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RESUMO

Este trabalho aborda a implementacdo do método 5S, metodologia originaria do
Japao, que visa melhorar a organizacao, a limpeza e a padronizacdo no ambiente de
trabalho, promovendo a eficiéncia e a qualidade. Os cinco sensos — Seiri (Senso de
Utilizacdo), Seiton (Senso de Organizacéo), Seiso (Senso de Limpeza), Seiketsu
(Senso de Padronizacdo) e Shitsuke (Senso de Disciplina) — constituem a base do
meétodo, que busca ndo apenas otimizar o espaco fisico, mas também estimular uma
mudanca comportamental entre os colaboradores. A pesquisa apresenta uma anélise
detalhada de cada um dos "S" e explora o processo de implementacao, destacando
praticas e estratégias que facilitam a adocdo do 5S em diferentes contextos
organizacionais. Além disso, séo discutidos os beneficios que o método oferece, como
a reducdo de desperdicios, a melhoria na seguranca, o aumento da produtividade e o
fortalecimento do engajamento dos colaboradores. Os desafios e as resisténcias
comuns enfrentados na aplicacdo do 5S também s&do abordados, assim como a
importancia de uma cultura organizacional comprometida para manter os resultados
alcancados a longo prazo. O estudo conclui que 0 5S é uma ferramenta poderosa para
a gestado da qualidade e melhoria continua, recomendando a criacdo de programas
de treinamento e acdes de conscientizacdo para garantir a sustentabilidade das
praticas adotadas. A implementacao eficaz do 5S transforma o ambiente de trabalho,
promovendo ganhos ndo sé no desempenho organizacional, mas também no bem-
estar dos colaboradores.

Palavras-chave: 5S, melhoria continua, implementacéo, industria.
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1. OBJETIVOS

1.1.OBJETIVO GERAL

Analisar e apresentar a implementacdo do método 5S no ambiente
organizacional, abordando suas praticas, beneficios e desafios, com o intuito de
demonstrar como essa metodologia contribui para a melhoria da organizacao,

eficiéncia, qualidade e bem-estar no ambiente de trabalho.

1.2.OBJETIVOS ESPECIFICOS

Descrever os cinco sensos do meétodo 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e

Shitsuke) e suas aplica¢cBes praticas no ambiente de trabalho;

o Discutir a importancia de uma cultura organizacional comprometida para

garantir a manutencao dos resultados a longo prazo;

o Avaliar a influéncia do método 5S na melhoria continua e na gestdo da

gualidade dentro das organizacoes;

o Analisar os principais desafios e resisténcias que as organizag¢des enfrentam

durante a adoc¢édo do 5S, e as estratégias para supera-los.
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2. INTRODUCAO

A crescente busca por eficiéncia e melhoria na qualidade dos processos tem
levado organizacdes de todos os setores a adotar metodologias que promovam a
organizacéo e a reducado de desperdicios, Nesse contexto, 0 método 5S, originado no
Japao, desponta como uma ferramenta eficaz para transformar o ambiente de trabalho
e fortalecer a cultura organizacional, Desenvolvido inicialmente como uma prética de
gestdo no setor industrial, o 5S visa ndo apenas otimizar espagos, mas também criar
uma atmosfera de trabalho produtiva, segura e agradavel para os colaboradores.

O conceito de 5S é baseado em cinco principios — Seiri (Senso de Utilizac&o),
Seiton (Senso de Organizacdo), Seiso (Senso de Limpeza), Seiketsu (Senso de
Padronizacdo) e Shitsuke (Senso de Disciplina) — que, quando implementados em
conjunto, contribuem para estabelecer uma base sélida para a qualidade e
produtividade continuas, Mais do que uma metodologia de organizacao, o 5S promove
uma mudanca de comportamento e a construcdo de habitos que impactam
positivamente a rotina e o clima organizacional.

A aplicacéo eficaz do 5S proporciona uma série de beneficios, como a reducéao
de tempo e recursos gastos em tarefas operacionais, a diminuicdo de riscos de
acidentes e a elevacado da moral e do engajamento dos colaboradores, No entanto, a
implementagédo exige planejamento, treinamento e comprometimento de todos os
envolvidos. Pois, somente com a disciplina e o engajamento da equipe, é possivel
manter os resultados ao longo do tempo.

Este trabalho tem como objetivo explorar a metodologia 5S, apresentando seu
histérico, conceitos e beneficios, além de analisar o processo de implementacao em
uma organizagdo, com isso, busca-se demonstrar como o0 5S pode ser uma
ferramenta poderosa para a melhoria continua, propondo estratégias que facilitem sua

adocéao e sustentabilidade dentro de diferentes contextos organizacionais.
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3. REVISAO DE LITERATURA

3.1. CONCEITO DE QUALIDADE

Segundo Oakland (1994) qualidade é muita das vezes empregada com o
significado de exceléncia de um produto ou servi¢co, mas ela também abrange outros
elementos diferenciados. Para que a qualidade seja util na administracdo, é
importante a avaliacdo das verdadeiras exigéncias, necessidades e expectativas do
cliente.

Garvin (2002), diz que a Qualidade surgiu ha milénios, e recentemente
apareceu como funcéo de geréncia formal, Antigamente era voltada para inspec¢éo e
atualmente é considerada essencial para o sucesso das empresas., Para 0 mesmo
autor, o termo qualidade € ambiguo e confuso, uma vez que cada empresa interpreta
de uma maneira, além de que e os grupos da mesma empresa podem também ter
diversas interpretacdes, Para assumir um papel estratégico, € necessario melhor
entendimento pois cada grupo de estudiosos vem analisando a qualidade ao seu
ponto de vista.

