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Resumo

Diante de um cenario mercadologico competitivo e exigente, as empresas sdo induzidas a
modificarem suas formas de pensar e de se organizarem em busca de produtividade atrelada a
qualidade. Assim sendo, a ferramenta 5S, um dos objetos da filosofia japonesa Lean Manufacturing
proporciona melhorias continuas relacionadas a producgéo e qualidade do produto e pode ser aplicada
em diversos setores, como a manufatura, tendo em vista sua simplicidade e baixo custo. Cientes disto,
a presente investigacao buscou averiguar os resultados obtidos ap6s a implementacdo do 5S no setor
de corte e aviamentos de uma industria de calgados profissionais localizados na cidade de Dores de
Campos em Minas Gerais. Para a realizacdo do estudo, foi utilizada tanto a metodologia de pesquisa
tanto qualitativa quanto a quantitativa, de analise descritiva, realizando-se uma analise documental e
aplicando-se um questiondrio a 20 colaboradores do setor como auxilio na obtencdo dos dados.
Oportunizando melhores rendimentos e otimizando os resultados, os diversos beneficios obtidos por
meio da ferramenta 5S implantada de forma correta e efetiva somados, permitiram a empresa um
aumento de 3 mil pares de calcados profissionais produzidos anualmente, o equivalente a um
aumento de 6 funcionarios na linha de produgéo e, assim, uma economia de gasto de R$145.762,00;
além da promocéo de habitos saudaveis, de educagdo e de compromisso, fortalecimento da marca e
favorecimento da competitividade da empresa no mercado onde atua.

Palavras-chave: Ferramenta 5S. Lean Manufactung.Calcados. Qualidade. Manufatura.

1. INTRODUCAO

Diante das dificuldades enfrentadas pelas atuais organizagdes em funcéo de
um mercado competitivo, exige-se que as empresas busquem o maximo em reducao
de custos com maior produtividade e qualidade possivel. Para uma organizacao
manter-se estavel com a alta concorréncia, deve-se buscar sempre estar atualizada
com as novas tecnologias para ter um sistema organizacional efetivo focando na
eliminacdo ou reducdo de desperdicios. Isso envolve mudancas nas praticas de
gestdo da qualidade e operacoes utilizadas para melhorar e gerenciar os processos

produtivos.
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Tendo em vista todas as melhorias continuas aos quais as empresas estao
submetidas, surgiu no Japao a filosofia Lean Manufacturing ou Manufatura Enxuta
que € uma filosofia desenvolvida pela industria automobilistica, com inicio na Toyota
Motor Company. A Toyota buscou desenvolver métodos diferenciados para sua
producdo com relacdo a industria automobilistica americana, que era em massa na
General Motors e Ford Company, pois perceberam que ndo conseguiriam ter alta
competitividade utilizando os mesmos conceitos. Assim criou-se 0 novo modelo de
producdo que veio a ser o Sistema Toyota de Produgédo ou Sistema de Producgéo
Enxuto (Lean Manufacturing).

Mesmo que o surgimento da filosofia tenha sido na industria automobilistica, a
Lean Manufacturing pode ser utilizada em outros setores, desde aquelas que
extraem a matéria prima, as de distribuicdo, manufatura ou de servico. O Lean
Manufacturing se aplica com a utilizacdo da ferramenta 5S, para a mensuracdo e
diminuicao das perdas relacionadas diretamente com o desperdicio. A ferramenta 5S
representa a combinacdo de cinco agles japonesas que estdo vinculadas ao
melhoramento da qualidade do produto final por meio de condutas simples como
organizagao e seguranca.

Considerando que o Lean Manufacturing é uma filosofia importante para o
processo de producdo, a presente pesquisa surgiu do interesse em verificar os
resultados e contribuicdes que sdo possiveis (ou nao) obter apds implementacéo da
ferramenta 5S em uma organizacdo. Objetivou planejar e executar a implementacéo
da metodologia 5S e, especificamente, analisar os resultados obtidos apos
implementagdo no setor de corte e aviamentos de uma industria de calgados
profissionais da cidade de Dores de Campos em Minas Gerais. Para a realizagao do
estudo, foi utilizada a metodologia de pesquisa qualitativa e quantitativa, de analise
descritiva, através de andlise documental e aplicacdo de questionario a fim de
levantar dados a respeito dos resultados obtidos pelas praticas e procedimentos
apos a utilizacdo da ferramenta 5S na industria pesquisada. Para fins da verificacao
dos efeitos da implementacédo do 5S, serdo apresentadas tabelas com valores dos
resultados quantitativos e fotografias para comparagao dos resultados qualitativos de
antes e depois do 5S.

O referencial tedrico do presente artigo esta organizado em 5 partes.

