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RESUMO

Toda e qualquer organizacdo necessita e busca por altos indices de produtividade, o que
é um fator crucial para a obtencéo do lucro e consequente manutencéo da organizacao,
mas nao adianta somente uma boa producdo, é necessario produzir com qualidade e
reduzir as perdas inerentes aos processos. Com o intuito de aumentar a sua
produtividade e reduzir as perdas, a empresa em estudo optou por uma ferramenta que
organizasse 0 ambiente de trabalho, mapeasse as fontes de desperdicios do processo
como um todo e permitisse a evolucdo dos colaboradores de forma natural nas
atividades do dia a dia, para isto foi escolhido o programa 5S, o qual foi implantado em
todos os setores da empresa, a comecar pelo setor de extrusdo, que é o fornecedor
interno dos outros sequentes processos que envolvem os demais setores da producgéo. A
presente pesquisa expde e analisa as premissas do programa, propde planos de a¢cdo com
foco na metodologia 5S e faz uso também de outras ferramentas da qualidade. Foi
observado que com a aplicacdo de tudo o que foi proposto na pesquisa, 0S pProcessos
criticos puderam ser otimizados e padronizados, de modo a garantir que os nimeros da
producdo aumentassem e 0s das perdas caissem, as tarefas passaram a ser realizadas
repetidamente com a qualidade requerida e desejada. Os resultados almejados sé foram
alcancados devido ao comprometimento da alta gestdo com o programa, o que € de
fundamental importancia para a continuidade e concretizacdo de todas as melhorias
conquistadas.

Palavras-chave: Programa 5S. Produtividade. Perdas. Ferramentas da Qualidade.
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1INTRODUCAO

O Japdo tem hoje uma das industrias mais fortes do mundo, mesmo o pais ndo tendo
ricas reservas de petrdleo, vastas minas de minério de ferro, florestas extensas e outros fatores
que lhe trariam vantagem competitiva. Ainda assim, se tornou uma grande ameaga para as
poténcias mundiais, a economia da nacdo encontra-se em um avancado estagio de
industrializagdo, suprida por um poderoso fluxo de informagdo e uma rede de transportes
altamente desenvolvida.

Esse destaque que o Japdo ganhou no cenario da economia mundial, s6 foi possivel
porque o pais fez uso de um recurso que para 0s outros paises nao seria 0 mais provavel a ser
explorado, mas era o Unico que o Japéo tinha em abundancia; que eram pessoas dispostas a
estudar e trabalhar muito para ganhar a vida, pois sabem que s6 com muito esforco se obtém
éxito. O indice de analfabetismo no Japdo é um dos mais baixos do mundo, as relacdes
trabalhistas estdo entre as mais harmoniosas, afinal os trabalhadores sabem que esta é uma das
melhores formas de facilitar seu trabalho e aumentar sua produtividade, o que torna a vida de
cada um mais confortavel.

Mas ndo foi de uma hora para outra ou sem motivo algum que o Japdo teve toda essa
percepcao para se tornar o que € atualmente. O pais estava destruido e em pleno caos assim
que acabou a segunda guerra mundial. Como precisou se reerguer, e ja ndo dispunha de
recursos naturais, muito menos de condicGes financeiras pra isso, tomaram como partida pra
reconstrucdo do pais os seus valores humanos, e 0s complementaram com 0s conhecimentos
técnicos em administracdo dos norte-americanos.

Desta forma, os japoneses passaram a acreditar também que um esforco coletivo gera
um bom funcionamento das organizacdes, seja ela de qual ramo for, tendo seus procedimentos
operacionais bem definidos e adotados de forma consistente, um local limpo e organizado,
fica mais facil definir o que estd certo e 0 que esta errado, comecava a nascer entdo o
Programa 5S. Séo criados circulos de qualidade organizados nas fabricas, onde da a todos, ou
seja, desde a alta administracdo até os operarios, as ferramentas e informacgdes necessarias
para que suas respectivas funcdes sejam bem desempenhadas, isso revela o qudo fundamental
é que todos participem da elaboracdo dos melhores produtos e servigos.

