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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo utilizar o programa cinco sensos e o ciclo
PDCA (Plan, Do, Check and Act) como forma de criar propostas de melhoria para o
setor de recepcdo de matéria-prima em uma industria alimenticia que opera na
producdo de batatas do tipo palha, chips e pré-frita congelada, localizada no estado
de Minas Gerais, que atualmente enfrenta atrasos no processo devido ao elevado
tempo de movimentacdo desnecessaria dos funcionarios. Para a realizacdo desse
estudo foi feita primeiramente uma analise do ambiente de trabalho e dos costumes
dos colaboradores. Em seguida, foi realizada a leitura do Procedimento Operacional
Padrdo-POP como forma de identificar os itens Uteis para o setor e, paralelamente,
foi elaborado um formulério eletrénico no qual os colaboradores apontaram pontos
gue interferem negativamente no desempenho e que geram desconforto a eles. Por
fim, foram criados fluxogramas do ciclo PDCA para gerenciamento das acoes
propostas. Apds observacdo e coleta de dados foi possivel apresentar possiveis
solugdes que, caso fossem implantadas, auxiliariam na utilizagdo racional das
ferramentas e equipamentos, diminuiriam o tempo de movimentacao improdutiva e a
melhorariam o ambiente de trabalho.

Palavras-chaves: Cinco Sensos; PDCA; IndUstria Alimenticia.

1 INTRODUCAO

Na atual realidade, as organizacdes encontram-se diante de um mercado
industrial em constante expansédo, no qual a demanda sofre mudangas substanciais
e repentinas, o nivel de exigéncia por parte dos consumidores esta cada vez maior e
a competicdo permanece ardua.

Dentre os diversos segmentos do setor industrial pode-se considerar que a

industria brasileira de alimentos e bebidas estd em crescimento, uma vez que
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segundo dados da Associacao Brasileira da Industria de Alimentos, ABIA, (2019) ela
€ a maior do pais representando 9,6% do PIB brasileiro e gerando 1,6 milhdo de
empregos formais e diretos.

Manter-se dentro de um mercado crescente e altamente competitivo requer
das empresas uma andlise do cenéario onde esta inserida como forma de criar
estratégias competitivas.

Para Michael Porter (1986), a fim de desenvolver uma estratégia
organizacional eficiente dentro do cenario empresarial, as organizacdes devem
analisar cinco forgas competitivas: rivalidade entre as empresas existentes, ameaca
de produtos substitutos, poder de barganha dos clientes, poder negocial dos
fornecedores e ameaca de novas entradas. Com o mercado em constante
crescimento, as empresas aumentaram seu foco na qualidade dos seus produtos a
fim de assegurar a satisfacdo dos clientes e stakeholders (LOPES, 2014).

Para se reestruturar de forma rapida e eficaz em meio a tantas mudancas
geradas pelo desenvolvimento e competitividade do mercado, sem perder a
exceléncia de seus produtos, as empresas aumentaram 0S investimentos em
programas de gestdo de qualidade, como o ciclo PDCA (Plan, Do, Check and Act) e
a metodologia 5S, que visam a melhoria continua do processo produtivo.

O ciclo PDCA estabelece quatro fases: Plan, Do, Check and Act, que permite
o acompanhamento de forma continua no desenvolvimento de produtos, projetos e
processos sucessivos (GUERRA ET AL, 2020).

Ja o programa 5S é uma ferramenta de origem japonesa baseada nos cinco
sensos: Seiri (Senso de Utilizacdo), Seiton (Senso de Organizagao), Seiso (Senso
de Limpeza), Seiketsu (Senso de Padronizacdo) e Shitsuke (Senso de Disciplina)
gue, ao serem aplicados juntos, aumentam a eficiéncia, a seguranca e a motivagao
no cenario organizacional.