Inicialmente, traz-se a revisdo bibliografica sobre a ferramenta Lean Manufacturing,



dentre as quais se descreve as técnicas do 5S. Posteriormente, ancorados em
estudiosos da area, € descrito todas as cinco diferentes acdes componentes da
ferramenta 5S — seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke, destacando-se informacoes
pertinentes que contribuiram para a construcao da estrutura tedrica da pesquisa, sem

esgota-las.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. LEAN MANUFACTURING

A Producdo Enxuta surgiu no Japdo logo ap6s a Segunda Guerra Mundial.
Com o pais devastado pela guerra, houve entdo a necessidade de reconstruir o pais
e se desenvolver industrialmente de forma a deixar seus produtos mais competitivos
no mercado. A partir desta necessidade, cria-se um novo modelo gerencial vindo a
ser a filosofia Lean Manufacturing (Manufatura Enxuta), que veio na busca de
eliminar diversos tipos de desperdicios da cadeia produtiva, entregar maior valor ao
cliente e otimizar seus processos flexibilizando-os e ampliando sua capacidade de
produzir e competir no cenério internacional.

Assim, de acordo com Liker (2005), a Toyota descobriu que a chave para a
operacéo era a flexibilidade, isto é, quando vocé trabalha com Lead Times menores
e com linhas de producéo flexiveis, pode-se obter maior qualidade, maior resposta
do cliente, maior produtividade e melhor utilizagdo dos equipamentos e espago.
Ainda neste sentido, conforme comenta Goldsby et al. (2006), o impacto para as
organizacdes é o direcionamento do pensamento para um conceito de custo total, o
qual ignora a estrutura de custos individuais e foca no custo total de entrega de valor
para o cliente. Como se vé, o Lean Manufacturing se aplica com a utilizacado de
varias ferramentas para a mensuracdo e diminuicdo das perdas relacionadas
diretamente com o desperdicio. Dentre elas, este trabalho focou em uma das

ferramentas utilizadas por essa filosofia: o 5S.

2.2. A FERRAMENTA 5S

Apoés a Segunda Grande Guerra, 0 Japao se encontrava em meio ao caos e

desordem. Desse modo, o0 pais precisava buscar modos e condi¢cbes para se



reestruturar e ainda se posicionar economicamente frente ao mundo. Assim, como
resultado das praticas de bons hébitos implantados nas fabricas, zelando pela
higiene, seguranca, bem-estar, sensatez e respeito ao proximo, surgiu a ferramenta
5S (RIBEIRO, 1994). O termo “5S” representa a combinagcdo de cinco sensos; cada
conceito visa tracar técnicas eficientes e eficazes voltadas a organizacéo, a ordem, a
limpeza, a reducdo, a otimizacéo, atrelados a qualidade. Assim, tal metodologia de
trabalho busca promover a disciplina e a responsabilidade na empresa, além de
tornar o ambiente de trabalho agradavel, seguro e produtivo por meio da
conscientizacdo de todos os envolvidos (ARENA et. al., 2011, p. 2).

A metodologia se instalou no oriente e se disseminou por todo mundo.
Atualmente, as empresas no Japdo utiizam o 5S como uma ferramenta
indispensavel para obtencdo e a consolidacdo do processo de quaisquer atividades.
Assim sendo, conforme explicam Arena et. al. (2011, p. 3), “trata-se de um processo
educacional que muitas vezes € introduzido como base para outros instrumentos de
gestdo”. Segundo o0s mesmos autores, seus objetivos sao transformar as
organizagbes e a as pessoas, melhorando o ambiente de trabalho, as atitudes e
posturas frente as instituicoes.

Os 5S sao derivados de palavras japonesas, iniciadas pela letra “s” e que
exprimem principios fundamentais de ordem e disciplina, em concordancia com
Campos et. al. (2005).

1. Seiri — Senso de utilizacdo, organizacao, selecao;
2. Seiton — Senso de ordenacéo, classificacédo, especificacado, divisao;
3. Seiso — Senso de limpeza, zelo, cuidado;
4. Seiketsu — Senso de higiene, saude, integridade;
5. Shitsuke — Senso de autodisciplina, compromisso, educagéo, responsabilidade.
A seguir sdo descritas, sucintamente, cada um dos sensos no intuito de

elucidar tais conceitos.

2.2.1. Seiri

Pode ser traduzida como “senso de utilizagdo” e tem como objetivo a

consciéncia de utilizagdo dos recursos de modo a padronizar e evitar divergéncias. O



