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RESUMO

Com a competicdo e concorréncia que esta dentro do mercado, as empresas
tem percebido as necessidades de se tornarem cada vez mais ageis e reavaliando

sua habilidade de modificar a estratégia para melhores resultado.

Avaliamos duas empresas e para a melhoria delas usam o conceito 5’s que é
uma ferramenta de gestdo simples, permitindo o envolvimento de varios setores
organizacionais dentro das empresas. O objetivo dos 5’s € promover no local de
trabalho a organizacdo, disciplina, limpeza, seguranca tornando um ambiente de

trabalho mais seguro, agradavel e produtivo.

O meétodo desperta a importancia do trabalho em equipe, contribuindo com
ideias renovadoras, reduzindo custos, obtendo mais espaco, melhorando a
gualidade e evitando desperdicio. O papel dos 5’s € cuidar da base, facilitando o

aprendizado e pratica de conceitos e ferramentas para a qualidade.

Palavras chave: 5’s, 10°S e housekeeping.
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JUSTIFICATIVA

Com o avanco da tecnologia as empresas vém ganhando cada vez mais
espaco no mercado de trabalho, para que elas tenham um bom desenvolvimento e
crescimento o importante é sempre buscar ferramentas para a sua melhoria,
mostraremos em nosso trabalho algumas empresas que tiveram sucesso com a

implantacédo do programa 5’s,10's e o HOUSEKEEPING.



INTRODUCAO

Atualmente a logistica € um setor a ser considerado e tdo importante
tanto quanto as areas de marketing, financas e producéo. Pois, é através da
logistica que os produtos e servicos chegam até os clientes finais. O conceito
de logistica repassa a movimentagcdo e armazenagem de mercadorias uma vez
gue é de grande necessidade um gerenciamento coordenado das atividades
relacionadas, em vez de praticadas separadamente, pois a logistica agrega
valor aos produtos e aos servi¢gos tornando a organizagdo mais competitiva no

mercado onde atua.
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O objetivo geral do trabalho é estudar o processo de logistica das
empresas e sua importancia no contexto da organizacédo, mostrando empresas

gue utilizam a metodologia dos 5°s.

A escolha em elaborar essa pesquisa se deve ao fato de as empresas
estarem dando énfase a logistica por diversas razées, como por exemplo: O
atendimento e a satisfacdo do cliente se tornar fundamental na estratégia de
mercado; a distribuicdo ser um elemento importante no atendimento ao cliente
onde cada vez mais as empresas estdo descobrindo que podem atrair e manter
clientes oferecendo a eles melhor atendimento ou precos mais baixos por meio

da eficiéncia do gerenciamento da logistica.

A logistica empresarial investiga como a administracdo pode propiciar
um melhor nivel de rentabilidade nos servicos de distribuicdo aos
consumidores e clientes, através de planejamento, organizacdo e controles
efetivos das atividades de coleta, armazenamento, movimentacdo e expedicao
de forma que facilite o fluxo dos produtos e proporcione agilidades nas demais

atividades pertinentes a logistica.

Os motivos que foram levados em consideracdo na realizacdo deste
trabalho foram, dentre outros diversos, a sua importancia e a afinidade com o
tema, uma vez que o mesmo trard grande relevancia e beneficios para as

organizagoes.



OBJETIVOS GERAIS

Indicaremos um numero de mudancas significativas com a implantacéo
do conceito 5 S dentro das empresa, destacando atividades e acoes,
pretendendo verificar as mudancgas e conceitos introduzidos com a ferramenta
e as melhorias, como a certificagdo em um sistema de qualidade reconhecido

dentro do mercado.

Com a implantacédo é visivel as mudancas, como o tempo de preparacao
devido a boa condicdo de ferramentas e equipamentos, aumentou as chances
de produzir uma quantidade maior de vendas em um determinado periodo de
tempo e com maior qualidade, deixando assim de atrasar 0s servicos e até

melhoraria da demanda dos mesmos.


http://www.monografias.com/trabajos12/elorigest/elorigest.shtml

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Os programas busca evitar e prevenir acidentes de trabalho, reduzindo
grandemente o0 risco, permitir melhores ferramentas de inspecéao,

equipamentos e instalagoes.

Melhoria da monitorizacdo dos insumos, Servicos em processo e
acabados, prevenindo a perda, obsolescéncia, destruicdo e roubo de materiais,
produtos e ferramentas, aumentando o espaco disponivel servindo para a
prevencdo em cada um de seus aspectos tanto o layout como a ergonomia,
aumentar os niveis de produtividade, reduzir, prevenir e eliminar o excesso de
estoque, visando também a motivacdo dos funcionarios e conseguir melhor

atendimento aos clientes e melhorar a imagem da empresa
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1. O PROGRAMA 5'S

Origem

Figura 01: Origem dos 5’s.(acesso em:25/02/2015)

Fonte: http://image.slidesharecdn.com

O Programa 5S, chamado simplesmente de 5S, é uma filosofia de
trabalho que promove dentro das empresas disciplina através de consciéncia e
responsabilidade de todos, de forma a tornar o ambiente de trabalho agradavel,
seguro e produtivo. Em geral é referido como uma simples metodologia de
organizacdo, mas sua abrangéncia vai além da mera organiza¢cdo. Tem como

objetivo principal a melhoria da eficiéncia no ambiente de trabalho.