De acordo com Ishikawa (1993), qualidade é a rapida percepc¢ao e satisfacao
das necessidades do mercado, adequacéo ao uso e homogeneidade dos resultados
do processo. Com a qualidade é possivel desenvolver, projetar, produzir e
comercializar um produto mais econémico, mais Util e satisfatério para o consumidor.
Estes grandes autores auxiliam no entendimento das diversas visdes acerca do tema,
e as percepcdes de cada setor como o de producao, de marketing, de servigos entre
outros.

Apesar de haver contradicbes, todos os autores citados acreditam que a
qualidade estd na satisfacdo das necessidades do cliente, que se renovam
continuamente. Assim, as definicbes acerca do assunto acompanham as
transformacdes dos habitos, da economia, das tecnologias, as evolu¢des do mercado

de uma forma em geral.
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3.2 QUALIDADE TOTAL (TQC)

Com o fim da Segunda Guerra Mundial surge a Qualidade Total através dos
Circulos de Controle da Qualidade. Segundo Ishikawa (1993), o sistema pode ser
definido como uma técnica de administracdo multidisciplinar formada por um conjunto
de programas, ferramentas e métodos, aplicados no controle do processo de
producdo das empresas, visando obter bens e servigos pelo menor custo e melhor
qualidade, objetivando atender as exigéncias e superar as expectativas dos clientes.

Historicamente a Revolucdo da Qualidade Total tornou acirrada e global a
competicdo entre as empresas, mudando o panorama do mercado. A sociedade e o
mercado se tornaram mais exigentes, fazendo com que as organizacdes mais ageis
ganhassem novos mercados, e punindo as empresas que nao atendessem suas
exigéncias ao deixarem de adquirir seus produtos e servicos. As empresas para
sobreviverem neste mercado cada vez mais competitivo se viram obrigadas a se voltar
para as necessidades de seus clientes. Assim, entrar para o movimento de Qualidade
Total se tornou crucial para uma organizagao, porque dela depende seu futuro (LIMA,
CARLINDA L.S, ANDERSON T.P,2023).

O controle da Qualidade Total € um sistema administrativo aperfeicoado no
Japdo, a partir de ideias americanas introduzidas logo apdés a Segunda Guerra
Mundial. O sistema de Gestdo de Qualidade Total, como praticado no Japéo, é
baseado na participacdo de todos os setores da empresa e de todos os empregados
no estudo e conducao do controle da qualidade (JUNIOR e BONELLI, 2006).

Sobre a dtica de Campos (2004), os conceitos basicos relativos a qualidade
total podem ser divididos em: Controle, Processo, Produto e Clientes.

O controle de uma empresa, em termos de Qualidade Total, implica na
execucdo de duas acdes fundamentais: Rotina e Melhorias. A “Rotina” implica na
conservagao do modo atual de fazer as coisas, depois que estas passarem por um
processo de padronizacdo. A “melhoria” implica quando a rotina resulta em
ineficiéncia, assim um novo patamar deve ser alcancado na qual recebe o nome de
melhoria.

O processo, significa algo que estd em movimento permanente, onde em cada
estagio, esta se transformando gradualmente em uma sucessao de tarefas, com certa

finalidade, operando em um fluxo de producéo, sob influéncia de certos insumos,
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objetivando a conclusédo de um produto, o qual pode ser definido como o resultado de
um processo em um sistema produtivo.

Por fim, os clientes podem ser divididos basicamente em trés tipos: clientes
externos (usuarios, aqueles que recebem, compram e/ou utilizam o produto); clientes
internos (os funcionarios da empresa, que séao clientes dos processos anteriores
agueles nos quais eles estéo trabalhando) e clientes em sentido amplo (aqueles que
sdo afetados de alguma forma pelos produtos da empresa, embora ndo sejam

usuarios dos mesmos).

3.3. PROGRAMA 5 SENSOS

De acordo com Osada (1996), o Programa 5S teve origem no Japéao no final da
década de 60, com o objetivo de adotar um sistema gerencial que permita a melhoria
continua dos processos e a satisfacdo das necessidades dos clientes, empregados,
governantes e da sociedade geral.

Ja Ollo-Lépez et al., (2009) referem-se aos 5Ss como sendo as cinco chaves
para um ambiente da qualidade total, O 5S é um sistema para reduzir o desperdicio,
otimizar a produtividade e a qualidade, isso é feito através da manutencao de uma
ordem no local de trabalho e com o uso de indicadores visuais, para atingir melhores
resultados operacionais.

Silva (1996) Mostra que o Programa 5S teve longa existéncia informal como
fundamento de educacdo moral do Japdo. Na década de 80, o sistema foi
redescoberto em Taiwan e Cingapura, com a ideia de que qualidade deveria ser um
hébito e ndo um mero ato, pois se concluiu que o 5S esta na base da piramide para
se obter a qualidade total, sendo o habito para a conquista.

A prética dos 5Ss tem como objetivo incorporar os valores relativos a
organizacdo, limpeza, padronizacdo e disciplina no local de trabalho, O 5S é
normalmente referenciado como uma técnica de limpeza e organizagéo, contudo, sua
importancia vai muito além disso. Ele é responsavel pela mudanga cultural numa
empresa e é a base de sustentacdo para implementar outras ferramentas.

Mais do que uma melhoria de gestéo, o 5S é uma filosofia a ser seguida tanto
no ambiente de trabalho quanto na vida pessoal. Focando nos beneficios da

metodologia para 0 meio corporativo, de maneira geral, essa ferramenta busca
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promover disciplina e seguranca dos processos, garantindo qualidade e produtividade

ao dia a dia empresarial.