senso de utilizacdo € compreendido como a identificacdo de materiais,
equipamentos, ferramentas, utensilios, informacbes e dados necessarios e
desnecessarios (OSADA, 1992). Assim, conforme explica Ribeiro (1994), tal senso
consiste em separar o que € necessario e dar um “destino” ao material considerado
desnecessario naquele momento. Para a implementacdo desta pratica é necessario
manter o local de trabalho apenas com o material necessario, descartando tudo
aquilo que ndo é essencial para a realizacdo do mesmo, além de evitar ao maximo
os desperdicios. Campos et. al. (2005, p. 3-4) citam algumas acbes para
implementar o senso de utilizacdo, dentre elas estdo: analisar tudo que esta no local
de trabalho e separar o que é necessario; verificar a utilidade de cada coisa para
manter somente 0 necessario; adequar 0s estoques as necessidades evitando
compras desnecessarias; compartilhar materiais de trabalho e promover o “Dia da
Limpeza ou Descarte”, para que, com frequéncia, sejam selecionados itens
desnecessarios a execucao de suas tarefas dando um destino adequado a eles.
Dentre os beneficios, do senso de utilizacdo, pode-se citar a liberacdo de
espacos fisicos, reciclagem de recursos escassos ha natureza, realocacdo de
pessoas que ndo estejam sendo bem utilizadas, combate ao excesso de burocracia,
diminuicdo de custos (PEREIRA e DANTAS, 2011). Além, também se pode
mencionar como melhorias deste senso, de acordo com Arena et. al. (2011):
I Ganho de espaco no ambiente para novos negocios;
. Receita através da venda de material reciclado;

iii. Ganho de tempo na busca de ferramentas, materiais e também no inventario;

V. Recuperacgéo de materiais e ferramentas e maquinas.
V. Controle dos materiais e da distribuicéo;

Vi. Melhoria da locomocéo no ambiente;

Vil. Produtividade das pessoas e maquinarios;

2.2.2. Seiton

Pode se entender por “senso de organiza¢ao”, a ordenagao dos recursos de

maneira pratica e visual. Conforme explicam Pereira e Danas (2011), apGs organizar



e separar o util do inutil se faz necessario arrumar e ordenar o material. Desse modo,
nesta etapa séo classificados todos os materiais conforme sua necessidade de uso.
Nesse sentido, Ribeiro (1994) comenta que é realizado o agrupamento dos materiais
necessarios, de acordo com a facilidade de acesso, levando-se em conta a
frequéncia légica ou de assimilacdo; esta pratica visa a criacdo de um layout que
facilite o ato de utilizar e guardar os materiais necessarios.

Para implementar o senso de ordenacéo, sistematizacdo e classificacao, de
acordo com Campos et. al. (2005, p. 4) alguns procedimentos devem ser tomados,
como: reorganizar a area de trabalho, classificando os objetos e guardando-os
segundo classificagcéo; utilizar quadros de aviso e de informacao; praticar o sistema
FIFO (primeiro a entrar primeiro a sair) e elaborar mapa de riscos.

Pereira e Dantas (2011) em seus estudos sobre a ferramenta 5S reforcam a
ideia de que é importante identificar, rotular e etiquetar todos os materiais, para que
qualquer pessoa que necessite possa encontrar com facilidade e rapidez. Apés a
realizacdo desta etapa é possivel visualizar que ha, de acordo com as ideias de
Arena et. al. (2011):

I. Facilidade de acesso aos recursos aumentando a produtividade;
il. Reducéo dos custos da empresa;

Iil. Redugédo dos acidentes de trabalho, devido melhorias nas condigbes de

seguranga;
V. Limpeza do ambiente de trabalho;

V. Diminuicéo do stress dos trabalhadores, melhorando o clima do ambiente;

viii.  Controle na compra de materiais;

IX. Melhoria na disposicdo dos equipamentos e dos moéveis;

X. Melhoria na qualidade de vida para o funcionario, proporcionando menor

cansaco fisico e mental;

2.2.3. Seiso

Significa “senso de limpeza” e o intuito deste senso é procurar manter o
habito de limpeza do local de trabalho evitando sujeiras desnecessarias. Para Ribeiro
(1994), no senso de limpeza é feita a inspecéo para descobrir e atacar as fontes de

problemas e eliminar a sujeira. Além disso, segundo o0 mesmo autor, a limpeza deve



ser encarada como uma oportunidade de reconhecimento do ambiente. Para sua

implementacdo é necessario que haja uma rotina de limpeza estabelecida, facil

acesso a recipientes de coleta de lixo, preferencialmente optando por coleta seletiva.
Dentre as vantagens de implementacdo desta etapa, Pereira e Dantas

(2011) citam o sentimento de bem-estar dos empregados, sentimento de exceléncia

transmitido aos clientes, a prevencdo de acidente, qualidade dos produtos, dentre

outros. Ademais, adaptado de Arena et. al. (2011), o senso da limpeza proporciona

as empresas 0s seguintes beneficios:

I. Mudancas dos habitos em relacdo a limpeza; mantendo o ambiente de

trabalho sempre limpo e organizado;

. Definicdo de responséaveis pelo setor, facilitando o acompanhamento das

melhorias;

iii. Aumento da produtividade das pessoas, das maquinas e dos materiais, pois

evita o retrabalho;

V. Conservacao dos materiais, devido a constantes manutencgoes;

V. Evitar atitudes de desordem e sujeira, procurando ser absterso, colocando as

coisas em seu devido lugar;

Vi. Conscientizar aos colegas de trabalho sobre a importancia da limpeza;

Resumindo, a ideia central deste senso é que limpeza deve ser algo natural
e o0 ato de limpar, uma tarefa obrigatéria durante o trabalho, observando porém que,
0 nao sujar deve ser priorizado e se tornar um habito (CAMPOS, et. al. 2005). O
ultimo a utilizar algo sempre o deixara limpo para o proximo que ira utilizar praticando

sempre o0 senso da limpeza.