Alguns preceitos iam surgindo, entre eles a preocupacdo em melhorar e manter a

ordem e limpeza nas fabricas, a qual comegou a se espalhar por outros paises também,
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inclusive o Brasil, que no inicio da década de 70 teve o lancamento da campanha do
“Sugismundo”, povo limpo é povo desenvolvido. Os movimentos foram crescendo, e o
conhecimento se estendendo para outros lugares ao longo dos anos.

Porém, com o tempo foi-se percebendo que os circulos de qualidade criados ndo eram
0S primeiros passos para se obter de fato um ambiente de qualidade, existiam outros fatores
que precisavam ser mudados e ou implementados para que, dessa forma, se criasse um
ambiente ideal para a aplicacdo desta e outras ferramentas. N&o tem como melhorar a
qualidade nem outros critérios como seguranca, produtividade e motivacdo para as pessoas,
em um local sujo, desorganizado e sem respeito humano, estes sdo principios basicos que
revelam se a organizacdo esta andando bem, sendo assim outros sensos surgiram e foram
definidos.

Tudo isso fez surgir um novo movimento para que esse primeiro passo fosse dado,
determinar a organizagédo do local de trabalho, manté-lo arrumado, limpar, manter condi¢oes
padronizadas e a disciplina necessaria para gerar um local favoravel ao desenvolvimento dos

processos empresariais, este movimento era o Programa 5S.

1.1 Situacéo Problema

A empresa em estudo vem demonstrando dificuldades em aumentar os seus indices de
produtividade, além disso, apresenta problemas nos seus produtos relacionados a qualidade e
aumento das perdas nos processos. Isso ocorre devido a diversos fatores: falta de
padronizacdo nos métodos envolvidos na producdo; desmotivacdo dos colaboradores; falta de
comprometimento com a qualidade e inspecdo da mesma nos produtos; espacos mal
aproveitados; desorganizacdo e desarrumacdo, entre outros.

Perante os principais problemas identificados, é automaticamente verificado que ha
necessidade de se implementar uma ferramenta que traga praticas benéficas, sendo necessarias
para garantir ou melhorar o bom desempenho da organizacdo, a fim de refletir ndo somente
uma imagem positiva junto ao seu mercado consumidor, como também garantir a sua
sobrevivéncia em um mercado onde a competitividade é crescente. Em razdo do exposto, esta
pesquisa se propde a responder a seguinte questdo: O que fazer para a Plasfort aumentar os

seus indices de produtividade sem perder a qualidade e reduzir as suas perdas?
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1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo geral

Aplicar a ferramenta 5S em todos os setores da producédo da Plasfort.

1.2.2 Objetivos especificos

e Mapear as fontes de perdas e de queda de produtividade da empresa em estudo;

e Identificar os problemas com maior prioridade de resolucdo, através de matriz GUT
(Gravidade, Urgéncia e Tendéncia);

e Diagnosticar as causas geradoras dos problemas fazendo uso do diagrama causa e
efeito;

e Elaborar um plano de acdo para cada setor com foco no programa 5S, utilizando a
ferramenta 5W1H.

1.3 Justificativa

Com a influéncia do mercado competitivo e implantacdo de novas tecnologias, as
empresas tém percebido a necessidade de se tornarem cada vez mais ageis e inovadoras,
reavaliando sua habilidade de modificar a estratégia, de implantar novos modelos de gestéo e
fazer uso de ferramentas e metodologias, que sdo consideradas determinantes nos resultados
que se almeja alcancar.

A Plasfort precisa aumentar a sua produtividade e necessita conhecer quais 0s pontos
criticos dos seus processos que devem ser modificados, de forma que, a sua producdo esteja
atrelada ndo somente a altos nimeros como a uma boa qualidade e baixas taxas de perdas.
Existindo diversos meios para isso, inclusive os mais onerosos e complexos, a presente
pesquisa apresenta a ferramenta 5S como a mais indicada para o alcance de todas as
necessidades da empresa em estudo, além de “arrumar a casa”, ou Seja, trazer a organizagdo
do ambiente de trabalho por meios eficientes e simples requer baixo custo de investimento e

excelentes resultados.
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1.4 Caracterizacdo da Empresa