3.4. OS 5 SENSOS

O nome “5S” se refere a um método/filosofia de administragdo japonesa que
relne os cinco preceitos Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke, na tradu¢éo para o
portugués, ndo foram encontradas palavras comecadas com a letra S que expressem
o mesmo significado. Para a melhor adequacdo ao ideograma japonés foi
acrescentada a palavra senso, antes de cada palavra em portugués, mantendo o

significado de originalidade a traducao FARIA (2019).

3.4.1 Seiri ou senso de utilizacéo

Seiri € a unido de dois caracteres onde a palavra “Sei” significa organizar e “Ri”
significa logica ou razdo, e quando unidas transmitem a ideia de organizar
efetivamente conforme as regras ou principios, as palavras que podemos destacar
para evidenciar esse senso seriam classificar e separar.

Para Silva (1996), o senso de utilizacdo significa utilizar os recursos
disponiveis, com bom senso e equilibrio, evitando ociosidades e caréncias.

O primeiro senso serve para separar o que é util do que nao €, eliminar e
descartar adequadamente os materiais que nao terdo mais serventia, e destinar outros

a um local onde poderao ser utilizados.

Figura 1 — Senso de utilizacao

Necessarios para
o meu trabalho

Aplicar o Senso
de Ordenacao

Classificar
todos os

objetos e
recursos

Desnecessarios
para o meu
trabalho

Colocar a
disposicao

Fonte: FARIA (2019)
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O Senso de Utilizacdo consiste em analisar os locais de trabalho e classificar
todos os itens (objetos, materiais, informacdes etc.) segundo critérios de utilidade ou
frequéncia de uso, para depois retirar do ambiente tudo o que né&o precisa estar ali.

E literalmente se desfazer do que ndo se tem mais utilizado, pode ser descarte,
venda, doacao, jogar fora, O que importa é manter somente aquilo que € necessario
e na quantidade certa para uso, Objetos ndo utilizados ha muito tempo devem ser
descartados e mantidos por perto s6 aquilo que tera uso imediato, 0 que é menos
usado vai para um armario ou estoque comum, para buscar somente quando
necessario.

Além disso, é importante avaliarmos atividades, atitudes que sao utilizadas no
dia a dia e séo vistas como desperdicio e devem ser evitadas, como:

e Produtos e/ou servicos em fila de espera para serem executados.
o Estoques além do necessério.

e Luzes acesas em ambientes vazios ou muito claros.

e Maquinas e equipamentos ligados desnecessariamente.

e Jogar no lixo materiais em condi¢des de uso.

Segundo Ribeiro (1994), na execucdo do seiri é observada uma atitude
negativa em relacéo a certos objetos e documentos, com o0 argumento de que um dia
sera util, cabe ao supervisor investigar e decidir o destino deles. Para atingir o objetivo
do senso de utilizacéo, é necessario criar o habito de realizar as seguintes atividades:
Verificar todos os equipamentos existentes no ambiente, retirando todos os itens e

colocando no lugar somente o que for utilizar.

3.4.2 Seiton ou Senso de Organizacao

De acordo com Fujita apud Silva et al. (2001) Seiton € a unido de dois
caracteres onde a palavra “Sei” significa organizar e “Ton” que transmite a ideia de
imediatamente. Tendo em vista a conotacéo do fator tempo, esse senso € interpretado
cOmo organizar para que 0 acesso a informacdes e/ou objetos sejam rapidos.

E nesta fase em que se organiza a disposicio dos materiais necessarios, com
o intuito de facilitar o trabalho (COLENGHI, 2003). Segundo Ribeiro (1994), ordenar é

agrupar as coisas que sao realmente necessarias, de acordo com sua facilidade de
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acesso, levando em consideracdo a frequéncia logica ja praticada, ou de facil

assimilacao.

Figura 2 — Senso de organizacéo

Usado Constantemente »| Ao alcance das maos

Usado Ocasionalmente ——s Préximo ao local de trabalho

Usado Raramente »| Fora do local de trabalho

Fonte: FARIA (2019)

Segundo Ribeiro (2010) o principal objetivo do Seiton € criar a cultura da
seguranca e da otimizacdo de tempo através da organizacdo fisica do ambiente.
Esses objetivos sdo conquistados através das seguintes tarefas: definir locais
adequados para que as ferramentas possam ser guardadas com seguranca e manté-
las preservadas.

Também é importante, armazenar os recursos de maneira facil para sua
localizacao visual, e evitar deixar recursos diretamente no chdo ou sobre armérios, e
quando tiver em caracteristicas muito diferentes, tentar ndo misturar. E necessario
identificar e sinalizar os recursos, locais e postos de trabalho para evitar perda de
tempo e riscos para as pessoas que frequentam a organizacdo ou utilizam os
recursos.

Durante a implantacdo € comum lancar uma semana da organizagao para que
todos possam organizar gavetas, armarios, arquivos e computador, quadro de aviso,
entre outros. E importante a criagdo de metas, objetivos e indicadores para controle
da organizacédo, e mais ainda realimentar o pessoal com os resultados alcancados, e,
se possivel, criar algum programa que reconheca os esforcos daqueles que se
destacaram RIBEIRO (2010).
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3.4.3 Seiso ou Senso de Limpeza

Seiso significa eliminar a sujeira e os objetos estranhos no ambiente de
trabalho. O conceito de limpeza compreende também a seguranca do trabalho, a
utilizacdo correta das maquinas e equipamentos, dentro de suas especificacdes
técnicas, ndo causando desgastes desnecessarios e, ainda, o ndo uso da matéria
prima e outros materiais, acima de suas reais necessidades, sem desperdicio
(COLENGH]I, 2011).