2.2.4. Seiketsu

Remete a “senso de saude e higiene”; esta pratica visa a saude fisica e
mental do trabalhador através da higiene. Para Ribeiro (1994), a ideia deste senso &
conservar a higiene, tendo o cuidado para que os estagios de organizacao, ordem e
limpeza ja alcancados ndo retrocederem, executando através da padronizacdo de
habitos, normas e procedimentos. Os funcionarios das empresas sao incentivados a

manter uma rotina saudavel, visando melhorar a alimentacdo e a praticar atividades



fisicas. Além disso, ocorre a busca pela eliminacdo de praticas que representam
riscos a saude do colaborador, se preocupando tanto com a integridade fisica quanto
mental dos trabalhadores. O senso da saude e higiene proporciona, de acordo com
Arena et. al. (2011, p. 6) capacitacdo das pessoas para observancia da aplicagcéo
dos conceitos; eliminacdo das condi¢cdes inseguras de trabalho de modo a evitar
acidentes; manter o ambiente de trabalho em harmonia; divulgar sobre higiene e
saude e ndo fumar em lugares improéprios, dentre outros.

Porém, conforme corrobora Campos et. al. (2005), este senso é de vital
importancia para assegurar a manutencdo de outros trés sensos anteriores uma vez
que, a melhoria da qualidade de vida no trabalho estimula a participacdo e
comprometimento de todos e por isso alguns procedimentos devem ser adotados,
como: valorizar a aparéncia pessoal e da empresa; evitar todas as formas de
poluicdo; manter condicbes para colocar em pratica o controle visual e cuidar da
saude dos colaboradores, tanto da alimentacdo, quanto no quesito da pratica de
atividades fisicas, exames periddicos, utilizacdo de EPI’s.

Os beneficios relacionados a este senso sao, segundo ideias de Arena et.
al., (2011):
I Aumento do desempenho das pessoas;
i. Melhoria na saude dos funcionarios, melhorando a qualidade de vida
dos mesmos;

iii. Aumento de satisfacdo e motivacdo pessoal para com o trabalho;

V. Melhoria da imagem da empresa tanto interna como externa;
V. Prevencéao de acidentes;
Vi. Prevencao de danos a saude dos colaboradores;

2.2.5. Shitsuke

E a traducdo para “senso de autodisciplina”, que visa o treinamento e
comprometimento dos funcionarios para com as demais praticas relacionadas ao
5S. Desse modo, tal senso significa cumprir rigorosamente as normas e tudo o que
for estabelecido pelo grupo. A disciplina € um sinal de respeito ao proximo.
(RIBEIRO, 1994).



As disciplinas aplicadas para se obter bons resultados no Shitsuke, segundo
Arena et. al. (2011, p. 7-8), sdo: educar ao invés de treinar; ndo acobertar erros e
tomar providéncias; elaborar normas objetivas e claras; compartilhar visao e valores;
respeitar os horarios; criticar de forma construtiva e recebé-las como algo positivo
para melhorias; participar dos programas de treinamento. Campos et. al. (2005)
comentam que o0s beneficios que este senso traz para empresa sdo indmeros.

Dentre alguns deles, segundo o que foram expostos pelos autores, podemos citar:

I. Melhoria continua tanto da empresa quanto pessoal;

il. Prevencéao de perdas oriundas de processos ndo padronizados;
iil. Melhoria da disciplina e de ética;

iv. Cultivo de bons habitos;

V. Presenca do trabalho em equipe;

Vi. Reducéo de procrastinacao ocasionando maior produtividade;
Vii. Melhoria da qualidade dos produtos;

viii.  Relacionamento interpessoal mais harmonicos;

iX. Aprimoramento da equipe;

X. Aumento da responsabilidade

Xi. Aumento da predisposicéo de trabalho em equipe;

Xil. Estimulo a criatividade;

xiii.  Cumprimento das normas e padrdoes (ARENA et. al., 2011)

3. METODOLOGIA

Esse estudo foi desenvolvido por meio de uma pesquisa tanto
qualitativa quanto quantitativa, pois se buscou analisar tantos as mudancas na parte
fisica e cultural, quanto os efeitos nos valores da empresa. Assim, a pesquisa
qualitativa, segundo Silveira e Coérdova (2009, p. 32) “preocupa-se, portanto, com
aspectos da realidade que n&o podem ser quantificados, centrando-se na
compreensao e explicacdo da dinamica das relagdes sociais”.

J& a pesquisa quantitativa, para Pinheiro (2010), trata-se de uma abordagem
de coleta de informagdes, do tratamento dos dados e do uso estatistico nas analises.