De acordo com Abrantes (2001), o 5S surgiu formalmente no Japdo na
década de 1950, apO6s Segunda Guerra Mundial, apesar da sua longa
existéncia informal como alicerce da educacdo moral no pais. Seu objetivo
inicial era a reorganizacdo do pais através de praticas para o combate as
causas de perdas e desperdicios. Ja no Brasil, comecou a ter uma maior
aplicacdo a partir da década de 90, na criacdo de ambientes visando a
Qualidade Total.


http://image.slidesharecdn.com/

Os 58S foram traduzidos para o portugués utilizando a palavra “senso”, tanto
para manter a origem do nome, como para refletir a ideia de profunda mudanca
de comportamento, pois € preciso sentir a necessidade de fazer. Ele é
configurado pelos sensos de utilizacao (SEIRI), senso de ordenacéo (SEITON),
senso de limpeza (SEISOU), sendo de saude (SEIKETSU) e senso de

autodisciplina (SHITSUKE).

1.2 Os cinco sensos

JAPAO BRASIL
SEIRI SENSO DE UTILIZAGAO
SEITON SENSO DE ORDENACAO
SEISOU SENSO DE LIMPEZA
SEIKETSU SENSO DE SAUDE
SHITSUKE SENSO DE AUTODISCIPLINA

Tabela 01: Os cinco sensos.

Fonte: Propria do grupo.

a) SEIRI (Utilizacdo): Consiste em separar aquilo que é necessario do que €
desnecessario, dando um destino adequado para o que deixa de ser util num
determinado ambiente. O senso de utilizacdo em sentido amplo refere-se a
eliminacdo ndo sO6 dos desperdicios materiais, mas também de tarefas
desnecessarias, recursos em geral e excesso de burocracias. Segundo Ribeiro
(1994), é necesséria, nesta etapa, a participacdo dos supervisores e
coordenadores, pois existe a guarda de materiais que ndo apresentam mais

necessidade e o descarte de itens sem prévia analise.

b) SEITON (Ordenacao): Tem como objetivo identificar e arrumar tudo aquilo
que foi considerado Gtil no senso anterior, levando em conta seu facil acesso. E

importante estabelecer um sistema de comunicacgao visual que propicie rapido
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acesso aos materiais, assim como a sistematizagdo na forma de dispor os
objetos. Trés regras simples devem ser seguidas para facilitar a ordenacao:
determinar um lugar especifico para cada objeto, definir como guarda-lo e
obedecer as regras de arrumacédo (OSADA, 1992).

c) SEISOU (Limpeza): Este senso significa manter limpo o ambiente de
trabalho, e cada pessoa deve patrticipar e ter consciéncia das vantagens de néao
sujar. Segundo Ribeiro (1994), além da sujeira, deve-se localizar as fontes de
Sujeira, eliminando ou controlando-as. A sujeira tratada no senso de limpeza
ndo € apenas material, mas tudo que agride o meio-ambiente como, por
exemplo, odor desagradavel, ruido, vibracédo, p6 e poeira. Logo, acabar com a

sujeira é uma atividade voltada ao valor do proprio homem (LAPA, 1998).

d) SEIKETSU (Saude): Refere-se a preocupacdo com a propria saude nos
niveis fisico, mental e emocional visando ter empregados bem dispostos
(SILVA, 1994). Este senso €é alcancado com as boas praticas dos trés primeiros
sensos. Para um bom desenvolvimento do senso de saude, devem-se criar
normas para capacitar e incentivar os colaboradores e também podem ser
utilizadas ferramentas de controle visual como pinturas de instalacdes a fim de
desenvolver o senso de saude (RIBEIRO, 1994)

e) SHITSUKE (Autodisciplina): E o senso mais dificil de ser alcancado e
praticado, exigindo educacéo e respeito para com as outras pessoas. Segundo
Ribeiro (1994), ser disciplinado € cumprir as normas e tudo que for
estabelecido pelo grupo. Nesta etapa, buscam-se ter funcionarios habituados a
seguir os procedimentos operacionais, €éticas e padrfes estabelecidos pela
organizacao, sem, contudo, suporem que esta tudo funcionando perfeitamente.

A autodisciplina requer a consciéncia da necessidade de um constante

aperfeicoamento de todos no ambiente de trabalho (SILVA, 1994).

O “6S” é base para varias outras metodologias como, por exemplo, SMED, Just
in Time, TPM.



2.SMED

O termo SMED (sigla da expresséo inglesa Single Minute Exchange of
Die que em portugués pode ser traduzido por "troca rapida de ferramentas")
designa uma ferramenta de gestdo com objetivos de melhoria continua e
pertence ao grupo dos chamados métodos de producdo enxuta. O objetivo
desta ferramenta é o de contribuir para a reducao do tempo de preparacédo (0
chamado tempo desetup) do sistema produtivo para a execu¢ao de um dado
lote de produtos e assim contribuir para o aumento da produtividade e da
capacidade de resposta. O tempo de preparacdo dos equipamentos € uma
operacdo muitas vezes complexa e demorada e sem qualquer valor
acrescentado para o produto pelo que a sua reducao tem um efeito direto no
tempo disponivel para producdo e na reducdo do tempo total do ciclo de

producéo.