O Programa 5S, como ficou mundialmente conhecido, busca através da
otimizacdo da utilizacdo, ordem, limpeza, salde e disciplina, o
comprometimento e a participacdo do trabalhador em relacdo a fatores

basicos e que consistem em pré-requisitos a implantacdo de um programa
de melhoria (RODRIGUES, 2006, p. 214).

Para Oliva (2019), a metodologia 5S auxilia na prevencdo de falhas e
deterioracdo de equipamentos, na maior seguranca no ambiente de trabalho, no

aumento da qualidade, e também na reducao no tempo de trocas ou manutencoes.



O presente trabalho tem por finalidade propor medidas de melhorias
baseadas no programa 5S e no ciclo PDCA, para o setor de recebimento de matéria-
prima de uma indUstria alimenticia que opera na producdo de batatas dos tipos
chips, palha e pré-frita congelada, localizada em Minas Gerais, que atualmente
enfrenta desafios como elevados tempo de movimentacdo e deslocamentos
desnecessarios dos colaboradores devido a desorganizacao das ferramentas e dos
equipamentos. A aplicacdo da metodologia 5S podera auxiliar a minimizar os
problemas e melhorar o ambiente de trabalho por meio de acdes estabelecidas em
cada senso, uma vez que essa ferramenta visa a organizacdo, a limpeza e a
otimizacdo das atividades do setor de recepcdo de méatéria-prima. Paralelamente,
utilizou-se o ciclo PDCA como forma de monitoramento da efetivadade das
propostas apresentadas.

Com o acompanhamento in loco, que permitiu a andlise do ambiente e da
forma de trabalho, foi possivel realizar o estudo de caso e identificar os pontos
criticos, a fim de apresentar possiveis acdes que, se forem aplicadas, irdo auxiliar na

melhoria do setor produtivo da referida fabrica alimenticia.

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1Qualidade e sua importancia

Paladini (2012) afirma que os conceitos de qualidade foram se modificando
através dos tempos. Primeiramente, a qualidade se relacionava apenas aos
processos de manufaturas, objetivando pequenas melhorias na producao.
Atualmente, a qualidade passou a ser considerada como um fator essencial na
gestdo das organizacdes, tornando-se um ponto importante para o0 bom
desenvolvimento de organizagbes produtivas, atuando na melhoria dos bens,
servicos, mercado consumidor e pessoas em diferentes areas de atuacdo. O novo
enfoque dado a qualidade é consequéncia da concorréncia que acontece entre as

diversas industrias dentro de um mesmo ramo.



Lobo (2020) afirma que a qualidade € considerada um fator de mercado, no
qual os clientes buscam por seguranca, por produtos de elevada qualidade técnica e
por exceléncia nos servicos.

De acordo com Bertolino (2010), a qualidade deve ser vista pela organizacao
como uma condicdo para manter-se no mercado e ndo s6 como um diferencial
competitivo. Para se produzir com um alto indice de qualidade, percebe-se que o
comportamento do colaborador possui maior influéncia do que fatores técnicos, e
por essa razao as empresas investem na chamada “Cultura da Qualidade” a fim de
obterem bons resultados (POSSARLE, 2014). Existe a cultura de qualidade em uma
empresa quando hi a compreensao da importancia de se produzir com exceléncia e
o envolvimento dos colaboradores desde o chdo de fabrica até a direcdo. E esse
comprometimento, focado em atender as necessidades dos clientes e em atingir
metas, gera um aumento no desempenho da empresa.

Para alcancar os niveis de qualidade necessérios ao atual contexto
competitivo, torna-se necessario uma revolugdo nos processos
administrativos da organizacdo. Uma organizacdo deve estar preparada
para absorver, de maneira rapida e satisfatéria, as mudancas sociais,

tecnolégicas e econémicas do ambiente ao qual esta inserida (BERTOLINO,
2010, p. 13).

Bertolino (2010) ressalta que qualidade ndo € uma responsabilidade apenas
do setor de controle de qualidade e sim uma obrigacdo de todos os membros de
uma empresa. E, para que a pratica da qualidade ocorra, € necessario um sistema
gue proporcione condi¢cdes para o aperfeicoamento constante.