Este método visa garantir a precisdo dos resultados, assegurando uma margem de
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seguranca as interferéncias, pois isenta o subjetivismo da pessoa que realiza a
pesquisa, evitando assim distor¢cdes nas interpretacoes.

De analise descritiva, a pesquisa teve fundamentos em um estudo de caso
onde se mostra os resultados obtidos pela aplicacdo da ferramenta 5S da filosofia
Lean Manufacturing (Manufatura Enxuta) no setor de corte e aviamento de uma
empresa de calcados profissionais. Segundo Trivifios (1987), o estudo descritivo
pretende descrever os fatos e fenomenos de determinada realidade. Em relagéo ao
estudo de caso, seu objetivo se trata em explorar processos sociais a medida que
eles se desenrolam nas organizacfes. Esta modalidade, de acordo com Alves-
Mazzotti (2006), alcanca estudos tanto que focalizam um individuo, quanto um
pequeno grupo, uma instituicdo, um programa ou um evento.

O trabalho para levantamento e implementacdo de toda a situacdo atual do
setor durou aproximadamente 10 meses com o auxilio dos operadores e pessoas
responsaveis pela producdo. E apresentado o diagndstico do setor corte e aviamento
por meio de uma andlise documental fornecido pela empresa dos resultados obtidos
e um questionario. O questionario aplicado contém 10 perguntas com as quais se
buscou averiguar as mudancas ocorridas ap6s implementacdo da ferramenta 5S.
Conforme explicam Marconi e Lakatos (2006, p. 201), “questionario € um
instrumento de coleta de dados, constituido por uma série ordenada de perguntas,
gque devem ser respondidas por escrito e sem a presenca do entrevistador”. Dentre
as vantagens da técnica, as autoras mencionam a economia de tempo, pois atinge o
maior nimero de pessoas simultaneamente; abrangéncia de uma area geografica
ampla; maior liberdade, seguranca e menos risco de distor¢do das respostas por nao
sofrerem influéncias do entrevistador.

Contudo, como qualquer técnica de coleta de dados, existem algumas
desvantagens em relacdo a esse método de coleta: baixo indice de devolucédo dos
questionarios; impossibilidade de ajuda ou esclarecimento de duavidas sobre
guestdes ocasionando a ocorréncia de respostas equivocadas ou perguntas em
branco; dificuldade de conferir a confiabilidade das respostas e a demora na
devolugdo do questionario. Ademais, 0 questionario foi do tipo estimativo ou
avaliativo, que “consiste em emitir um julgamento através de uma escala com varios

graus de intensidade para um mesmo item. As respostas sugeridas [...] indicam um
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grau de intensidade crescente ou decrescente” (MARCONI e LAKATOS, 2003, p.
201-206).

Posteriormente, sdo desenvolvidas solucbes de melhoria que permitam um
acréscimo da sua capacidade produtiva, reducdo do espaco e do risco de qualidade
no processo de montagem e, terminando, com a apresentacdo do mapa do fluxo de

valor do estado futuro da empresa.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

A presente pesquisa objetivou analisar os resultados obtidos apds
implementacgéo da ferramenta 5S no setor de corte e aviamentos de uma inddstria de
calcados profissionais. Com sede em Dores de Campos, a empresa pesquisada
conta com mais oito unidades, levando emprego e desenvolvimento ao interior de
Minas Gerais. Fundada em 1972, seus calcados sdo desenvolvidos para atender
profissionais de diferentes areas. A empresa possui aprovacbes e certificacdes

nacionais e internacionais.

4.1. Implementacdo do Senso Seiri

O primeiro termo desta ferramenta — Seiri remeteu-nos ao senso de utilizacao,
que é compreendido como a identificacdo de materiais, equipamentos, ferramentas,
utensilios, informacdes e dados necessérios e desnecesséarios (OSADA, 1992).
Assim, conscientizando os colaboradores por meio de treinamentos internos sobre a
utilizacdo e desperdicios de materiais, analisou-se tudo que estava no local de
trabalho; separou-se o que era necessario, criou-se o habito de compartilhar os
materiais de trabalho com os demais; a¢des apontadas por Campos et. al. (2005, p.
3-4) de implementacdo deste senso.Como resultado desta pratica, buscou-se manter
o local de trabalho apenas com o material suficiente para a atividade laboral,
descartando tudo aquilo que néo era necessario para a realizacdo da mesma. Assim,
conforme explica Ribeiro (1994), tal senso consiste em separar 0 que € necessario e
dar um “destino” ao material considerado desnecessario naquele momento. Abaixo,
estdo representados um comparativo em forma de imagem o antes e o depois da

empresa em relacéo a separacdo da matéria-prima (Figura 1).



12

Figura 01. Senso de utilizagéo (antes e depois).
Fonte: Elaborada pelos autores.