Em termos histéricos, a metodologia SMED surgiu na década de 60 do
séc. XX e foi desenvolvido pelo japonés Shigeo Shingo quando este procurava
resolver problemas de falta de produtividade de um conjunto de prensas na
fabrica da Mazda em Hiroshima no Japao. Na sua analise do problema, Shingo
verificou que o motivo dessa falta de produtividade eram os tempos de
preparacdo das maquinas, nomeadamente a mudanca de ferramentas nas
prensas sempre que era necessario iniciar um novo lote. Procurou entdo
identificar e medir os tempos de todas as operacdes efetuadas e de seguida

separou essas operacfes em duas categorias distintas:

- As operacdes internas como a montagem e desmontagem das ferramentas

gue obrigam a que as maquinas estejam paradas e;

- As operacgdes externas como o transporte de ferramentas para junto das
maquinas e que podem (e devem) ser executadas enquanto a maquina esta

em producéo.

O primeiro passo definido por Shingo (e que constitui o primeiro passo
do SMED) foi entdo a definicho dos procedimentos detalhados para as
operacdes externas de modo a garantir que tudo o que fosse necessario para

executar uma mudanca de ferramenta esteja devidamente preparado e
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disponivel junto & maquina no momento exato da conclusdo do lote anterior. O
passo seguinte definido por Shingo foi a tentativa de conversdo das operagoes
internas em operagbes externas e a sistematizacdo e optimizacdo dos
procedimentos das operacdes que necessariamente tém que ser executadas
com a maquina parada. Segue-se a identificacdo das possiveis alteracfes
técnicas que permitam reduzir ou mesmo eliminar o maior nimero possivel de
operagOes internas. Estas alteragcdes podem ser muito simples e baratas ou,
pelo contrario, obrigar ao dispéndio de elevado montante em solu¢cdes mais

sofisticadas.
2.1 Sequéncias do procedimento base para a mudanca de

ferramentas:

De acordo com a metodologia SMED, a sequéncia do procedimento para

a mudanca de ferramentas aquando da mudanca de lote é a seguinte:

1. Preparacao, ajustamentos e verificacdo de ferramentas, matérias-primas,
etc., isto é, garantir que tudo o que € necessario para a producao esta nos seus

devidos lugares e em boas condi¢des de funcionamento.

2. Montagem e desmontagem de ferramentas, ou seja, proceder a
desmontagem da ferramenta anterior e a montagem da nova, necessaria ao

processo seguinte, no equipamento de producéao.

3. Medidas, ajustamentos e calibracdes, isto €, realizar medidas e calibracfes
para que a producdo possa comecar (contagem, medi¢cdes de temperaturas,

pressdes, caudais...).

4. Provas de producéo e ajustamentos, realizando pecas teste e analisando a
conformidade; em funcdo dos resultados procederem aos ajustamentos

necessarios.

Quanto maior o esfor¢co desenvolvido nas trés primeiras etapas base

mais rapido serdo os ajustamentos realizados na quarta e Ultima etapa.



Aplicacoes que atendem o conceito SMED

Prensa com duas Femramenta adaptada quanto a altura através de calgo
mesas para troca de e sistema se fixacao rapida através de clamps
ferramentas hidraulicos

Figura 02: AplicagBes do conceito SMED. (acesso em: 25/02/2015)

Fonte: http://pt.slideshare.net

O SMED e seus beneficios:

Permite reduzir
os stocks

Torna economicas
series mais curtas

Permite melhorar
Reduz Tempos o servigo ao cliente
S M E D Improdutivos (prazo, quantidade)

Aumenta capacidade
real das maquinas

Reduz custos de
Investimento
e producio

Figura 03: Beneficios do SMED. (acesso em: 25/02/2015)

Fonte: http://pt.slideshare.net



http://pt.slideshare.net/
http://pt.slideshare.net/

3. JUST IN TIME

O Just in Time surgiu no Japdao, no principio dos anos 50, sendo o0 seu
desenvolvimento creditado a Toyota Motor Company, a qual procurava um
sistema de gestdo que pudesse coordenar a produgdo com a procura
especifica de diferentes modelos de veiculos com o minimo atraso. Quando a
Toyota decidiu entrar em pleno fabrico de carros, depois da Segunda Guerra
Mundial, com pouca variedade de modelos de veiculos, era necesséria
bastante flexibilidade para fabricar pequenos lotes com niveis de qualidade
comparaveis aos conseguidos pelos fabricantes norte-americanos. Esta
filosofia de produzir apenas o que o mercado solicitava passou a serem
adaptados pelos restantes fabricantes japoneses e, a partir dos anos 70, os
veiculos por eles produzidos assumiram uma posicdo bastante competitiva.
Desta forma, o Just in Time tornou-se muito mais que uma técnica de gestao
da producédo, sendo considerado como uma completa filosofia a qual inclui
aspectos de gestdo de materiais, gestdo da qualidade, organizacao fisica dos
meios produtivos, engenharia de produto, organizacéo do trabalho e gestédo de
recursos humanos, as caracteristicas culturais do povo japonés, cada vez mais
empresas americanas e europeias se tém convencido que esta filosofia é
composta de praticas que podem ser aplicadas em qualquer parte do mundo.