A producdo de produtos e servicos de qualidade ndo € uma tarefa facil.
Tornam-se necessarios o desenvolvimento e a implementacdo de sistemas de
gestdo de qualidade a fim de garantir o comprometimento de todos na organizagao
para conquistar o aprimoramento continuo dos processos e produtos (OLIVEIRA,

2019).
2.2Programa 5S
A ferramenta denominada 5S, de origem japonesa, refere-se as palavras:

Seiri (Senso de Utilizacdo), Seiton (Senso de Organizagédo), Seiso (Senso de

Limpeza), Seiketsu (Senso de Padronizag&o) e Shitsuke (Senso de Disciplina).



Segundo Daychoum (2007), o programa 5s foi criado como forma de
modificar o ambiente de trabalho e o comportamento das pessoas, melhorando a
qualidade de vida, reduzindo desperdicios e aumentando a produtividade. O
programa 5S tem base educativa visando melhorar o ambiente de trabalho nos
sentidos fisico, l6gico e mental. Ele prepara os coloboradores para a observacao
critica dentro da sua realidade no que diz respeito ao desperdicio, desorganizacao,
sujeira ou qualquer outro fator que impeca a operacao de atingir a qualidade total
(TAVARES, 2017).

Para Osada (1992) o senso de utilizacdo, Seiri, significa separar o que é util
do ndo € util e implementar gerenciamento de forma a analisar e eliminar o
desnecessario para que nao se transforme em problemas. De maneira
complementar, Silva (1996) define Seiri como o ato de utilizar os recursos
disponiveis, de forma consciente para evitar ociosidade e escassez. Para a
implementacdo desse senso deve ser feita, primeiramente, a verificagdo de tudo que
€ util no ambiente de trabalho, em seguida, separar aquilo que é desnecessario,
descartando-o ou realocando-o em outro setor (DAYCHOUM, 2007).

Com esse objetivo, a WMA Brasil Consultoria e Treinamentos (2005) criou um
fluxograma de como deve ser a separacdo dos objetos Uteis dos desnecessarios de

acordo com a frequéncia de utilizagéo, conforme Figura 1:

Figura 1. Fluxograma para o Senso de Utilizacdo
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Fonte: WMA Brasil Consultoria e Treinamentos (2005)

Dentre os beneficios dessa primeira etapa, Tavares (2017) cita a utilizacéo

racional do espaco e do tempo, 0 aumento da eficiéncia e da motivacéo, a melhora



nos controles organizacionais e no ambiente de trabalho, além da reducdo dos
custos.

A segunda etapa de implementacdo dos 5S é o senso de organizacédo, Seiton,
que, de acordo com Ribeiro (1994), é a fase em que as ferramentas necessarias sao
organizadas seguindo uma sequéncia l6gica de acordo com a frequéncia de
utilizagdo, o tipo e o peso, facilitando o acesso. Definir onde e como as ferramentas
e equipamentos serdo guardados, padronizar a identificacdo de cada item, criar um
sistema que permite identificar os pontos criticos e ndo deixar nada fora do lugar
apos o0 uso, sdo algumas regras para implementar o senso de organizagdo (OLIVA,
2019). Segundo este autor, apés a aplicacdo do segundo senso, o0 ambiente de
trabalho torna-se mais eficiente, pois ha diminuicdo de desperdicio, de
movimentacao desnecessaria e de espera.

O terceiro senso, Seiso, pode ser definido como a manutengéo constante do
local de trabalho onde todos os materiais, equipamentos, ferramentas e maquinario
sdo armazenados e mantidos (TAVARES, 2017). Gomes et al. (1998) afirma que
para que a execucdo desse senso seja satisfatoria € necessario que cada
colaborador seja responsavel pelo seu local de trabalho, fazendo a identificacdo e
eliminacdo das causas de sujeira e mantendo o local sempre organizado. Para WMA
Brasil Consultoria e Treinamentos (2005) o senso de limpeza gera bem estar aos
funcionérios, previne acidentes, auxilia na manutencdo preventiva e melhora o
ambiente de trabalho.