Ter um senso de limpeza € 0 mesmo que praticar a limpeza de maneira
habitual e rotineira e, sobretudo, ndo sujar, ampliando a definicdo, nesta fase pode-se
realizar uma inspe¢do nos equipamentos, detectando problemas, como também
realizar uma manutencao do maquinario da empresa, 0 que resulta na prevencédo de

acidentes, e bem-estar entre os funcionarios e clientes (SILVA, 1996).

Figura 3 — Senso de limpeza

- SUJOU? »| LIMPOU!
EDUCAR
PARA NAO— Inspecionar Descobrir e
SUJAR! | LL enquanto —— eliminar fontes
limpa de sujeira

Fonte: FARIA (2019)

Ribeiro (2010) relata que o seiso se baseia em criar o habito de zelo pelas
instalacdes e recursos através das seguintes atividades, fazer com que os préprios
usuarios se sintam responsaveis pela limpeza do ambiente de trabalho. Dessa
maneira mesmo quando a limpeza é feita por pessoal especializado, os colaboradores
devem evitar a geracao de sujeiras, sempre que sair dos locais de uso coletivo, deixar
limpo e organizado para que outras pessoas possam usar, verificar as lixeiras e outros
coletores de residuos, pois facilita para o pessoal da limpeza a remoc¢ao do material

descartado.



18

3.4.4 Seiketsu ou senso de saude

Silva (1996) e Ribeiro (1994) referem-se a Seiketsu como o estado atingido
com a prética dos 3 sensos anteriores, acrescido de acdes rotineiras e habituais em
termos de higiene, seguranca no trabalho e salde pessoal, para que 0s outros sensos
nao percam a eficacia.

Praticar o senso de salde € estar atento ao bem-estar proprio e coletivo com
a preocupacao em manter um bom clima organizacional e zelo pela qualidade das
relacbes de trabalho, significa criar condicdes favoraveis a saude fisica e mental,
garantir um ambiente ndo agressivo e livre de agentes poluentes, manter boas
condicdes sanitarias nas areas comuns, zelar pela higiene pessoal e cuidar para que

as informacdes e comunicados sejam claros, de facil leitura e compreensao.

Figura 4 — Senso de saude

Identificar e

=1 eliminar fontes |-
de risco
3
Manter
Cuidar do corpo ext‘.('-!lentes
e da mente h - 'cpndlf;ﬁes de
higiene nas areas
comuns

Estimular um f
»{clima de amizade |-=
e solidariedade

Fonte: FARIA (2019)

De acordo com Fujita apud Silva et al. (2001) Seiketsu é padroniza¢do, onde
padrdo seria uma descricdo escrita de como algo deveria ser, seguir um padrao
ressalta a importancia que todos da organizacdo conhecam e pratiquem
procedimentos de seguranca e higiene, e que conhecam leis que auxiliem na correta
aplicacao de acdes de prevencédo de acidentes e doencas no trabalho.

Mais importante do que alcancar um nivel de exceléncia, é a padronizacao
deste nivel, por isto a importancia deste senso para a conservacdo dos outros trés
citados anteriormente.

Seiketsu pode ser identificado através das atividades a seguir: reunir 0s

colaboradores e discutir sobre regras de convivéncia que incomodam algumas
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pessoas, até chegar a um acordo. Verificando com o pessoal especializado na area
de saude, sobre os problemas que prejudicam os funcionarios dentro da empresa.
Elaborando planos para eliminar os problemas e desenvolver procedimentos para
conviver com agueles que ndo tém como elimina-los. Identificar as instalagfes e os
materiais de acordo com os padrbes (cores, formas e locais) estabelecidos pela

empresa.

3.4.5 Shitsuke ou senso de autodisciplina

Silva (1996) e Colenghi (2003) o senso da autodisciplina significa ter todos os
colaboradores comprometidos com os objetivos da empresa e com os clientes.

Silva afirma ainda que o Shitsuke traz beneficios como a manutengéo e
melhoria da pratica dos 4S anteriores, iniciativa dos empregados para identificar e
resolver problemas, envolvimento com a equipe, entre outros.

O envolvimento de todas as pessoas da organizacdo, e a consciéncia dos
mesmos de sua importancia para a melhoria do ambiente, é de fundamental
importancia para o sucesso da metodologia 5S.

Aqui entra uma ferramenta imprescindivel para monitorar e medir a aplicacao
dos sensos, a realizacao de auditorias internas por meio de lista de verificacédo, por
mais simples que estas sejam. Quando detectado algum problema durante a auditoria
deve-se investigar a causa principal da ocorréncia e agir corretivamente. Nessa
situacdo pode ser utilizado como apoio ferramentas da qualidade como o
brainstorming, o 5W2H e o PDCA.

3.5. AUDITORIA 5S

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

avaliacdo, pontuacao e padrao de cada S.
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Segundo Luiza (2018) a ferramenta Ver e Agir, é bastante utilizada para
resolver problemas simples do cotidiano com causa conhecida. Ela esta inserida
dentro do modelo de gestédo que utiliza como principal método de trabalho, o PDCA.

Para entendermos como funciona a aplicacéo do Ver e Agir € necessério que
se faca uma breve explanacdo do modelo de gestéo, para que fique mais claro como
deve ser a sua aplicacéao.

O PDCA ¢ formado por quatro etapas:(1) Planejar, (2) Desenvolver ou
Executar, (3) Checar e (4) Corrigir ou Padronizar, sempre nessa ordem realizando o
Planejamento das acdes, treinando os envolvidos, executando as acfes planejadas,
checando se tudo esta acontecendo conforme o planejado e se ha nao conformidades
no processo, e por fim corrigindo ou padronizando.

A ferramenta ver e agir € aplicada justamente na ultima fase do PDCA, quando
as acdes executadas por alguma razao nao sairam conforme o planejamento e se faz
necessario uma correcao. No programa 5 sensos, o ver e agir é aplicado da seguinte
forma.