A Industria de Embalagens e Descartaveis Plasticos — Plasfort € uma empresa atuante
no ramo da inddstria plastica no estado de Sergipe, que tem como missdo produzir
embalagens e descartaveis plasticos de qualidade, com o propdsito de oferecer vantagens
competitivas, aprimorando-se continuadamente para fidelizar seus clientes, garantindo desta
forma o crescimento e a rentabilidade do seu negdcio. Tem como dono Marcos Antonio Dias
de Andrade, administrador graduado pela UFS e pds-graduado em gestdo empresarial e
sistema de gestéo integrada pela FGV e Faculdade S&o Luiz de Francga respectivamente.

A empresa oferece um “mix” de produtos, embalagens para diversos ramos, desde o
alimenticio ao de confeccdes; bobinas (lisas e impressas) de matéria prima transformada,
sacos e sacolas (lisas e impressas); bandeirolas; filme técnico e pelicula.

As mateérias primas para a producdo do material semiacabado sdo o PEAD (polietileno
de alta densidade), PEBD (polietileno de baixa densidade), o PEBDL (polietileno de baixa
densidade linear) e o PP (polipropileno). Seus principais fornecedores sdo: Braskem para
matéria prima, Cromex e Artefatos para pigmentos e Teydk e Tupahue para tintas e solventes
de impressao.

A Plasfort conta somente com um Unico concorrente no estado (Embalagens Barbosa
Ltda), o qual, por ser de pequeno porte, ndo é considerado um concorrente forte. Portanto, a
industria detém o poder de vendas no Estado, tendo clientes em diversos municipios do
Estado de Sergipe e também em outros Estados, a exemplo do Para que € um dos grandes
compradores dos seus produtos. No proprio Estado ha alguns clientes fixos como Nutrial,
Moinho, José Gilson, Edvaldo Batista, Fiacdo Itabaiana, Fibra Forte, Itamassas e outros, fora

do Estado o seu maior cliente é Wagner Fontes, do Estado do Para.



2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

Nesta etapa serdo abordados os conceitos relacionados a assuntos especificos que
fundamentaram as analises, bem como possibilitaram a aplicacdo adequada de ferramentas

para o alcance dos objetivos especificados.

2.1 Qualidade

Segundo Lins (2009, p. 02) o artesdo, até final do Século XVII, foi um dos primeiros
personagens a abordar a qualidade, tendo o mesmo que atender aos pedidos dos seus clientes,
e ja possuindo alguns elementos considerados ja& muito modernos para aquela época, alguns
requisitos eram colocados em destaque quando ia se fabricar um produto e na sequéncia
compra-lo. Embora o padrdo de qualidade ja fosse elevado, aspectos como confiabilidade,
conformidade, tolerancia, entre outros, ainda ndo estavam enraizados na producéo.

Com o advento da Revolucdo Industrial e inicio da producdo em massa, estes
profissionais foram perdendo espago para metodologias e ferramentas de gestdo que visavam
alcancar a qualidade dos produtos ofertados em larga escala. E evidente que o conceito e
objetivos da qualidade foram transformados com o passar dos anos (CARVALHO;
PALADINI, 2006, p. 36).

Em todos os lugares e em todos os tipos de empresa, estruturas e organizagdes, ha uma
preocupacdo com a qualidade, seja ela a minima possivel. Observa-se que esta € uma nova
moda que entrou em vigor no final do século passado, como mais um modernismo que esta e
que logo desaparecera. (BALLESTERO, 2001, p.138).

Na realidade desde que o ser humano esta sobre a face da Terra existe a preocupacao
com a qualidade. Claro que, provavelmente, ndo com o0s nomes e nomenclaturas que
permeiam os livros do comeco ao fim. Desde o primeiro utensilio feito, o primeiro abrigo
construido, a primeira ferramenta produzida, o homem se preocupa com a qualidade.
(ESMERALDA, 2001, p.138).