O pendltimo ‘S’, Seiketsu, corresponde ao senso de padronizacdo, que para
Ribeiro (1994) significa conservar os estagios de organizacao, utilizacado e limpeza ja
alcancados nos trés primeiros sensos, através da regularizacdo de habitos, normas
e procedimentos.

Com o objetivo de alcancar a padronizacdo das acdes estabelecidas, as
empresas contam com o Procedimento Operacional Padrdo (POP), um documento
que contém de forma detalhada todas as medidas necesséarias para que o
colaborador consiga realizar todas suas tarefas de forma correta.

Tavares (2017) exemplificou, por meio da Figura 2, os principais pontos a

serem seguidos para que a padronizagao proposta no quarto senso seja eficiente.



Figura 2. O Senso de Padronizacao
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Fonte: Tavares (2017)

Tavares (2017) cita a reducdo de absenteismo, o aumento da autoestima do
colaborador, e a melhoria do ambiente de trabalho como resultados imediatos do
quarto senso.

O Jltimo senso, Shitsuke, senso de disciplina, estd relacionado ao
cumprimento rigoroso de todas as regras de convivéncia, normas e procedimentos
por parte de cada colaborador, sem que seja hecessario o monitoramento constante
de um superior (RIBEIRO, 2006). Gonzalez (2009) aponta como vantagens do
Shitsuke a melhoria das relacdes dentro do ambiente de trabalho e da imagem da
empresa, 0 aumento da cooperacao entre funcionarios e a manutencado de padrdes
de qualidade elevados.

Marshall Junior et al. (2012) cita alguns resultados que podem ser notados
com a aplicagdo e conservacdo do programa 5S, entre eles: melhorias na
comunicacdo interna e nos controles e organizacdo dos processos, maior
aproveitamento do espaco e do tempo de trabalho e eliminacdo de itens sem
utilizacao.

A aplicacdo conjunta dos 5S e do ciclo PDCA (Plan, Do, Check and Act),

podem ser adotados pelas empresas a fim de alcancar melhores resultados.

2.3 PDCA

Caléba e Klaes (2018) decrevem o ciclo PDCA como uma ferramenta
interativa de gestdo composta por quatro fases que promovem a melhoria continua

em sistemas de gestao de qualidade.



A sigla PDCA significa em seu idioma de origem: Plan, Do, Check and Act,
gue significam respectivamente: planejar, executar, verificar e agir. (NASCIMENTO,
2011).

Figura 3. Diagrama do ciclo PDCA
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Fonte: Autoria Propria (2020)

Segundo Campos (2004) a fase Plan é subdividida em cinco etapas:
identificagdo de problemas, etabelecimento de metas, analise do fendbmeno, anélise
das causas e criacéo de planos de acgéo.

Nascimento (2011) cita a etapa Do como aquela em que o plano de acéo é
praticado de forma gradual e organizado, permitindo maior eficacia das medidas a
serem tomadas.

Na terceira etapa, Check, ocorre a verificacdo e andlise de resultados como
forma de detectar possiveis falhas e erros ndo previstos (GUERRA; CAVALCANTI,
2020).

Para Bueno et. al., Act corresponde a etapa na qual ocorre a padronizagéo e
a conclusao do plano quando as metas séo alcancadas, acontecendo, também, a
correcdo caso alguma diferenca seja identificada.

Unindo as duas ferramentas, a WMA Brasil Consultoria e Treinamentos
(2005) elaborou um fluxograma que contém acbes a serem realizadas em cada
senso da metodologia 5S de acordo com as quatro fases do ciclo PDCA:

planejamento, execucdao, verificacao e acao, conforme apresentada na Figura 4.



Figura 4. PDCA dos 5S
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O referencial acima descrito sera utilizado como fundamentacédo teorica na

metodologia empregada nesse trabalho.