1° Passo: E realizada a cada dois dias a auditoria ver e agir, identificando
desvios em relacao aos principios do 5s, fotografando os desvios encontrados.

2° Passo: as fotos e os desvios sdo compartilhados com o grupo permitindo
gue a lideranca visualize os problemas identificados.

3° Passo: Os lideres sé@o notificados sobre os desvios encontrados e suas
respectivas areas de responsabilidade.

4° Passo: Os lideres coordenam a equipe atribuindo a cada um a
responsabilidade de corrigir os desvios identificados dentro do seu local especifico.

5 Passo: Conforme as acdes corretivas sdo concluidas, os lideres enviam
evidencias fotogréficas ao grupo.

6: Passo: Os supervisores revisam as evidéncias e fornecem feedback aos
lideres, confirmando a conclusdo das ac¢des corretivas.

7 Passo: O ciclo se repete a cada dois dias, mantendo o fluxo continuo de

auditoria, correcdo de desvios e envio de evidéncias.
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4. MATERIAIS E METODOS

4.1. IMPLEMENTACAO DO PROGRAMA 5 S

Tendo aplicabilidade em diversos setores, empresas, 6rgaos, e se estendendo
até para ambientes residenciais, devido a seus beneficios aos envolvidos, o programa
5S melhora o ambiente, as condic¢des de trabalho, saude, higiene, gerando assim uma
maior eficiéncia e qualidade (MARTINS, 2014).

Como um vasto processo de educacao e treinamento com métodos e técnicas
gerenciais, a insercao do programa 5S deve ter seu inicio nos setores mais altos da
administracdo, de modo que, a alta direcdo da empresa tenha conhecimento dos
fundamentos do programa para que possa manifestar com convicgdo seu
compromisso com o programa (TORQUATO e ARAUJO, 2008).

Para Borges (2012) o apoio da gerencia ou diretoria na aplicacdo do projeto é
fundamental, tendo em vista que, estes sdo o espelho dos colaboradores e
participando dao credibilidade e reafirmam a necessidade de mudancas no
comportamento e atitude das pessoas, apesar do nome do programa ser 5S, existe a
possibilidade de utilizar apenas os 3S, como era utilizado inicialmente, Silva et al
(2013) utilizaram apenas os sensos de utilizacédo, organizacéo e de limpeza aplicados

a sua pesquisa e ainda assim obtiveram os resultados esperados.

4.2. ESTRATEGIAS PARA IMPLANTACAO

Ferreira (2010 apud Koloda, Degraf e Bertocco, 2016) ressalta que para uma
implantacéo efetiva e bem-sucedida do programa 5S, faz-se necessario definir um
coordenador, que tenha ou busque conhecimentos sobre os cinco sensos para
planejar, treinar, orientar, acompanhar e controlar a equipe durante a execucéo das
acOes e avaliar os resultados e dificuldades.

Segundo Koloda, Degraf e Bertocco (2016), a aplicacdo dos sensos deve ser
sequencial, do senso de Utilizagdo, seguido pelo senso de Ordenacao e Limpeza,
aplicando os conceitos do senso de Padronizacéo e finalizando com os principios do

senso de Autodisciplina.
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Silva (1994, apud Leonel, 2011) ressalta que o sucesso da implantacdo do
Programa depende da mudanca de mentalidade e atitudes das pessoas. Valores
como responsabilidade, organizacéo, autodisciplina, foco na qualidade e respeito ao
proximo precisam ser praticados todos os dias para que sejam observados o0s
resultados obtidos através da mudanca do comportamento pessoal. Nao existe uma
metodologia definida para a implantacdo dos 5 sensos, permitindo assim um
planejamento das atividades de acordo com a realidade da corporacdo a ser
implantado, (SILVA, 1994 apud Leonel, 2011).

Segundo Lima Junior et al. (2011) algumas orientacdes podem ser seguidas;
criacdo da equipe responsavel pelo planejamento da implantacdo do programa;
apresentacao da proposta de implantacdo do programa para todos os envolvidos; o
levantamento das necessidades e sugestdes de melhoria para criagdo do plano de
acao e atribuicdo dos responsaveis podem ser tomadas nessa mesma etapa;

A execucdo das atividades voltadas aos sensos de utilizacdo, ordenacao e
limpeza das areas, ndo deve interferir na rotina de trabalho dos envolvidos e pode ser
executada de acordo com a disponibilidade dos responséveis por cada a¢éo, durante
a execucao das atividades voltadas a implantacédo de cada senso € possivel que seja
necessario estabelecer acdes individuais que podem ser descritas em um formuléario
da ferramenta 5W2H, onde serdo definidos os objetivos, responsaveis e prazos a
serem cumpridos, e a avaliacdo e auditorias afins de apresentar os beneficios e
manter os padrdes estabelecidos com a implantagdo do Programa 5S. Mesmo sob um
bom planejamento e acompanhamento durante a implantacdo do programa 5S, 0s

objetivos podem nédo alcancar o sucesso esperado.

4.3. DIFICULDADES EM IMPLANTAR O 5 S

A mudanca de cultura por todos os niveis hierarquicos da organizacao, algo
importante para o sucesso do programa 5S, pode encontrar certa resisténcia quanto
a aceitacdo por parte dos colaboradores, dificultando sua implementacdo e
prejudicando seus resultados (Mendonca et al, 2010). Outro ponto abordado por ele é
o treinamento mal executado gerando duvidas e confusédo entre os colaboradores e

na aplicacdo dos métodos.
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Assim como também, para Costa (2008) apud Soares 2001, tOpicos como o
impedimento de reunir todos os funcionarios, o papel de coordenacdo ndo ser
exercido pela geréncia, tempo insuficiente para motivar os colaboradores quanto aos
beneficios; a auséncia de uma auditoria que avalie periodicamente os setores da
empresa; a resisténcia quanto as mudancas necessarias; sao fatores que devem e
vao gerar certo entrave para a implementagdo deste programa.