A qualidade é entendida como um atributo ou servico, mas pode referir-se a
tudo que é feito pelas pessoas; fala-se na qualidade de um aparelho elétrico,
de um carro, do servico prestado de um hospital, no ensino provido de uma
escola ou do trabalho de um funciondrio ou departamento. (MOREIRA,
2009, p.553).
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E evidente que, atualmente, existem diversos conceitos de qualidade propostos por
inimeros autores. Como também é de facil percepcdo que o conceito de qualidade sofreu
diversas transformacdes, sendo esta retratada através da multiplicidade apresentada ao longo
do século XX. Prova disso é que, no inicio da década de 50, a qualidade do produto guardava
relacdo com a perfeicdo técnica empregada para sua producdo. Posteriormente, a relacdo foi
dirigida para a satisfagdo do cliente, sendo este reflexo direto de seu alcance. (CARPINETTI,
2010, p. 14).

Embora todos os conceitos apresentados reflitam a atual realidade do emprego do
termo qualidade, sua definicdo tende a ser aperfeicoada continuamente. Na verdade, a cada
mudanca ou crise ocorrida ao longo da historia da humanidade, as Gltimas décadas foram de
extrema relevancia para a consolidacdo da qualidade assim como a sua otimizagao.
(PALADINI, 2009, p. 06).

Existem muitas defini¢cGes para o termo qualidade, como foram expostas e exploradas
logo acima, todas elas definidas e fundamentadas em cima de iguais ou diferentes conceitos.
Podemos ver de forma geral algumas definicdes de qualidade, conforme o Quadrol mostrado
abaixo, que ilustra de forma resumida e rapida todas as definicdes possiveis de qualidade,
como ja foi dito. E importante ressaltar que todas elas sdo importantes para a aplicacdo da
qualidade como ferramenta.

Quadro 1 — Conceito de Qualidade

Nessa definicdo entende-se qualidade como
Definicdo Transcendental sendo constituida de padrdes elevadissimos,
universalmente reconhecidos.

Nessa definicdo, a qualidade € constituida de
Definicdo focada no Produto variaveis e atributos que podem ser medidos
e controlados.

Essa definicdo estd baseada no conceito de
que a qualidade ¢é a adequacdo as normas e
Definicdo focada na fabricacao as especificacdes, de acordo com Crosby.
Essa definicdo nos leva a buscar melhorias
nas técnicas de projeto de produto e de
processos e no estabelecimento de sistemas
de normas.

Para o consumidor, a qualidade é uma
Definicdo focada no valor questdo de o produto ser adequado com
relacdo ao uso e ao preco.

Fonte: Adaptado de Martins et al. (2001, p. 389)
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Pode-se evidenciar um caréater subjetivo do conceito, pois cada cliente tem um modelo
idealizado do que é qualidade. No Quadro 2 mostrado abaixo define-se os atributos da
qualidade.

Quadro 2 — Atributos a Qualidade

Desempenho e funcionalidade Ocorre quando o produto / servigo atende as
caracteristicas operacionais basicas.

Diz respeito a fun¢des secundarias do produto
Caracteristicas e aparéncia suplementando suas caracteristicas basicas.

E a possibilidade do produto ndo apresentar
Confiabilidade defeito.

Esta associada a vida util do produto.
Durabilidade

E a rapidez, facilidade de operacdo e/ou
Recuperacéo reparo do produto, bem como sua
substituicao.

E o nivel de contato com o cliente durante as
Contato operacdes produtivas.

Fonte: Adaptado de MARTINS et al.(2001, p. 389)

2.2 Programa 5S

O programa 5S foi criado com o objetivo de possibilitar um ambiente de trabalho
adequado, tendo seu inicio na década de 50, quando o Japdo tentava se recuperar da derrota da
segunda guerra mundial e suas empresas precisavam se colocar no mercado (RIBEIRO, 2010,
p.12). Esta ferramenta foi desenvolvida por Kaoru Ishikawa, a fim de combater desperdicios e
eliminar perdas, assim como aumentar recursos existentes no pais, até entdo destruidos pela
guerra. A origem do programa coincide com a revolucdo industrial, quando o aumento da
produtividade e da qualidade se tornaram elementos essenciais para destaque da empresa no
mercado (CARVALHO, 2011, p. 8). Segundo licdes de Campos (2004, p.11), o programa 5S

deriva de 5 palavras japonesas iniciadas com a letra “S™: Seiri, Seiton, Seisoh, Seiketsu e
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Shitsuke, que em portugués, com a utilizagdo do termo “senso”, significam respectivamente:
Senso de Utilizagdo, Senso de Organizagdo, Senso de Limpeza, Senso de Salde e Senso de
autodisciplina. Conforme ilustra a Figura 1.