Conforme se pode observar, ganhou-se espaco no ambiente, melhoria na
distribuicdo e controle de materiais, em acordo com as melhorias apontadas por
Arena et. al. (2011). Sobre este aspecto, 0 questionario procurou investigar junto aos
colaboradores sobre suas opinides em relacdo ao tempo de procura por materiais e
documentos no setor de corte e aviamentos, apos implementacdo do 5S. Os
guestionados classificaram com extremamente satisfeitos/satisfeitos sobre este

aspecto, o que revela correta aplicagdo do primeiro senso.

4.2. Implemetacdo do Senso Seiton

A segunda etapa compreendida na ferramenta 5S tratou-se do senso de
organizagdo - Seiton, visando ordenar os recursos de maneira préatica e visual, pois
conforme explicam Pereira e Danas (2011), apds organizar e separar o Util do inutil
se faz necessario arrumar e ordenar o material. Desse modo, nesta etapa foram
classificados todos os materiais conforme sua necessidade de uso. Nesse sentido,
Ribeiro (1994) comenta que, é realizado o agrupamento dos materiais necessarios,
de acordo com a facilidade de acesso, levando-se em conta a frequéncia légica ou
de assimilacdo; esta pratica visa a criagdo de um layout que facilite o ato de utilizar e
guardar os materiais necessarios.

Como resultado, criou-se um layout no setor de cortes e aviamentos facilitador
de utilizacdo e organizacdo dos materiais necessarios em conformidade com os

autores estudados. Nas figuras apresentadas abaixo (Figura 2 e 3), pode-se observar
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o0 setor antes e depois da implementacdo do senso de organizacdo e seus

beneficios.

Figura 02. Senso de organizacao (antes).
Fonte: Elaborada pelo autor.

Figura 03. Senso de organizacao (depois).
Fonte: Elaborada pelo autor.

Em resultado de tal acdo, os colaboradores notaram uma grande melhoria no
setor de corte e aviamentos quanto a organizacdo e desempenho depois da
implementacdo do 5s, conforme declaram no questionario. Assim, dentre as
vantagens apos implementacdo do senso de organizacao, destaca-se a facilidade de
acesso aos recursos e na disposicdo dos equipamentos e moéveis e, como
consequéncia, maior produtividade, reducdo de custos, melhoria do clima de
trabalho da organizacdo, diminuicdo dos acidentes de trabalho e facilidade na

limpeza do ambiente conforme apontamentos de Arena et. al. (2011).
4.3. Implementacdo do Senso Seiso
A terceira etapa compreendeu o sendo de limpeza — Seiso, a qual se

procurou manter o ambiente de trabalho limpo, evitando sujeiras desnecessarias.
Assim, estabeleceu-se uma rotina de limpeza, facilitando os acessos aos espacgos
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para a coleta de lixo, conforme Ribeiro (1994), o qual menciona que no senso de
limpeza é feita a inspecéo para descobrir e atacar as fontes de problemas e eliminar
da sujeira. Além disso, segundo o mesmo autor, a limpeza deve ser encarada como
uma oportunidade de reconhecimento do ambiente. Para sua implementacdo foi
necessario estabelecer uma rotina de limpeza. A Figura 4 abaixo apresenta o
comparativo do senso de limpeza em determinados locais do setor de corte e

aviamento.

Figura 04. Senso de limpeza (antes).
Fonte: Elaborada pelo autor.

Dentre as melhorias nesta etapa, pode-se destacar as mudancas em relacéo a
limpeza, constatou-se que os colaboradores comecaram a atingir pontos que antes
nao eram acessados para a realizacao das faxinas; definindo um destino adequado
para o lixo; a mudanca de habitos dos colaboradores, instaurando a pratica de
sempre encontrar e deixar o local limpo para o proximo a utilizar e organizando em
locais proprios e de facil acesso as ferramentas de limpeza como vassouras e pas,
bem como as lixeiras. Resumindo, o conceito transmitido neste senso foi o de que
limpar deve ser uma tarefa presente na rotina do trabalho, contudo o nao sujar deve
ser se tornar um habito (CAMPOS et. al.,, 2005). Em concordancia, quando
perguntados a respeito de seus conhecimentos sobre as suas responsabilidades
sobre organizacéo, limpeza, desperdicio, disponibilidade de materiais e espaco
dentro do programa 5S, os colaboradores declaram ciéncia e que estédo satisfeitos

com os resultados.
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4.4. Implementacdo do Senso Seiketsu

A quarta etapa da implementacdo se baseou no senso de saude e higiene-
Seiketsu, visando a saude fisica e mental do trabalhador por meio da higiene. De
acordo com Arena et. al. (2011, p. 6), este senso busca capacitar as pessoas para
gue observem se 0s conceitos estdo sendo aplicados corretamente; eliminando
condicBes inseguras de trabalho; evitando acidentes; procurando manter o ambiente
de trabalho harmdnico e agradavel. Assim, os funcionarios foram incentivados a
manter uma rotina saudavel, estimulando-os para uma boa alimentagcdo, para o
consumo de agua, facilitando o acesso a mesma, fomentando e instruindo também
sobre os modos de execucdo de trabalhos laborais, de modo a prevenir o
aparecimento de doencgas ou agravos a saude psicofisiolégicas de trato ergonémico.