Para a filosofia Just in Time, em cada etapa do processo produzem-se
somente os produtos necessarios para a fase posterior, na quantidade e no
momento exato. Isto ndo significa transferir os stocks do consumidor para o
fornecedor ou do posto de trabalho a jusante para o posto de trabalho a
montante.

Tradicionalmente os stocks sdo considerados Uteis por protegerem o
sistema produtivo de perturbacdes que podem ocasionar a interrupcdo dos
fluxos de producdo (rupturas de produtos). Se o conceito Just in Time for
aplicado em todas as etapas do processo produtivo, ndo deverao existir stocks
nem espacos de armazenagem, eliminando-se os custos de armazenamento e
inventario.

Just In Time é um sistema de administracdo da producéo que determina
gue nada deve ser produzido, transportado ou comprado antes da hora exata.
Pode ser aplicado em qualquer organizacéo, para reduzir estoques e 0s custos
decorrentes.

Ojust in timeé o oprincipal pilar do Sistema Toyota de
Produc¢édo ou producdo enxuta. O conceito desse sistema esta relacionado ao
de produgcdo por demanda, onde primeiramente vende-se 0 produto para

depois comprar a matéria prima e posteriormente fabrica-lo ou monta-lo.
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Com este sistema, o produto ou matéria prima chega ao local de
utilizacdo somente no momento exato em que for necesséario, ou seja, 0S
produtos somente séo fabricados ou entregues a tempo de serem vendidos ou
montados, ndo existe estoque parado.

O proprio conceito do termo é relacionado a producdo por demanda,
onde primeiramente vende-se o produto para depois comprar a matéria prima e
s6 depois fabrica-lo ou monté-lo.

Nas fabricas onde esta implantado o just in time, 0 estoque de matérias
primas é minimo e suficiente para poucas horas de producao, e para que isso
seja possivel, os fornecedores devem ser treinados e capacitados para que
possam fazer entregas de pequenos lotes na frequéncia desejada. A reducao
do numero de fornecedores para o minimo possivel € um dos fatores que mais
contribui para alcancar os potenciais beneficios da politica just in time.

O objetivo do JIT é promover a otimizacdo de todo o sistema de
manufatura, desenvolvendo politicas, procedimentos e atitudes requeridos para
ser um fabricante responsavel e competitivo. Para que isso ocorra da melhor
forma possivel, € necessario atingir algumas metas, tais como: projetar a
otimizacdo dos processos, interagirem bem com o cliente, obter relacdes de
confiabilidade com fornecedores e clientes, adotar compromisso de melhoria

continua. Estas metas que juntas resultardo no obijetivo final.

4. TPM

TPM é um sistema de gerenciamento que tem como objetivo otimizar o
funcionamento de maquinas e instalacdes, através da participacao criativa de
todos os colaboradores, sendo um processo que possibilita a melhoria continua

no chéo de fabrica. A implantacdo do TPM é rigorosa no sentido de buscar

sempre o “benchmark” (referencial de exceléncia), onde se procura medir e
corrigir todas as perdas resultantes de equipamentos, processos e
organizac0es ineficientes. Em harmonia com esta definicdo do TPM, cada uma

das letras (T, P e M) possui o seguinte significado:
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T = “Total”: no sentido de eficiéncia global ou ciclo total de vida util do sistema
de producdo. Tem como objetivo a constituicdo de uma estrutura empresarial
gue visa a maxima eficiéncia do sistema de produc¢do, criando no proprio local
de trabalho mecanismos para prevenir as diversas perdas, atingindo zero
acidente, zero defeito e zero quebra/falha. Conta com a participacao de todos,
desde a alta administracdo até os operarios de primeira linha, envolvendo
todos os departamentos, comecando pelo departamento de producédo e se

estendendo aos setores de desenvolvimento, vendas, administragéo, etc.

P = “Productive” (Produtiva): significa a busca do limite maximo da eficiéncia
do sistema de producdo, atingindo zero de acidente, zero defeito e zero
guebra/falha, ou seja, a eliminacdo de todos os tipos de perda. Em outras
palavras, nao significa simplesmente a busca da produtividade, mas alcancar a

verdadeira eficiéncia através do zero acidente e zero defeito.

M = “Maintenance” (Manutengao): significa manutencdo o sentido amplo,
considerando-se o ciclo total de vida atil do sistema de producdo e define a
manutencao que tem o enfoque no sistema de producdo de processo unico na
fabrica e no sistema administrativo de producdo. Manutencdo do sistema de
administracdo da producéo significa a preservacdo deste sistema em sua
condicao ideal, mediante a formag¢do continua de uma estrutura empresarial
capaz de sobreviver aos novos tempos, por meio de uma busca constante do

limite de eficiéncia, num esforco para se adequar as mudancas da conjuntura.

4.1 Origem

A evolucdo da manutencédo foi subdividida em uma era da manutencéo
baseado no tempo, até a década de setenta, quando a realizacdo da
manutencdo fundamenta-se no planejamento e programacao para antecipar
gualquer eventual falha da maquina. Nas ultimas duas décadas, surge o
conceito da era da manutencdo baseada nas condicles, isto €, a partir da
manutencdo preditiva, acompanha-se o estado das maquinas, 0 que permite

prever com antecedéncia a provavel ocorréncia de falha.