Figura 1-Elementos Formadores do Programa 5S

Fonte: Adaptado de Campos (2004, p. 197)

Este programa foi tomado como base para implantacdo de programas de qualidade
total, nesse sentido, € importante analisar 0 que consiste cada senso.

O Senso de Utilizacdo (Seiri): este senso separa 0S itens em necessarios e
desnecessarios, feita a separacédo, é determinado onde os itens necessarios serdo guardados e
0s desnecessarios descartados. O tempo é utilizado para revelar o qudo importante é a
necessidade de cada material, itens usados a mais de seis meses sdo considerados de uso raro
e podem ser descartados. Ja os usados entre dois e seis meses sdo tidos como ocasionais e a
probabilidade de descarte ainda é alta. Enquanto os que sdo usados frequentemente podem ser
divididos em uso horario, diario ou semanal e sdo indispensaveis, jamais podem ser
descartados. (BADKE, 2004, p.23)

Resultados iniciais do senso de utilizagdo: primeiro a integragdo das pessoas que séo
convocadas a participar do processo, quebrando barreiras de comportamento e resolvendo
pequenos conflitos resultantes das relacfes interpessoais, a participagdo com sugestdes se

ressalta, o que cria um clima organizacional mais favoravel para o dia-dia de todos. Outro
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resultado significativo e bastante visivel é a liberacdo de espacos fisicos, ap0s a identificacdo
de itens desnecessarios para 0 ambiente, tais como mdveis, equipamentos, objetos,
ferramentas, documentos, relatdrios e outros. (BADKE 2004, p. 24)

O Senso de Arrumacéo (Seiton): define a forma como os itens sdo armazenados, que
tipo de identificacdo recebe, a quantidade, a distancia do ponto de uso, a frequéncia com que é
utilizado, tamanho, peso e até mesmo o seu custo influenciam nessa definicdo. (BADKE,
2004, p.25)

Segundo Habu, Koizumi e Ohomori (1992, p. 51), “o senso de arrumagcdo é fazer com
que as coisas necessarias sejam utilizadas com rapidez e seguranca, a qualquer momento”. Ou
seja, significa estabelecer um padrdo ou arranjo das partes seguindo algum principio ou
método racional. Popularmente seria “cada coisa no seu devido lugar”. Este senso decorre do
senso de utilizagdo justamente para que possamos ao mesmo tempo identificar a necessidade
dos itens, descartamos 0 desnecessario e arrumamos O Necessario.

Resultados iniciais do senso de arrumacgdo: A identificacdo e localizacdo rapida e
segura dos materiais, objetos, maquinas, documentos e equipamentos € um resultado imediato
do senso, o que faz com que se reduzam as horas perdidas procurando algo que ndo se sabe
onde esta. (HABU, KOIZUMI e OHMORI, 1992, p. 52)

Senso de Limpeza (Seiso): este senso ndo trata somente de melhorar o aspecto visual
dos equipamentos ou ambientes. E preciso ter equipamentos funcionando bem, para que n&o
haja riscos de acidentes, contaminacdes ou de perda da qualidade. E recomendado o uso de
cores claras e harmoniosas nos locais, e 0 revezamento dos colaboradores nas tarefas de
limpeza, contribuem para a motivacdo e manutencdo deste senso. Segundo Osada (2010,
p.87), “a sistematizacdo da limpeza pode se dividir em trés partes: 1. Nivel Macro, que € a
limpeza de todas as areas; 2. Nivel Individual, que seria a limpeza de areas especificas e 3.
Nivel Micro, limpar as partes dos equipamentos especificos”.