3 MATERIAL E METODOS

Este estudo de caso é de carater exploratério uma vez que seu objetivo
principal é explicar as variaveis que causam morosidade no setor responsavel pelo

recebimento e estocagem de matéria-prima em uma fabrica de produtos
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alimenticios. E segundo Gil (2002) a pesquisa exploratdria tem o intuito de promover
maior proximidade com o problema a fim de torna-lo mais claro e construir hipéteses.

A abordagem € qualitativa por se tratar de um estudo baseado na analise de
documentos, em entrevistas e na observacdo. Segundo Minayo (2000) a abordagem
qualitativa aprofunda-se em um nivel de realidade que envolve significado das a¢fes
e relagbes humanas as quais ndo sao captaveis em equacdes, médias e
estatisticas.

O presente trabalho observou, por um ano, o setor de recebimento de
matéria-prima de uma inddstria alimenticia localizada no estado de Minas Gerais,
que opera na producao de batatas dos tipos palha, chips e pré-frita congelada.

O setor de recepcdo de matéria-prima é o local em que os carregamentos
com batatas chegam e o armazenamento é feito em caixas com identificacdo do tipo
de batata e numeracédo da carreta de acordo com a ordem de recebimento. Além de
ser um local de estocagem, o setor contém 0s maquinarios iniciais da producéao,
onde é feito a lavagem, o descasque e a fatiamento das batatas.

Por ser a fase inicial da producado, o setor requer um controle de qualidade
mais rigoroso, que é realizado assim que um carregamento chega a fabrica. Por
meio do teste de teor de sélido € possivel identificar a quantidade de agua presente
na batata e, pela inspecdo visual, pode-se constatar se h4 manchas, pedras ou
outros aspectos que demonstrem o comprometimento da qualidade da batata.

O bom funcionamento do setor € essencial, pois toda linha produtiva depende
diretamente dele. Sendo assim, se a qualidade da batata ndo estiver com um padrao
elevado, as caracteristicas do produto final serdo alteradas. Da mesma forma, a
producdo também pode ser prejudicada pela falta de estruturacdo do setor, que
provoca movimentacdo improdutiva dos funcionarios e consequente atraso na
producao.

Para a realizagdo desse estudo, primeiramente foi feita a observacéo in loco,
durante um ano, que permitiu analisar tanto o ambiente de trabalho quanto os
habitos dos colaboradores. Em um segundo momento, foi feita a andalise do
procedimento operacional padrédo (POP) ja estabelecido para as atividades
realizadas no setor, como limpeza e manutencdo da linha. Paralelamente foi

elaborado um formulério eletrénico para colher as respostas dos colaboradores do
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setor em relacdo aos pontos que eles consideram como geradores de desconforto e
acumuladores de sujeira.

Esses procedimemntos possibilitaram a elaboracdo de solucdes baseadas
Nos cinco sensos - utilizacao, organizacao, limpeza, padronizacao e disciplina — para

minimizar fatores internos que interferem na eficiéncia da producéo.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

A partir da analise do ambiente de trabalho, do comportamento dos
colaboradores e da aplicacdo do procedimento operacional padrdo (POP) uma nova
forma de organizar o setor foi proposta. De acordo com essa nova organizagao, as
caixas que armazenam batatas a serem utilizadas primeiramente deverdo ficar
alocadas mais préximas ao suporte que descarrega a matéria-prima na linha de
producdo. De forma semelhante, as ferramentas utilizadas pelo setor devem ser
colocadas em uma bancada com identificacdo e diviséria. Com isso, ha uma
otimizacdo da etapa de transporte da matéria-prima e uma diminuicdo da
movimentacdo desnecessaria dos funcionarios e da perda de tempo em procurar as
ferramentas.