A industria japonesa trabalhava apenas com o conceito de manutencao
corretiva, apés a falha da maquina ou equipamento, representando um custo e

um obstaculo para a melhoria da qualidade. As atividades de pequenos grupos,

12



uma caracteristica peculiar do Japéo, tais como: as atividades de circulos de
controle de qualidade (CCQ), atividades dos grupos ZD (Zero Defeito) e
atividades JK (Jishu Kanri - controle autbnomo) passaram a ser amplamente
difundidas, consolidando-se a idéia de que cada um executa e controla o seu
trabalho. Levando essa mentalidade adiante, definiu-se que cada um cuida do
seu préprio equipamento. Na busca de maior eficiéncia da manutencao
produtiva, por meio de um sistema compreensivo, em 1971 a empresa Nippon
Denso implementou o TPM pela primeira vez no Japdo, conseguindo
resultados espetaculares e recebendo o Prémio de Exceléncia Empresarial,

este foi o inicio do TPM no Japéo.

A fase de preparacdo € de grande importancia para o sucesso do
processo de implantacdo do TPM. E nessa fase que estrutura-se e planeja-se
toda a estratégia de implantagao.

O ponto mais relevante na fase de preparacdo € de obter o
comprometimento de todo corpo executivo da empresa, mostrando-lhe que a
estrutura hierarquica deve funcionar de forma integrada suporte ao “chao” de

fabrica e autonomia e poder de decisdo aos grupos autbnomos.

5. HOUSEKEEPING

O Housekeeping ¢ uma versdo do programa 5°S, consolidado no

Japao a partir da década de 50, sendo que tem foco nos 3 primeiros S:
= SEIRI - Organizacéo / Utilizacédo / Descarte

= SEITON - Arrumacao / Ordenacao

= SEISOU - Limpeza / Higiene

= SEIKETSU - Padronizacao

= SHITSUKE - Disciplina

Incentivando a utilizacdo da capacidade de criacdo de cada
funcionéario, através da formacdo espontanea de grupos de trabalho, e o
aproveitamento do potencial de participacdo de cada um, poderemos eliminar a

papelada sem serventia plena bem como arrumar e manter as salas e
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corredores limpos e desobstruidos, realocando os itens inserviveis para

posterior utilizagdo por outras areas ou possivel descarte.

O programa induz a quebra de alguns paradigmas tais como:
- "N&o vou jogar isso fora, pois um dia, quem sabe, eu possa vir
a precisar para alguma coisa..."

- "Vou deixar empilhado, mas amanha eu arrumo...", etc...

5.1 Por que Housekeeping

O programa Housekeeping visa atingir resultados mais rapidos que 0 5 S
formal, pois a énfase € dada nos 3 S mais objetivos, proporcionando resultados
mais tangiveis e de facil mensuracgao.

O principal motivo em optar por Housekeeping e ndo por 5S € o de néo
impor um carater oficial de "Passo inicial para um Programa da Qualidade".

Este Programa da Qualidade, quando for definido o seu momento, nao
necessariamente precisara ser precedido por algo parecido com os 5S.

Através do Housekeeping poderemos atingir resultados, em curto prazo,
similares aos de um bom programa 5 S., cuja preocupacédo principal costuma
serem as mesmas sO que a um custo de implantacédo e sensibilizacdo muito
maior.

E uma das ferramentas a ser utilizada pelas empresas com o intuito de
assegurar a implantacdo da Qualidade, Produtividade e Agilidade nos servicos

prestados, bem como a melhoria qualidade de vida dos funcionarios.
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5.2 Diferencas entre “5S” e Housekeeping:

HOUSEKEEPING

Criado pela cultura oriental, Japonesa.

Adaptacéo do 5S para a cultura ocidental

Busca a mudanca de comportamento das

pessoas

Visa mudancas e melhorias no ambiente

Metodologia comportamental, educativa,

consensual.

Determinacéo de padrbes, imposi¢cao (no bom

sentido) de cultura.

Implantacdo baseado em mudancga de estilo,
novas formas de fazer, adequacéao de

comportamentos.

Implementacédo baseado em investimentos

Enfrenta barreiras culturais

Enfrenta barreiras financeiras

Manutencéo baseada em envolvimento,

inspecodes, atividades promocionais, exposicao.

Manutencdo baseada em auditorias e planos de

acao

Tabela 02: Diferencas do Housekeeping.

Fonte: Propria do grupo

5.3 Housekeeping na Pratica.

Ele € um programa de mobilizagdo da empresa em prol da “Arrumagao

da Casa”. Programa mudancas no ambiente de trabalho, eliminacdo de

desperdicios, limpeza e organizacdo. O foco do programa nos esta “3S” mais

praticos: Arrumacao, Limpeza e Padronizacdo. Com isto os resultados séo

mais rapidos jA que muitas vezes sdo criados padres compulsérios que
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determinam a aplicagdo dos conceitos do “56S” de forma sistémica grande
diferenca é o carater formal do programa que propde planos de acdo com
responsaveis e datas de cumprimento das atividades.

Ex: quem organiza oque, até quando? E posterior auditoria para monitoramento

e acompanhamento destas acdes.

