificacdo muito simples, quando um material é usado constantemente,
deve ser mantido no local de trabalho ou proximo, se seu uso € raro, deve ser depositado em
lugares afastados do local de trabalho. E finalmente, se um objeto ndo é usado ele é descartado.

Material utilizado: Planos de A¢do e maquina fotografica.

Beneficios: Identificacdo - localizagdo rapida e segura dos materiais, objetos e equipamentos;
Motivacao - os colaboradores perceberam a grande mudanca, inclusive visual, que ocorreu no
1° S e se sentiram mais motivados a participar da mudanca. Controle sobre o que cada
empregado usa; Diminuicdo de acidentes, em funcéo de tudo estar mais organizado; Facilidade
na comunicacao entre todos.

SEISOH — SENSO DE LIMPEZA: Neste senso foi enfatizado aos grupos que nao basta varrer,
limpar, tirar o pé. E importante que cada um, ap6s utilizar determinados instrumentos, veiculo,
maquina, ferramenta, deixe-o0 nas melhores condic¢des de uso possivel. Primeiramente 0s grupos
identificaram os focos de sujeira, apds realizaram a limpeza com a ajuda de todos os
participantes do grupo, e, em seguida preencheram um checklist a ser utilizado no dia da grande
limpeza que é realizado todos os anos no més de dezembro antes das férias coletivas. O
departamento de qualidade promoveu palestras sobre a coleta seletiva e reciclagem do lixo, e
também disponibilizou pela empresa posto de coleta de lixo reciclavel.

Material utilizado: checklist e maquina fotogréafica.

Beneficios: satisfacdo dos colaboradores em trabalhar em ambientes limpos; maior controle
sobre o estado dos equipamentos; conscientizacdo de todos os colaboradores para a coleta
seletiva do lixo.

SEIKETSU — SENSO DE ASSEIO: Este senso iniciou com a realizagdo de palestras buscando
0 esclarecimento de possiveis davidas sobre os 5S e também sobre a importancia da sadde de
todos. Foram identificados 0s pontos criticos das etapas ja aplicadas e 0os motivos de estarem
ocorrendo de acordo com a filosofia dos 5S e enfatizado a importancia da segurancga no trabalho.

Os grupos foram orientados a verificar e corrigir alguns elementos, como: visibilidade e
iluminacdo adequadas, presenca de poeira, temperatura ideal, para avaliar e quantificar esses
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riscos os colaboradores preencheram um relatério com o nome de “Informagdes para o mapa
de risco”, este relatorio foi entregue para cada grupo e nele foi solicitado: o nimero de pessoas
que trabalha na &rea, idade, instrumentos utilizados, atividades exercidas, riscos existentes no
local (quimico, mecanico, bioldgico, ergondmico, fisico, e sugestbes de melhorias).
Resumindo, neste senso asseio ocorre a conservacdo da limpeza e da organizacdo obtidas
anteriormente através do estabelecimento de normas e rotinas, assim como, a analise dos riscos
e melhorias.

Material utilizado: Relatorio de informacdes para a elaboracdo do mapa de risco e checklist
diario.

Beneficios: melhoria do ambiente de trabalho e da produtividade; manutencdo de pontos
criticos, como banheiros e sanitarios, sempre em bom estado de uso; seguranca do trabalho.

SHITSUKE — SENSO DE AUTO DISCIPLINA: Este é o ultimo S, e é 0 mais complexo porque
corresponde ao momento em que 0s empregados ja devem executar 0s 5 Sensos como habito,
contudo, sem acharem que ja esta tudo funcionando perfeitamente ou que nao ha mais em que
evoluir. O importante é conscientizar, com cartazes explicativos e ou palestras, que a
autodisciplina requer constante aperfeicoamento e mostrar que estd bom, pode ficar ainda
melhor.

4.2 Analise das dificuldades encontradas para a implantacdo do 5S

Toda mudanga no inicio gera resisténcia e custo da parte de todos que estdo participando, no
caso da implantacdo do 5S no setor de elasticos ndo foi diferente. Apesar das palestras
motivacionais, e 0 comprometimento de todos ainda se tém muitas dificuldades para mudar os
habitos, como por exemplo, resisténcias dos colaboradores para 0 uso de equipamento de
protecdo individual (EPI), falta de colaboracdo na separacdo de materiais reciclados,
dificuldades na organizacédo dos horarios para efetuar as atividades do 5S.

Dentre todas as dificuldades encontradas o que chamou mais a atencdo foi a manutengdo. Em
alguns pontos foi muito dificil manter a organizacdo anteriormente efetuada, como por
exemplo: reciclagem do lixo (a separagdo do lixo estd sendo feita, mas, ainda ndo esta
adequada).

Esses pontos de dificuldade estdo sempre sendo discutidos nas reunides do 5S e novamente 0s
colaboradores sdo convocados a participar mais ativamente e a cooperar com a manutencao dos
problemas ja solucionados, a dar novas ideias para melhoria e continuagdo da implantacéo do
5S na empresa.