Resultados iniciais do senso de limpeza: A pratica deste senso, juntamente com os dois
primeiros sensos (Utilizacdo e Arrumacdo), percebe-se de imediato a melhoria na aparéncia
dos ambientes, dos moveis e equipamentos, 0 que faz com que levante a satisfacdo das
pessoas que os frequentam. (Osada, 2010, p. 88)

Senso de Saude e de Higiene (Seiketsu): segundo Badke (2004, p.27), neste senso é
necessario ter ou criar condicdes favoraveis a salde fisica e mental, o ambiente tem que ser
livre de agentes poluente e deve ndo somente ter como manter boas condi¢fes sanitarias nas
areas comuns (banheiros, copa, corredores, restaurante, etc.), as informagdes, comunicado se

sinalizacbes devem ser claras, de facil leitura e compreensdo, € indispensavel o cuidado e
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asseio com uniformes, ferramentas, objetos e utensilios utilizados no setor de trabalho. Temos
como exemplos: uso de EPI (Equipamento de Protecdo Individual); sinalizacdo de lugares
perigosos com placas; ter bom relacionamento dentro da equipe; ler e respeitar as
recomendagdes de seguranca para uso dos equipamentos; adotar e facilitar as préaticas de
higiene pessoal.

Resultados iniciais do senso de saude e higiene: ao se atingir este senso, observa-se a
melhoria da criatividade, moral e satisfacdo das pessoas ao realizarem suas atividades, o0 que
contribui para o crescimento e bem-estar de todos. O clima da organizacdo passa por uma
melhoria muito positiva devido a diminui¢do do peso das relacfes interpessoais e participacdo
mais efetiva do grupo no processo de solugdes dos problemas, melhorando também as
relagdes de comunicagéo entre os diversos setores organizacionais. (BADKE, 2004, p. 28)

Senso de Auto Disciplina (Shitsuke): Segundo Badke (2004, p. 30), este senso
assegura a manutencdo dos demais sensos ja citados e implantados. E necessario educagio e
obediéncia as regras de trabalho para que isso aconteca principalmente no que se refere a
organizagdo e seguranga. Cria-se o habito de cumprir o que se foi estabelecido, com a
participacdo de todos e com o objetivo de promover melhorias no ambiente, constantemente,
visando o aperfeicoamento humano e operacional.

Resultados iniciais do senso de autodisciplina: ao atingir o quinto senso, que sem
duvida alguma é o mais importante, pode-se constatar os resultados positivos, altos niveis de
qualidade pessoal e ambiental; diminuicdo dos acidentes; reducdo dos desperdicios; melhoria
do clima organizacional, satisfacdo coletiva, melhoria das produtividades e outros. (BADKE,
2004, p. 31)

2.3 Indicios para a Implantacédo do Programa

Para aplicacdo da metodologia 5S sdo observados indicios que levam a necessidade da
sua implantacdo, estes indicios podem ser observados tanto no ambiente fisico como no
mental. Segundo Oliveira (1997, p. 43) alguns indicadores sdo a comunicacao interna (quando
ndo se tem eficicia e ou clareza); layout (apresentacdo irregular dos equipamentos, moveis e
outros, causando dificuldades para a execucdo das atividades diarias); sujeira e
desorganizacdo aparente; comportamento e atitudes (comunicacao entre as pessoas é falha ou
inexistente, relacionamentos interpessoais ndo se estabelecem de forma harmoniosa e

evolutiva) e outros.
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2.4 Como Implantar o Programa

A implantacdo do programa comeca quando € decidido dar atencdo a qualidade, tanto

pessoal, como também dos ambientes, mudando as atitudes e promovendo melhoria continua.

Para Oliveira (1997, p. 45), a implantacdo deste programa € antes de tudo uma nova filosofia

de vida com qualidade. O lancamento do programa s6 deve ser feito depois da sensibilizagdo

da alta e da média geréncia, ou seja, devem ser apresentados os fundamentos e beneficios do

programa, depois deve haver a estruturacdo do comité.

Existe todo um roteiro para comecar o programa. De acordo com Oliveira (1997, p.