5.4 O programa tem impacto direto em:

Limpeza de equipamentos, maquinas e ambientes de forma auténoma (TPM);
Reducédo de necessidade de espacos fisicos através da otimizacao;

Eliminacdo de documentos fisicos e implantacdo de Gerenciadores Eletronicos

de Documentos;
Melhorias nos aspectos visuais das empresas;
Identificacdo de condi¢bes inseguras de trabalho;
Conforto e comodidade;
Otimizacao de processos e tempos de producao, etc.
Em ambas as metodologias, a reciclagem constante de treinamentos é
fundamental para manter a cultura viva. Ha varias empresas no mercado que
implantam e mantem esta metodologia responsabilizando-se pela promocéo de

eventos, treinamentos e sensibilizacédo dos colaboradores.

6. PROGRAMA 10°S

JAPAO BRASIL
SEIRI SENSO DE UTILIZACAO
SEITON SENSO DE ORDENACAO
SEISOU SENSO DE LIMPEZA
SEIKETSU SENSO DE SAUDE
SHITSUKE SENSO DE AUTODISCIPLINA
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SHIKARI YARO

DETERMINACAO E COMPROMETIMENTO

SHIDO EDUCACAO
SETSUYAKU ECONOMIA
SHISEI RINRI PRINCIPIOS MORAIS E ETICOS

SEKININ SHAKAI

RESPONSABILIDADE SOCIAL

Tabela 02: 10’s.

Fonte: Propria do grupo.

A utilizacdo de técnicas de estimulo a cultura da qualidade
desenvolvidas no Japéo provocou diversas mudancas nas organizacdes
brasileiras. O Programa 5S foi uma das primeiras ferramentas utilizadas na
melhoria da gestdo. Para o significado ser bem entendido, e ndo perder o
conceito dos “S” foi colocado a palavra Senso no inicio de cada traducao para
0 portugués, ficando assim definidos: 1°S Seiri (Senso de Utilizacdo), 2°S
Seiton (Senso de Ordenacédo), 3°S Seisoh (Senso de Limpeza), 4°S Seiketsu
(Senso de Saude) e 5°S Shitsuke (Senso de Autodisciplina). Posteriormente
foram lancados outros 3(trés) Sensos: 6°S Shikari Yaro (Senso de
Determinacédo e Unido), 7°S Shido (Senso de Aprendizado e Treinamento) e
8°S Setsuyaku (Senso de Economia e Combate aos Desperdicios). Em um
artigo de revista, do qual se perdeu o original, apareceu a sugestdo de se
adotar um Senso de Principios Morais e Eticos, que a TQM — Técnicas de
Qualidade e Marketing Ltda., passou a utilizar em seus trabalhos de consultoria
como sendo o0 9° S - Shisei Rinri. O engenheiro José Ailton Baptista da Silva,
fundador e consultor sénior da empresa TQM, fez a proposicdo do 10°S
Sekinin Shakai (Senso de Responsabilidade Social), chegando assim ao

Programa 10S.

No Brasil, em 1990 uma pratica de uma politica mais agressiva de
abertura da economia comecou a ser praticada. Algumas propostas para
modernizacdo do sistema de gestdo ja estavam sendo utilizadas por
abnegados professores que estavam estudando novas metodologias, técnicas

e ferramentas.
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Conforme resultados excepcionais nesses estudos 0S executivos,
gestores, consultores e empresarios iniciaram novas formas de gestdo, que
assim, trouxe grandes resultados para qualidade e produtividade para as
empresas brasileiras e gerando entdo um aumento na competitividade de

produtos tanto no mercado interno quanto no mercado externo.

Novas propostas e metodologias chegaram de diversos paises, em
especial, do Japdo. Os métodos gerenciais japoneses provocaram diversas
polémicas no que se refere a gerar as mesmas expectativas e resultados no

Brasil.

O programa 10S é uma proposta que visa reeducar as pessoas,
modernizar as organizacdes, buscar a melhoria nos ambientes, recuperar
valores e cuidar da saude e seguranca. As empresas que adotaram as
praticas, inicialmente do 5S, tem resultados comprovados de que o
fortalecimento do espirito de equipe tem crescido e levando as pessoas a ter

mais iniciativa e participar mais ativamente do cotidiano da empresa.

Na implantacdo do programa 10S, a avaliacdo é feita por dois
avaliadores que devem ser treinados, um interno da area que esta sendo
avaliada e outro externo. Eles irdo avaliar pelo menos 50 itens, com
pontuacdes que variam de 0 a 10. Essa avaliacdo pode ser realizada a cada

trés meses, ou seis meses ou até mesmo uma vez ao ano.

1° - Senso de Utilizacao (SEIRI)

Tem como objetivo, “separar por grau, tipo ou tamanho”. O
ponto chave é& saber o que seria essencial estar presente naquele
ambiente de trabalho, eliminando tudo o que n&o agrega valor,
utilizando todos o0s recursos disponiveis, evitando o excesso,

desperdicios e ma utilizacao.