A Figura 5 apresenta a implementacdo de um suporte de agua nas mesas,
acdo simples, mas que determina muita coisa: por meio desse suporte, 0s
funcionéarios ficaram mais simpatizados a carregarem garrafinhas de &gua para
consumo durante suas atividades, pois a mesma agora possuia um local proprio sem
ter que ficar procurando algum suporte ou até mesmo esquecendo-se de onde
haviam deixado, proporcionando um maior consumo de agua e consequentemente
viabilizando a promocdo da saude na empresa; além de proporcionar maior
organizacdo e higiene. JA a Figura 6, mostra a organizacdo e disposicdo dos
maquinarios (computador e impressora) do escritorio, de maneira a simplificar e
dinamizar o acesso a ambos, evitando gastos de tempos desnecessarios e posturas

erroneas.

Figura 05. Senso de saude e higiene (antes e depois).
Fonte: Elaborada pelo autor
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Figura 06. Senso de salde e higiene (depois).
Fonte: Elaborada pelo autor.

Além das vantagens descritas, ocorre a busca pela eliminacdo de praticas
que representam riscos a saude do colaborador. Assim, por meio deste senso, ha
também um aumento no senso de seguranca; aumento de satisfacdo pessoal;
melhoria nas imagens dos funcionérios e da empresa perante clientes; melhoria da
gualidade de vida. Ademais, conforme corrobora Campos et. al. (2005), este senso &
de vital importancia para assegurar a manutencédo de outros trés sensos anteriores
uma vez que, a melhoria da qualidade de vida no trabalho estimula a participagéao e
comprometimento de todos. Atrelado a isto, segundo respostas dos questionarios, 0s
colaboradores consideraram a ergonomia do ambiente de trabalho mais estruturado

e confortavel, apés implementacao desta etapa.

4.5. Implementagdo do Senso Shitsuke

O dultimo senso, mas ndo 0 menos importante, tratou-se do senso de
autodisciplina — Shitsuke, que visou o treinamento, o comprometimento, a mudanca
de habitos e a manutencdo das boas praticas relacionadas ao 5S. Esta pratica
promoveu melhoria continua da empresa e pessoal; prevencdo de perdas; melhoria
da disciplina e de ética; melhoria na qualidade de vida; presenca do trabalho em
equipe, com um método e maior seguranca e qualidade. A disciplina € um sinal de
respeito ao proximo (RIBEIRO, 1994).

Os beneficios trazidos por este sendo para empresa foram varios. Dentre
alguns deles, podemos citar a melhoria do relacionamento pessoal e presenca do
trabalho em equipe; melhoria da disciplina e de ética dos trabalhadores;
desenvolvimento de bons habitos; maior seguranca; maior satisfacdo dos
colaboradores com trabalho; melhoria da qualidade dos calgcados; aumento da
responsabilidade e também da criatividade; em acordo a bibliografia consultada
(CAMPOS et. al.,, 2005 e ARENA et. al., 2011). Vinculado a este ultimo senso, o

questionario procurou saber sobre o nivel de importancia dada pelos colaboradores
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envolvidos ao ter a ferramenta 5s no ambiente de trabalho. Todos responderam que
consideravam muito importante tal ferramenta, demonstrando consciéncia sobre a
utilidade e melhorias proporcionadas para eles no ambiente de trabalho.

No que se referem aos nameros, 0os ganhos foram impressionantes. Os dados
foram coletados e fornecidos pela empresa por meio de documentos e os resultados
sdo apresentados a seguir nas Tabelas que seguem sobre os ganhos obtidos apés a
implementacéo da ferramenta 5S na industria de calgcados. Em relacéo ao espaco, a
Tabela 1 mostra que foram 100 (cem) m? de area liberada para a execucéo de outras
atividades da empresa. No tratamento dos materiais e sua utilizagdo, foram
reduzidas 330 cacambas no estoque, o equivalente a R$ 7.260,00 de custos mensais
e reducdo de 15 (quinze) carrinhos utilizados para o armazenamento de facas,
equivalente & economia de R$ 6.000,00 mensais.

A gualidade também obteve nimeros expressivos. Com uma reducao de 93%
de pecas defeituosas, a empresa antes apresentava um valor de 30.806 pecas
detectadas com algum tipo de defeito, caindo para apenas 2.006 pecas apresentas
na Tabela 1. Em conformidade ainda com os beneficios da qualidade, a Tabela 2
apresenta os dados dos ganhos em relacdo a falta de necessidade de reparo do
produto junto ao fornecedor, reduzindo as perdas em 50%.