Por meio do formulario eletrénico, os nove colaboradores do setor de
recepcdo de batatas apontaram os principais pontos acumuladores de sujeira, 0s
causadores desse acumulo e os desconfortos gerados durante o expediente de
trabalho. Conforme Gréficos 1, 2, 3,4 e 5.
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Gréfico 01. Principais Pontos Acumuladores de Sujeira e Geradores de Desconforto

Qual(is) do(s) ponto(s) abaixo vocé considera como um acumulador de sujeira e gerador de
desconforto?

9 respostas

Embaixo do tombador

Embaixo da esteira do tombadaor
Embaixo do descascador da
linha produtiva pequena

G (66,7%)

Embaixo do descascador da

linha produtiva grande 3(33,3%)

Embaixo do descascador da !
linha produtiva pré-frita

Piso praximo aos maquinarios G (66,7%)

Area em Gue &5 caixas com batatas |

ficam armazenadas 3(33.3%)

0 1 2 3 4 5 i
Fonte: Autoria Propria (2020)

O grafico 01 mostra que 66,70% dos funcionarios consideram a esteira do
tombador e 0s pisos proximos aos maquinarios como 0s pontos que mais acumulam
sujeira e geram desconforto, e 44,4% acreditam que embaixo do tombador € um

foco em potencial do problema.

Grafico 02. Principais Causadores de Acumulo de Sujeira Embaixo da Esteira do
Tombador

Qual(is) o(s) principal(is) causador(es) do acumulo de sujeira embaixo do tombador?

8 respostas

Restos de matéria prima 6 (75%)

Residuos, como terra € pedras,
que vem junto com 3 batata

Encanamento incorreto

Local estreito, difial de realizar a
limpeza rapidamente

0 1 2 3 4 5 6
Fonte: Autoria Propria (2020)

Dos colaboradores que responderam a pergunta do grafico 02, 85,7% conceituam o

resto de matéria-prima como causadores de acumulo sujeira embaixo da esteira do
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tombador e 57,1% responsabilizam o fato de o local ser estreito como dificultador da
limpeza.
Gréfico 03. Principais Causadores de Acumulo de Sujeira nos Pisos Préximos aos
Maquinérios
Qual(is) o(s) principal(is) causador(es) do acumulo de sujeira nos pisos proximo aos
maquinarios?

8 respostas

Restos de matéria prima 3(37,5%)

Residuos, como terra e pedras, que
vem junto com a batata

Encanamento incorreto 5 (62,5%)

Local estreito, dificl de realizar a |

) - 3(37,5%)
limpeza rapidamente

0 1 2 3 - 5
Fonte: Autoria Prépria (2020)

No gréfico 03, o problema de encanamento incorreto foi apontado como o causador

de sujidade nos pisos préximos aos maquinarios por 62,5% dos colaboradores.

Grafico 04. Principais Causadores de Acumulo de Sujeira Embaixo do tombador
Qual(is) o(s) principal(is) causador(es) do acumulo de sujeira embaixo do tombador?

8 respostas

Restos de matéria prima 6 (75%)

Residuos, como terra e pedras,
fque vermn junto com a batata

Encanamento incorreto

Local estreito, dificil de realizar a
limpeza rapidamente

0 1 2 3 4 5 6
Fonte: Autoria Propria (2020)

Ja no grafico 04, observa-se que 75% dos funcionarios acham que o acumulo

de sujeira é reflexo dos restos de matéria-prima e 50% apontam como acumuladores
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de sujeira os residuos, que vém junto com a batata, e o local estreito, que dificulta a
limpeza.

Gréfico 05. Principais Desconfortos Gerados Pelos Acumuladores de Sujeira

Qual desconforto esses acumuladores de sujeira geram no seu dia a dia?