Beneficios: maior senso de organizacdo e economia
reaproveitando o que esta disponivel, aumento da produtividade das
pessoas envolvidas, menos riscos de acidentes no local de trabalho,

evita compras desnecessarias e combate a burocracia.
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2° - Senso de Ordenacéo (SEITON)

Ordenar é a consequéncia natural de arrumar aquilo que se
utiliza € ter o que € necessario na quantidade certa, na hora e local

adequados.

Beneficios: reduz tempo de busca do que se precisa, diminui a
necessidade de controle de estoque, facilita a movimentagéo interna,
aumenta a produtividade racionalizando o trabalho e diminuindo o

cansaco fisico e mental.
3% - Senso de Limpeza (SEISOH)

Este terceiro senso visa a limpeza, nao basta varrer tirando o
pé e a sujeira, é importante que cada um apos utilizar um
equipamento, uma ferramenta, veiculo ou maquina os deixe limpos e
em boas condi¢cbes de uso. O contexto desse senso seria zelar pela

conservacao e limpeza de tudo que utilizamos.

Beneficios: ambiente mais sadio e agradavel evita acidentes,
proporciona maior vida util dos equipamentos e maquinas, diminui o

desperdicio e a poluicdo além de melhorar a imagem da empresa.
4° - Senso de Saude e Higiene (SEIKETSU)

Verifica se o0 espirito do programa esta sendo absorvido, ou
seja, checar o resultado parcial em toda empresa, checar os
banheiros, refeitdérios, oficinas, areas operacionais. Se estes locais

estdo em ordem, o programa esta sendo cumprido.

Beneficios: prevencdo de acidentes, elevacdo dos niveis de
satisfacdo e motivacdo pessoal, melhoria da qualidade de vida,

combate a doencas.
50 - Senso de Autodisciplina (SHITSUKE)

Neste senso devem-se cumprir os procedimentos operacionais,
a ética e os padrbées da empresa. Seria 0 S mais complexo, pois 0s

empregados devem executar as tarefas como habito sem achar que
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ndo h& nada para evoluir. A autodisciplina exige constante
aperfeicoamento. Um ambiente de trabalho disciplinado é a medida

mais importante para se garantir a qualidade.

Beneficios: os empregados terdo mais conscientizacdo da
responsabilidade em todas as tarefas, cumprirdo as regras e
procedimentos estabelecidos, tudo serd executado dentro dos
requisitos da qualidade, desenvolvimento pessoal e profissional
estara em pauta nesse senso também, além de se poder incrementar

a qualidade geral dos servigcos e das relacdes interpessoais.
6° - Senso de Determinagcdo de Unido (SHIKARI YARO)

Ird pregar a participacdo dos gestores em parceria com a uniao
de todos os empregados. As chaves do senso sdo motivacao,
lideranca e comunicagdo. Um ponto importante € a transparéncia na
conducédo da gestdo onde os gestores devem definir formas para que
todos se encaixem no processo para assim se ter um bom trabalho de
equipe, buscando o comprometimento de todos e alcancando assim

resultados previstos.

Beneficios: aumento da confianca dos empregados dentro da
organizacao, maior compromisso dos empregados visando os

resultados desejados e melhora nas relacfes interpessoais.
7° - Senso de Treinamento (SHIDO)

Visa o treinamento do profissional e educacdo do ser humano,
permitindo qualificar o profissional e engrandecer o ser humano que
passa a ter maior empregabilidade. No ambiente da administracéo
moderna o ser humano deve ser considerado de maior valor, pois

através dele é que a organizacao ira atingir resultados desejados.

Beneficios: maior empregabilidade, aumento da produtividade

e resultados e desenvolvimento de talentos.
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8° - Senso de Economia e Combate aos Desperdicios
(SETSUYAKU)

Este senso ira ajudar nos resultados da empresa, reduzindo
custos e aumentando a produtividade. Devem-se estimular os
empregados para que criem novas alternativas de redugdo de perdas
de materiais e servi¢os, dando a eles nocao da realizacao do trabalho
com qualidade, contribuindo com a pratica da reciclagem e com o

meio ambiente.

Beneficios: economia para a empresa, reducdo de horas
extras, preservacdo do meio ambiente, reeducacdo das praticas de

aquisicao de materiais.
9° - Senso dos Principios Morais e Eticos (SHISEI RINRI)

Ter ética e ser capaz de voltar esforcos para objetivos mais
nobres e importantes da empresa. A empresa deve definir padrdoes de
conduta, para que cada empregado saiba o que é certo e o0 que é

errado.

Beneficios: empregados mais compromissados com 0S
resultados da empresa, procurando agir com ética perante a propria

empresa, clientes e fornecedores.
10° - Senso de Responsabilidade Social (SEKININ SHAKALI)

A responsabilidade social vai muito mais além dos pagamentos
de impostos, tributos e cumprimento de legislacdo trabalhista e
ambiental. A empresa e seus funcionarios devem ter um compromisso
com a sociedade. Incentivo da empresa juntamente com seus
funcionarios para realizacdo de trabalho voluntario, atendendo

entidades carentes.