De forma inconsciente o colaborador vai deixando aos poucos de fazer
guestionamentos ou mesmo de falar sobre os 5S, e acabam deixando de realizar
algumas avaliac@es, prejudicando a credibilidade do programa e por consequéncia a
auséncia do planejamento e das acfes de etapas seguintes, que podem levar o

programa ao fracasso (Costa, 2008 apud Silva, 2001).

4.4. BENEFICIOS DA APLICACAO DO PROGRAMA 5S

Para Torquato e Araljo (2008) o programa 5S tem como beneficio para
instituicdo, onde é implantado. O desenvolvimento de habitos e costumes, baseados
nos 5S, tendo ainda a conscientizacdo que a auséncia deste implica em desperdicio
de energia, de material, dano ao patriménio, a impontualidade, a inassiduidade e o
ambiente mal organizado, tendo aplicabilidade em diversos setores, empresas, 6rgaos
se estendendo até mesmo para ambientes residenciais, devido a seus beneficios aos
envolvidos, o programa 5S melhora o ambiente, as condi¢cdes de trabalho, saude,
higiene, gerando assim uma maior eficiéncia e qualidade (MARTINS, 2014).

Mendonca et al, 2010 demonstra em seu trabalho que a implantacdo do método
dos 5S, gerou uma melhor organizacéo do chao de fabrica, além de organizacdo dos
materiais de manufatura, otimizacdo do escopo, melhoria da comunicacdo entre
setores e hierarquias e manutencdo ou servicos de seguranca, gerando beneficios
como, minimizagcdo do tempo de procura por materiais, diminuicdo de indices de
acidente de trabalho, minimizacdo de erros da producéo, reducdo de custos com
materiais e motivacao dos funcionarios.

Para Costa (2008) a implementacdo do programa 5S apresenta resultados
efetivos relacionados a alcangar um ambiente mais limpo e organizado, aumento de

motivagao flexibilizagdo nas relacdes entre os diversos niveis hierarquicos, maior
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comprometimento da equipe com a organizacdo, minimizacdo de desperdicios e
através da mobilizac&o de todos pode se alcancar uma gestao participativa.
Coutinho e Aquino (2016) tem o entendimento de que empresas buscam aplicar
0s 5S em seus setores por buscarem mudancas nos habitos de trabalho, gerando
melhorias no sistema de gestédo, criando ambientes agradaveis e servindo de base
para aplicacdo de outras ferramentas, tem ainda como consequéncias a melhoria de
produtividade tanto na linha de produ¢do como nas areas de vendas proporcionando
uma melhor qualidade de vida a os colaboradores em seu local de trabalho e em sua

vida pessoal.

4.5. DIRETRIZES SISTEMATICAS

O responsavel para coordenar as acBes na empresa de fundicao,
especificamente no setor Moldagem, foi o gerente de producdo, que contou com o
auxilio de sua equipe além do setor da qualidade, para a implantacao, padronizacédo
dos procedimentos e gestdo do Programa 5S, onde os resultados e provisdes de
recursos, devem ser apresentados a direcdo da empresa sempre que necessario ou
solicitado. As auditorias terdo carater de avaliacdo da eficacia e eficiéncia do
Programa 5S, bem como método de monitoramento da aceitacdo e comprometimento
dos colaboradores, sejam em suas areas de atuacao, multiplicadores e/ou auditores
e atuarad também como termémetro das implantacdes de acdes em prol da melhoria
continua.

Ocorreram toda semana auditorias, gerando uma oportunidade de melhoria
dentro de um plano de acéo, que também deve ser auditado. O plano de acéo devera
estar disponivel no quadro avista e no grupo voltado ao 5S, junto com uma c6pia da
folha de verificacdo e a Ultima nota do setor. A cada trés meses sera realizada a
premiagéo para o setor que melhor aderir ao programa, levando em consideragéo as

médias das trés auditorias.
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4.6. CENARIO ANTES DA IMPLANTACAO

O cenario encontrado antes da implantacdo do programa resumia-se em uma
desorganizacao generalizada. Essa era a primeira impressao para as pessoas que
entrassem no setor. Grande parte dos materiais estavam espalhados ou acumulados
sem identificacOes, lixeiras ndo eram esvaziadas com frequéncia, conforme a figuras
a seguir. Apés analisar os detalhes da situacédo atual do setor, iniciou-se a estratégia

de implantagéao do programa.

Figura 5 - Lixeiras antes da implementacao

Fonte: o autor (2023).

Figura 6 - Lixeiras antes da implementacéo

Fonte: o autor (2023).
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Figura 7 - Matérias acumulados e sem utilidade

e

RESPEITE AS DEMARCADES |
NO PISO PARA GARANTIRO
DISTANCIAMENTO SEGURO

ENTRE AS PESSOAS

Fonte: o autor (2023).

4.7. APRESENTACAO AOS COLABORADORES

Iniciou-se com uma reunido de esclarecimentos sobre o programa a ser
implantado, a fim de transmitir o conceito e beneficios que o 5S proporcionaria. Apos
aprovacao da direcao, iniciou-se a revisao e elaboracéo dos materiais para divulgacao
aos colaboradores.

Durante a semana foram realizadas campanhas voltadas ao programa 5S. No
dia que comemoramos 3 meses sem acidentes foi realizada uma apresentacao a
todos os colaboradores sobre o programa 5S e agendado o DIA D. O dia da realizagao
do primeiro Senso, pensando nos novos colaboradores incluimos treinamentos sobre

0 5s a integracéo.
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Figura 8 - Campanha programa 5s

Fonte: o autor (2023).