8 respostas

Restos de matéria prima: gera mau
cheiro

Restos de matéria prima: € um

foco para aparecer bicho

Residuos, comao terra e pedras, que
vem junto com a batata: gera um
ambiente visualmente mais sujo
Encanamento incorreto: gera acumulo
de dgua que causa umidade

escommegadio o que pode causar

Local estreito, dificl de realizar a '

limpeza rapidamente: aumenta o 2 4 6 8
acumulo de sujeira

Fonte: Autoria Propria (2020)

Por fim, o gréafico 05 mostra que 87,5% dos trabalhadores sentem desconforto
durante o seu dia de trabalho devido ao mau cheiro proveniente dos restos de
matéria-prima que se acumulam embaixo do suporte e da esteira do tombador,
62,5% consideram o encanamento incorreto como um ponto perigoso a salude uma
vez que a agua usada para lavagem da batata escoa e se deposita no chao,
deixando-o escorregadio. Um percentual de 50% concorda que o fato do local ser
estreito dificulta a limpeza e aumenta o acumulo de sujeira.

De forma a minimizar os efeitos negativos citados acima algumas medidas
foram propostas. A fim de facilitar a limpeza em locais estreitos e retirar de forma
rapida os restos de matéria-prima, foi projetado um recipiente removivel feito de
aluminio para ser instalado embaixo da esteira e do tombador, impedindo que os
detritos se acumulem por um longo periodo de tempo e causem mau cheiro. A
instalacdo de um ralo linear em todo piso proximo aos maquinarios foi a solugédo
proposta para impedir que haja um acamulo excessivo de 4gua no chéo, tornando-o

escorregadio e perigoso para os funcionarios.
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ApOs observacéao in loco, andlise do POP e coleta de dados do formulario
eletrénico, foram elaborados dois fluxogramas do ciclo PDCA (Plan, Do, Check and
Act). Um fluxograma foi elaborado para os dois primeiros sensos e outro para o

terceiro, conforme Figuras 5 e 6.

Figura 5. PDCA do Senso de Utilizacdo e de Organizacéao

Criar solugdes para melhorar a organizagio e
utilizagdo do setor

Identificar ferramentas ndo utilizadas no setor

Plan [Planejar)

Verificar a frequéncia de utilizagdo das
ferramentas (teis

Descartar ou realocar em outro setor as

- ferramentas ndo utilizadas

T

_L'E_ Organizar as ferramentas dteis de forma que

2 as mais utilizadas figuem em locais de facil
acesso e perto da drea que serd utilizada

- Observar se houve reducdo na movimentagdo

E desnecessdria dos colaboradores

=1

]

2 Verificar se os novos locals em gue as

w ferramentas foram colocadas estdo
adequados.

=

x| =

= 0 setor ficou NAO

3 organizado?

PADROMIZAR

Fonte: Autoria Prépria (2020)

O fluxograma da figura 5 apresenta o ciclo PDCA para o senso de utilizacéo e
organizacdo, em que na fase Plan as ferramentas seriam separadas e classificadas
primeiramente como necessarias ou desnecessarias. Posteriormente, seria
averiguada a frequéncia de utilizacdo das mesmas. Ja na segunda etapa as
ferramentas e equipamentos necessarios seriam organizados de forma que os
usados com maior frequéncia fossem alocados préximos a area de execucdo das
atividades, enquanto os desnecessarios fossem descartados ou realocados em
outro setor.

Na pendultima fase, check, seria verificado se os locais em que as ferramentas

estariam colocadas eram adequados e se, a partir disso, o tempo de movimentacao
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desnecessaria diminuiria. Por fim, se o resultado fosse satisfatério, um procedmento
operacional padrao para armazenamento e organizacao de ferramentas seria criado

e, caso contrario, novas solucdes seriam propostas.