Beneficios: melhoria da imagem da empresa perante a
sociedade e o6rgdos do governo, maior produtividade dos
empregados, participacdo do crescimento soOcio — econdmico da

populacao.
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6.1 Empresas que usam as metodologias

Em busca de maiores resultados, muitas empresas adotam
metodologias e préaticas para aperfeicoar e melhor gerenciar
processos produtivos. Um dos programas mais conhecidos é o 5S,
uma sistematizacdo de iniciativas usadas pelas organizagcdes
japonesas no pds-guerra, que ficou conhecido no ocidente apenas na
década de 80. A rapida recuperacao daquelas industrias despertou a
curiosidade do lado de ca do mundo e, hoje, 0os cinco sensos
separacao, organizacao, limpeza, conservacdo e disciplina estao

disseminados nas corporacdes.

Americanizado, o0 método passou a ser chamado de Housekeeping,e,
recentemente, mais sensos vém sendo agregados aos cinco ja conhecidos
como os 10°s . Diante da resisténcia a valores culturais distintos, as empresas
precisaram elaborar planos bem definidos de implantacdo, estruturacdo e

avaliacdo do Housekeeping.

Uma empresa interessada em adotar a metodologia pode levar de um a
dois anos até implantar os cinco sensos, mas 0s resultados comecam a ser
visiveis & nos primeiros meses, ap0s 0 treinamento e conscientizacdo dos

funcionarios.

7. HOUSEKEEPING

Essa condicdo € mais perceptivel quando se enumeram os beneficios
do programa: a liberacdo e rearranjo do espaco e a possibilidade de qualquer
pessoa localizar facilmente ferramentas e documentos no ambiente de
trabalho.

7.1 Empresas no segmento ferroviario

Uma empresa no seguimento de Operacdes Ferroviarias em 1999, a

implantou a Housekeeping eram tiradas fotos de cada unidade antes e depois
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da aplicacdo do sistema. O mesmo programa foi estendido as moradias dos

colaboradores, que levavam fotos para a empresa e concorriam a prémios.

Antes

Figura 04: Lixo (acesso em: 25/08/2014)
Fonte: http://lualuanalua.zip.net/arch2008-06-01 2008-06-30.htm|

Depois

Figura 05: Lixeiras seletivas (acesso em: 25/08/2014)

Fonte: http://www.johnline.com.br/aeimages/lixeira-50-seletival.jpg
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8. PROGRAMA 5’S

8.1 Empresas no seguimento de transportes coletivo

O modelo 5S de gestdo da qualidade foi implantado na empresa com o
objetivo de melhorar as condicbes de trabalho, a produtividade e a
competitividade da empresa. Desenvolvido no Japdo apdés a Segunda Guerra
Mundial, o sistema ajudou o pais a sair de uma situacao de ruina para uma
poténcia econbmica mundial. Hoje o sistema € adotado em milhares de

organizagdes pelo mundo.

Basicamente, 0 modelo envolve cinco etapas, cujas iniciais em japonés
comecam com a letra S: Seiri (senso de utilizacdo), Seiton (senso de
arrumacao), Seiso (senso de limpeza), Seiketsu (senso de saude e higiene) e
Shitsuke (senso de autodisciplina). Nado basta seguir os quatro primeiros
passos se os colaboradores nao tiverem a autodisciplina para manter a gestao
de qualidade, é preciso adquirir 0 habito do 5S. O processo de implantacéo
comecou com palestras aos setores da empresa e também aos colaboradores.
Em seguida, foram formadas comissdes de cinco pessoas em cada setor e

escolhido um gestor para fazer o acompanhamento de todas as etapas.

8.2 Areas administrativas da empresa

Antes

Figura 06: Escritorio (acesso em: 25/03/2015)

Fonte: http://www.fragaefilhos.com.br
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Depois

-~ i
Figura 07: Escritorio (acesso em: 25/03/2015)

Fonte: http://contaazul-prod-webserver.s3.amazonaws.com

8.3 Refeitorios da empresa

Antes

Figura 08: Refeitorio (acesso 02/02/2015)

Fonte: http://fempreiteiragatelli.com
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53 CADEIRAS PROIETABAS PARR ACAREM EMBAIXD
DRMESA PARR APROVEITAR MELHOR 0 ESPAGO

Figura 09: Refeitorio (acesso 02/02/2015)

Fonte: http://www.doceshop.com.br
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CONCLUSAO

Concluimos que com a implantacdo dos sistemas dentro de uma
empresa a Vvisibilidade de melhorias e nitida, para melhores resultados é
necessario investimento, mudar a cultura da empresa, treinamentos, adaptacao

de funcionérios e a preservacgao do sistema dentro da empresa.

Hoje as empresas estdo cada vez mais a procura de ferramentas para a
sua melhoria e inovacéo, e buscando sempre oferecer para seus clientes uma

melhor qualidade, tanto no atendimento quanto na entrega de seus produtos.

s

Os programas que citamos em nosso trabalho € primordial nas
empresas, ou seja, e visivel a organizacdo, qualidade, seguranca, limpeza e

cada um deles tém a sua participacéo do sucesso da empresa.

A metodologia 5°S tem sido desenvolvida de forma eficaz e participativa
nas empresas atraveés de fundamentos de facil compreenséo e capacidade de
apresentar resultados expressivos. Isso responde a questdo daqueles que se
perguntam: “por que cada vez mais empresas investem na aplicagao dos 5S?”
A resposta é simples: porque é uma ferramenta baseada em ideias simples e

gue podem trazer grandes beneficios para as empresas.
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