Fonte: o autor (2023).
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4.8. DIAD

A geréncia de producéo decidiu iniciar o processo de implantacdo focando nos
trés primeiros sensos, utilizagdo, ordenagdo e limpeza. O Dia D foi planejado e
realizado durante o sabado mais, no periodo vespertino, todo o setor parou suas
atividades, inclusive o administrativo, para descartar o que nao seria mais util para o
setor, além de ser realizada uma grande faxina na fabrica.

O primeiro passo para a implantacado do primeiro senso do programa 5S, foi
realizar o descarte. A expectativa era fazer com que os funcionarios mudassem a
maneira de agir para melhor aproveitamento dos recursos existentes na empresa,
praticando a reducdo de desperdicio e evitando a compra desnecessaria de
ferramentas.

Durante o processo de descarte todos os colaboradores estavam motivados,
separaram 0S materiais que estavam sem condicbes de uso e verificaram as
ferramentas que poderiam ser reutilizadas, em cada &rea foi disponibilizado uma caixa
para servir como area de descarte.

A Figura 10 ilustra como ficou ao fim do Dia D. Todo material separado foi

enviado para area de descarte com forme demanda cada residuo.

Figura 10 — Caixa com material de descarte DIA D

.~

Fonte: o autor (2023).
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Na implantacdo do segundo senso do programa 5S, ao praticar o processo de
ordenacéo, a expectativa era de acabar com a desorganiza¢ao encontrada no local e
buscar um melhor aproveitamento do espaco fisico. Todos os materiais foram

organizados em seus devidos lugares, e identificados.

Figura 11 - Mesa de matérias de processo

Fonte: o autor (2023).

Durante a implantacdo do Seiso, os colaboradores perceberam que, mantendo
um local de trabalho limpo e arrumado, proporciona bem-estar pessoal, melhora a
imagem da empresa causando boa impressédo aos clientes. Também, para manter os
postos de trabalho organizados, foi orientado para sempre que os funcionarios
encerrassem as atividades, guardassem as ferramentas em seus devidos lugares e
fazer a retirada do lixo descartando-os em lugares corretos, para isso foi criado um

checklist de limpeza cada setor.



Figura 12 — Processo de limpeza

Fonte: elaborado pelo Autor, 2023
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5. RESULTADOS

5.1. APRESENTACAO DOS RESULTADOS

Neste topico serdo apresentados, analisados e discutidos o0s principais
resultados obtidos com a implantacéo do programa 5S no Moldagem.

As Figuras 13/14/15/16 apresentar a area de Aglomerantes, antes e depois da
implantagéo do programa 5S.

Figura 13 - Antes da area de aglomerantes.




Figura 14 — Depois da area de aglomerantes.
» 3

Fonte: o autor (2023).
Figura 15 — Antes da area de aglomerantes.

Fonte: o autor (2023).
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Figura 16 — Depois de aglomerantes.

Fonte: o autor (2023).

A Figura 17 apresenta a area Preparacao de areia, com as condi¢cdes antes e depois
da implantac&o dos sensos de utilizacéo, ordenacgéo e limpeza que foram implantados
simultaneamente, seguidos pelo senso de padronizacdo e autodisciplina.
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Figura 17 — Antes - Preparacdo de areia

Fid A
Fonte: o autor (2023).

5.1.1 Matérias de processos e residuos

Na implantacdo do senso de utilizacdo, foi definida uma area para avaliacdo e

descarte de materiais. Para 0 senso de ordenacao e padronizacéo, destaca-se o
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acondicionamento das caixas de residuos em apenas um local, liberando espaco,
assim criando uma area para deixar materiais de processo.

Os materiais de processo acondicionados dentro dos armarios foram organizados,
separados e identificados, conforme mostra a Figura 19, permitindo assim perceber a

auséncia.

Figura 19 — Antes -Matérias de processo/area de residuos.

Fonte: o autor (023).

Figura 20 - Armério de processos.
=

Fonte: o autor (2023).
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S r

Figura 21 — Depois - Matérias de processo/area de residuo

.

Fonte: o autor (2023).

Na implanta¢@o do senso de limpeza, foram removidos todo acimulo de poeira dos
D.I (Dispositivos de icamentos) para que fosse pintado o piso, facilitando o manuseio
e execucgdo de manutengdes futuras no local. Foi confeccionada um palete para setup
rapidos, aproveitou-se o espaco para pintura de D.I (Dispositivos de icamento),
conforme mostra a Figura 23, onde pode-se observar a identificacdo dos materiais e
demarcacao dos locais.

Figura 22 — Antes — &rea dispositivos de Igamento.




37

Figura 23 — Depois — area dispositivos de icamento.

Fonte: o autor (2023).

5.1.2 Moldagem - linha de producéo

A implementacéo na linha de producgéo foi um pouco mais complexa e demorada, por
tratar de um local que exige muito mais seguranca e agilidade, na linha de producéo,
o foco era trazer seguranca e praticidade, com isso foi preciso engajar toda a equipe.
Aqui apresentamos todos 0s 5 sensos.

No senso de utilizacdo; retiramos tudo que néo era util, como quadros ou cartazes,

recipientes em excesso, e materias que nao fazem parte do processo.
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Figura 24 — Antes — Linha de producéo

Fonte: o autor (2023).

No senso organizacao definimos locais de guarda, e deixamos tudo que € mais
utilizado proximo ao processo, como kit de emergéncia, ferramentas de limpeza e

escada.
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\

Fonte: o autor (2023). )

Figura 27 — Linha de producao — kit de emergéncia, escada e ferramentas.

[ 2

utor (2023).