4.3 Novo cenario do setor

As méaquinas foram numeradas, os fios utilizados em cada elastico foram listados e essas
informagdes foram impressas e disponibilizadas em cada maquina, assim como lista de
identificacdo nas maquinas de carreteis com a gramatura especifica de cada elastico para os
calculos feitos em todas as caixas enviadas para os clientes.

No setor de elasticos, cada um faz a sua parte, por exemplo: quando sdo realizadas as auditorias
de 5S, os funcionarios executam a limpeza das maquinas, organizando cada item em seu lugar,
e em cada linha, secdo, e a empresa implantou um manual pratico que informa o que deve ser
limpo e onde deve ocorrer a organizagdo. Antes havia um tempo de limpeza nos finais dos
turnos, agora ha trés periodos para limpeza: no inicio do turno, na hora do almogo desce uma
terceirizada de limpeza para limpar o chéo, e no final do turno os funcionarios tem em média
de 10 minutos para limpar as maquinas.

Como pode ser observado, na figura 1, acrescentou-se uma folha listando da gramatura dos
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elasticos, contendo nome e descricdo do material para o colaborador direcionar-se quanto ao
tamanho, diametro, largura e alongamento a ser calculado e utilizado.

Figura 1 — Insercéo de identificacdo de gramatura de elastico para colaborador

Na figura 2, observa-se a criacdo de corredores para facilitar o transporte dos materiais
delimitando local seguro para transitar, evitando a passagem dos funcionarios entre as
maquinas.

Figura 2: Criag8o de corredores para delimitar local seguro para transitar

As figuras 3, 4 e 5 mostram divisorias com correntes delimitando produtos pré, pds acabados e
aprovados pelo controle de qualidade, facilitando o reconhecimento e a retirada dos mesmos
conforme pedido pelos clientes.
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Figura 3: Delimitacéo de area para produtos pré e pos acabados

Figura 5: Correntes para separagdo das areas de matéria prima

Na figura 6 pode-se observar a implantacéo de placa de identificacdo, facilitando a retirada para
envio a tinturaria.

‘g
‘
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Figura 6: Placas identificando os produtos

Depois da implantagdo dos 5S foi possivel observar varias melhorias, dentre elas a seguranca e
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motivacao dos funcionarios.

Os treinamentos ocorreram em quatro modulos de duas horas e trinta minutos, dividido em trés
partes, totalizando dez horas de treinamento ao fim dos quatro médulos. Foram divididos em
etapas: conhecimentos dos 5 sensos; como manter um local organizado e limpo; quais os itens
que devemos deixar mais proximos, e 0s que nao tém tanta utilidade, devemos descarta-los;
identificar os objetos por tamanho, tipo, cor, data. O local foi a prépria empresa, algumas horas
antes do fim do expediente dos funcionarios. O or¢camento para o treinamento foi definido
conforme necessidade do treinador até a empresa e a impressdo do material de apoio. Também
foi utilizado o método conceitual, apoiado por recursos audiovisuais e dindmicas de grupo.

Essa pesquisa ndo envolveu os custos com um palestrante externo e com a alocacdo de
equipamento para a utilizacdo de recursos multimidia, ja que o proprio pesquisador fez as
palestras e utilizou equipamentos proprios.

5. Conclustes

A implantacdo do 5S é importante para qualquer organizacdo, ela é a base para a melhoria
continua. Qualquer programa para melhorar a qualidade ou do produto ou do ambiente de
trabalho ou mesmo da qualidade de vida das pessoas € importante. Apds implantado o 5S, a
facilidade para a implantacdo de outro programa € nitida, pois a mudanca na cultura, o habito
de seguir procedimentos e regras, ja foram assimilados pelos colaboradores e principalmente
pelos diretores e “alta-gerencia”.

Uma caracteristica marcante e importante do 5S é a sua simplicidade, e por essa simplicidade
ele deve ser mantido com muito rigor para que ndo deixem de praticar da maneira correta. As
estratégias a serem adotadas na implantacéo variam de acordo com cada organizacdo, a cultura
é levada em consideracdo na hora de se definir as estratégias, cada cultura exige uma maneira
de ser tratada para entdo implantar as novas ideais. O 5S € um processo que necessita da pratica
de toda a organizacdo, é necessario que tenha uma base de sustentacdo muito forte ou este pode
fracassar.

As ac0es realizadas na empresa téxtil, no setor de elasticos, diminuiram a falta de organizacéo
nas linhas, agora o setor esta mais organizado, os funcionarios estdo mais conscientes e mantem
um bom padrdo de limpeza e organizag&o.

Esse trabalho teve como objetivo mostrar como o programa dos cinco sensos auxilia o dia a dia
da empresa, pois quando o setor se encontra limpo e organizado, observa-se que o risco de
acidentes é pequeno. O treinamento com funcionarios promoveu a visualizacdo de como 0s
cinco sensos é importante e sua necessidade de ser continuo. Os funcionarios assimilaram essa
cultura diante dos beneficios de se trabalhar em lugar organizado, limpo e seguro. Isso
promoveu mais dedicacdo, e os funcionarios sentiram-se valorizados.
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