Figura 6. PDCA do Senso de Limpeza

Criar solugdes para melhorar alimpezado
setor

A

Andlise do resultado do formulario eletrénico

Plan [Plamejar)

Identificar o= principais pontosde sujidade

v

Aumentar afrequénciade limpeza desses

locais

Do [Fazar]

Criar um recipienteremovivel para locais
estreitos

v

CObservar s2 0 3 quantidade de sujeirg
diminuiu

Check [Checar)

Werificar s2 o setor estalimpo durante toda
jornadade trabalho

|
-+

U= pontoscriticos

foram eliminados? .
MNAO

Act [Agir]

PADRONIZAR

Fonte: Autoria Propria (2020)

O fluxograma do ciclo PDCA referente ao senso de limpeza esta representado
pela figura 6. Na primeira etapa desse ciclo, o formulario eletrénico foi analisado e os
pontos principais que acumulam sujeira e geram desconforto foram identificados. A
partir da identificacdo, na etapa Do, foi proposto um aumento na frequéncia de
limpeza desses locais e modificagdes no espaco fisico do setor. Na etapa seguinte
seria verificado se o ambiente se manteve mais limpo durante toda a jornada de
trabalho.

Na ultima etapa, Act, se detectado a eliminacéo dos pontos criticos de sujeira,
novos procedimentos operacionais padrdo seriam elaborados e, caso contrario

novas solucdes seriam criadas para melhorar a limpeza do setor.
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As figuras 5 e 6 retratam a padronizacao da organizacao, utilizacao e limpeza
que, conjuntamente as propostas acima, também visam melhorar o desempenho e
eficiéncia no local de trabalho. Quando as praticas propostas por esses sensos
transformam-se em habitos por parte de todos os colaboradores, sem que seja
necessaria uma cobranca mais rigida da gestdo, temos um ambiente e trabalho
focado na melhoria continua, o que favorece ao desempenho organizacional.

Para que os colaboradores tenham disciplina e cumpram as regras sem a
necessidade de supervisionamento constante, € necessario que haja um
treinamento especifico para eles e que as orientagbes contendo 0S novos

procedimentos operacionais padrao sejam afixadas em lugares de facil visibilidade.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho teve por objetivo apresentar propostas de melhorias
baseadas na metodologia cinco sensos e na ferramenta do ciclo PDCA (Plan, Do,
Check and Act) para o setor de recebimento de batatas em uma industria
alimenticia. A possivel implementacdo das propostas ira melhorar o ambiente de
trabalho e aumentar a eficiéncia produtiva, diminuindo a movimentagcéo
desnecessaria e reorganizando o setor.

A esse respeito, Oliva (2019) constatou que a aplicacdo dos cinco sensos em
uma industria alimenticia produziu melhorias visuais e quantificaveis, como um
aumento na rapidez da realizacdo das tarefas e maior facilidade nas atividades de
manutenc¢ao nas areas, uma vez que a mesma ficou mais organizada e limpa.

Lima (2019) concluiu, depois de implantar o programa 5S como forma de
melhorar o sistema de gestdo de estoques em uma industria de confec¢do, que
houve organizacéo, otimizacdo do espaco e ganho de tempo, pois o ambiente ficou
mais limpo e melhor para se trabalhar, e isso também beneficiou os demais setores
envolvidos com os resultados alcancados.

De forma complementar, Junior (2019) destacou que a aplicacdo do ciclo
PDCA mostrou-se eficiente como método de analise e solugdo de problemas em
uma induastria alimenticia visando a melhoria da qualidade do produto final,

apresentando um maior controle das a¢fes e apontando as possiveis falhas.
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A observacéo realizada durante um ano aliada ao suporte tedrico tornaram
possivel a realizacdo desse trabalho e a formulacdo de propostas de melhoria para o
setor produtivo da empresa supracitada. Tais propostas foram encaminhadas ao
setor responsavel na empresa, mas ndo ha constatacdo da aplicabilidade das
mesmas. Mesmo assim, vale ressaltar que tais propostas poderiam proporcionar
mudancgas significativas em todo o processo de producdo. Se aplicadas, poderiam
otimizar o tempo da producdo em si, com a diminuicdo desnhecessaria do
deslocamento dos colaboradores. Também poderiam proporcionar um ambiente de
trabalho mais limpo e seguro para todos os funcionarios da empresa. Dessa forma, a
empresa alcancaria mais eficiéncia e qualidade tanto nos produtos como no

ambiente de trabalho.
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