Com o senso de limpeza, ressaltamos a importancia da rotina, assim usando
métodos como checklist, sistematicas de limpeza, definimos padrinhos para postos de
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trabalho, e a rotina ver e agir, engajando toda a equipe para manter o ambiente
sempre limpo.
Foram limpos armarios, plataformas, robds e ventiladores, escadas e corredores.

Fonte: o autor (2023).

------

autor (2023).

Fonte: o
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ApoOs os 3 primeiros sensos implantados, foi dado inicio ao senso padronizacéo
e saude, priorizando o0 bem estar no setor, tornando o ambiente mais agradavel. Com
ISso, a meta foi repaginar o setor, tornando o ambiente moderno e de certa forma
confortavel. Foi criado um padrdo de ondem para cada area, assim facilitando manter
a organizacao, logo apds padronizar, pensando em higiene, saude, e seguranca, a
area recebeu pintura segundo normais e padrées do 5s e da seguranca do trabalho.
Padronizamos faixas de pedestres, saidas de emergéncia, area para acesso ao
celular, locais de guarda de extintores, area de ferramentais, estoque de machos,

setups de trabalho, sala de hidratacdo e salas administrativas.

Figura 30 — Antes — linha de producéo — Faixas e marcac¢do de acesso ao celular

Fonte: o autor (2023).
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Figura 31 -Antes- linha de producédo- Ferramentais, estoque, setups e extintores

Fonte: o autor (2023).

Aqui o senso de padronizagdo e saude aplicado na linha de producéo.

Figura 32 — Depois — linha de producdo — Faixas e marcacao de acesso ao celular

Fonte: o autor (2023).
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Figura 33 -Depois - linha de producdo- Ferramentais, estoque, setups e extintores.
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Fonte: o autor (2023).

Para o senso de disciplina adotamos as auditorias semanais e o método ver e
agir, onde utilizamos o WhatsApp como ferramentas, usando um grupo para lancar
todos os desvios encontrados e solucionamos logo em seguida, no grupo enviamos
evidéncias de desvios solucionados e também foi discutido sobre o plano de acéo,
com as auditorias semanais mantendo os colaboradores alinhados, e atualizados da

situacdo atual, estando sempre pronto para a principal auditoria que € mensal.
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6. CONCLUSOES

Para uma efetiva implantagcéo do programa 5S ndo existe uma metodologia pré-
definida, a mesma deve ser planejada e desenvolvida de acordo com a realidade da
area ou empresa em estudo. A base para a implantacdo do programa € a execugao
dos sensos de forma ordenada e sequencial pois o0 sucesso de cada senso depende
dos resultados dos demais> Sendo assim, o primeiro passo € a efetivagdo do senso
de utilizagcdo, onde somente aquilo que € necessério para a realizacéo das atividades
deve permanecer no local.

No segundo passo, inicia-se a aplicacdo do senso de ordenacdo, onde séo
organizados e definidos os locais para armazenamento de materiais permitindo assim
o rearranjo fisico da area melhorando questfes de ergonomia e circulagao de pessoal,
facilitando a manutencéo da organizacdo das areas.

ApoOs a implantacdo do senso de ordenacdo, o passo seguinte é a insercao do
senso de limpeza, onde ocorre a eliminagéo da sujeira e os focos de sua origem, além
de propor melhorias quanto a ergonomia, seguranca e saude. A implantacéo do senso
de padronizacéo é o passo seguinte, onde séo definidos os procedimentos e praticas
para manutencao e continuidade dos sensos nas areas, além da demarcacédo das
areas e validacdo dos sensos de utilizacdo, ordenacao e limpeza.

O ultimo passo a ser seguido, é a implantacao do senso de autodisciplina, no
qual ocorrem as mudancas de habito e comportamento por parte das pessoas
envolvidas, onde deve acontecer a “vivéncia do 5S”, ou seja, as agdes voltadas a
condicionar o local de trabalho devem acontecer naturalmente, sem a necessidade da
cobranca dos superiores.

Com o desenvolvimento do presente trabalho conclui-se que os objetivos
tracados para o mesmo foram alcancados de forma positiva pois através da estrutura
proposta para a metodologia de implementacdo do programa 5S foram implantados
0S sensos nas areas piloto, proporcionando beneficios para o processo de producéo,
bem como para a organizacéo e alocacao dos recursos necessarios para a execugao
das atividades de manutencdes preventivas e corretivas, permitindo assim maior
agilidade na busca e localizagcao de materiais e ferramentas.

Outro beneficio observado foi a mudanca cultural quanto ao zelo e cuidado
pelas areas, propiciando assim um local de trabalho agradavel a todos.
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A implantacdo levou um periodo de dois anos, onde foi obtido muito
conhecimento e adquirido muita experiéncia, é gratificante ver as melhorias no
decorrer da implantacéo do programa 5S, assim como também a mudanca de cultura,
colaboradores engajados e vivendo toda mudanga, hoje o setor é de fato outro,

proporcionando um ambiente agradavel e produtivo.
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7. SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Fica aberta a possibilidade para trabalhos futuros em dar continuidade ao
trabalho iniciado, podendo promover auditorias e manutencdo do programa ou
implantar alguma outra ferramenta da qualidade que possa se tornar mais um
diferencial da empresa perante as outras.

Como por exemplo a ferramenta Brainstorming, onde cada participante tem a
oportunidade de expor sua ideia sobre um determinado assunto.

Na administracao significa “chuva de ideias”, na pratica refere se a uma reuniao
de pessoas com o0 objetivo de se obter ideias (sugestdes) sobre um determinado
assunto.

O Brainstorm € um meio imprescindivel para que o trabalho em equipe flua

normalmente e apresente resultados satisfatorios.
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