Tabela 1 — Ganhos obtidos apds implementagdo da ferramenta 5S

Ganho obtido
Area 100 m2 R$ 392,21
Estoque Reducéo de 330 cacambas R$ 7.260
Armazenamento de facas Reducdo de 15 carrinhos R$ 6.000
Qualidade De 30.806 pecas NC para 2.006 | 93%
pecas

Fonte: Dados da pesquisa, elaborada pelo autor.

Tabela 2 — Ganhos obtidos apos implementacao da ferramenta 5S

Ganho obtido

Cortes em cavaletes | Reducéo de méo de obra | 4,5 horas de 2 colaboradores,

para preparo de enfesto. isto é, 9 horas por dia
Emendas Emendas ja costuradas, RS 217,05/més e R$ 2.604,60/
fornecedores reduzindo as perdas em ano

50%

Fonte: Dados da pesquisa, elaborada pelo autor.
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Além, com o planejamento das atividades e suas etapas, houve liberacdo de
maquinario no preparo dos enfestos, reduzindo a médo de obra necessaria para tal
acao, que passou do corte artesanal para o servico em cavaletes, agilizando assim
todo o processo de fabricacdo, disponibilizando colaboradores para o trabalho em

outras etapas necessarias.

Tabela 3 — Ganhos na produtividade apés implementagdo da ferramenta 5S.

Produtividade Antes Depois
Producéo (pares) 26.300 29.300
N° funcionérios 55 55

Fonte: Dados da pesquisa, elaborada pelo autor.

Assim, somando-se todos os beneficios que a ferramenta 5S proporcionou a
empresa, houve um aumento de 3 mil pares de calgcados profissionais produzidos
anualmente, o equivalente a um aumento de 6 funciondarios na linha de producéo, os

quais somariam um gasto de R$145.762, 00 de despesas para a empresa.

Tabela 4 — Ganhos em produtividade

Ganho em produtividade equivalente a 6 funcionarios

Mensal Anual
R$ 12.146,91 R$ 145.762,98

Fonte: Dados da pesquisa, elaborada pelo autor.

Como se pode perceber, a ferramenta 5S implantada de forma correta e
efetiva s6 tem a contribuir com a organizacédo, proporcionando melhores rendimentos
e otimizando os resultados, fortalecendo a marca e favorecendo a competitividade da

empresa no mercado onde atua.
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5. CONCLUSAO

Sabemos que a ferramenta 5S, um dos objetos da filosofia japonesa Lean
Manufacturing, teve sua origem no setor automobilistico; porém, ela pode e deve ser
aplicada nos diversos setores do mercado, uma vez que tem provado ser um
instrumento capaz de promover melhorias continuas e duradouras atreladas as
questbes de qualidade para a organizacdo, proporcionando ganhos internos e
externos diante de seus concorrentes. Considerando que pode ser aplicada em
diversos setores, a presente pesquisa realizou a investigagdo da implementacao do
método em um industria do setor de manufatura, especificamente, em uma empresa
gue produz calcados profissionais.

Uma vez que a pesquisa buscou verificar quais os resultados e contribuigdes
sdo alcancados apds implementacdo da ferramenta 5S em uma organizagdo, a
implementacdo dos cinco sensos abrangentes, conforme os dados mostraram,
ocasionou diversas mudancas para a empresa, tanto vinculadas ao espaco fisico,
aos materiais, as condi¢cdes de trabalho, a utilizacdo, a ergonomia, dentre outros
comprovado por meio da analise de documentos e do questionario. Além disso, as
mudancas provocaram efeitos surpreendentes em relacdo aos valores. Em
consequéncia da implementacéo correta e satisfatéria de todas as etapas, a empresa
aumentou sua producdo e obteve maiores lucros, isto tudo atrelada a qualidade,
sendo este o principal objetivo do programa.

Contudo, o maior ganho que o 5S proporciona é a mudanca da cultura
organizacional. Organizacao, limpeza, higiene, disciplina, economia, compromisso,
ordenacéo, producdo, por meio da implementacdo dos passos e das acdes tomadas
pela empresa, tornam-se atribuicbes comuns a todos e fundamentais para elevacgéo
e garantia da produtividade industrial. Mas, uma empresa que possui uma boa
equipe, que trabalha junta e aliada aos seus objetivos, esta sim esta a frente de seus
concorrentes e tera ganhos de maior qualidade. Assim, é importante ressaltar que
antes de aplicar qualquer técnica, para esta ser bem sucedida, € necessario que haja
uma boa conscientizacdo de todos, como foi realizado pela empresa pesquisada
sobre a importancia e os beneficios que aquele programa proporciona, 0 que
contribui muito para o sucesso do mesmo, tratando-se entdo de implantar o 5S nao

somente no fisico da empresa, mas em sua cultura. Diante de todos os dados
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coletados, foi verificado que a ferramenta 5S foi implementada com sucesso e
proporcionou uma mudanca na cultura organizacional. Além disso, ressalta-se o forte
empenho dos colaboradores, que trabalharam juntos e aliados para alcance dos
objetivos.
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