53) a implantacao ocorre em etapas, as quais sao descritas abaixo:

Primeira etapa: O planejamento todo o comité do programa junto com a
geréncia deve elaborar um plano de implantacdo constando no mesmo a
situacdo atual da empresa; objetivos e metas a serem alcangados; estrutura do
comité de implantacdo; definicdo de acBes para promog¢do e manutencdo do
programa.

Segunda etapa: Executar o que foi planejado, ou seja, iniciamos efetivamente
a implantacdo do programa, com treinamentos de todos da organizacao,
lancamento do programa pelo dirigente da organizacao; registros atraves de
fotos da situacdo atual dos ambientes; realizacdo de uma faxina, a fim de
eliminar as ndo conformidades.

Terceira etapa: Criacdo de um sistema de verificagdo e controle, onde
possamos detectar e corrigir provaveis problemas na pratica dos sensos, isto
serve para evitarmos que resultados ndo desejados se manifestem e que
algumas pessoas nao sejam beneficiadas com a prética dos 5S, deve-se definir
equipes para proceder a verificacdo das ndo conformidades do programa nos
ambientes; execucdo da verificacdo e controle nos ambientes em dias
previamente marcados e comunicados aos interessados.

Quarta etapa: Padronizacdo ou implantacdo de acdes corretivas ao plano,
com os resultados obtidos com a verificagdo, podem determinar acbes
corretivas que eliminem as ndo conformidades detectadas e padronizar os
procedimentos praticados.

Quinta e dltima etapa: Contribuicdo de todos para melhorar o programa em

cada ambiente, através de sugestdes, para que dessa forma possa aperfeicoar
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0s procedimentos estabelecidos. Quando atingimos a quinta etapa, podemos
constatar que os dois Ultimos sensos do programa (salde e autodisciplina),
estdo cada vez mais presentes nos ambientes, tornando a vida das pessoas
cada vez mais agradavel e facil. Portanto, estes sensos ndo sdo implantados,
eles surgem naturalmente como resultado da prética bem sucedida dos trés

primeiros sensos.

As etapas de implantacdo do programa acima citadas, podem ser vistas clara e
resumidamente através da Figura 2.

Figura 2- Etapas de Implantacéo do Programa 5S

Sensibilizagdo da alta e Estruturagao do Comité Treinamentos com énfase nos
da média gg_rﬁncias 3 primeiros “S§"

Treinamentos com Langamento do 55 e agoes
enfase no 2 ultimos Consolidacao dos sistematicas de descarte,
“s” 3 primeiros "S"? ordem e limpeza
58 Auditoria Discussao
ay de Metas
e
Agoes Plano de
Agiies sistemiticas de Melhorias | |38 | Aco Certificagdo
saiide, padronizagio e e
autodisciplina Consolidacdo do 5

Fonte: Adaptado de Ribeiro (2010, p. 19)

2.5 Dificuldades para Implantacao do Programa

E importante ressaltar que mesmo o programa 5S sendo uma ferramenta de gestdo
simples, que permite a participacdo e o envolvimento de todos 0s niveis organizacionais, a

facilidade para sua implantagdo faz com que nem sempre seja dada a devida dedicagéo e



25

persisténcia necessarias para manutencdo e sucesso do programa. E por isso diversos motivos
que dificultam o processo.

A falta de auditorias por parte dos avaliadores e implementadores, questionamentos e
conversas por parte dos colaboradores sobre a metodologia, sdo alguns dos motivos que
conduzem o programa 5S ao fracasso e a perda de credibilidade. (SILVA, 2001, p. 48)

Para Soares e Junges (2001, p. 51) na maioria das vezes ndo é possivel reunir todos os
envolvidos, isso acaba sendo um entrave a conducdo do programa e dificulta o planejamento
das etapas seguintes, o que deixa ainda mais complicado a quebra dos paradigmas
organizacionais criados no decorrer da histéria da organizacdo, e que provoca a resisténcia

quanto as mudancas.

2.6 Abrangéncia do Programa

Os 5S sdo muito mais que € uma ferramenta, ela é o termdmetro gerencial, revela se a
organizacgdo esta sendo bem administrada, e em quais condigdes € feito este gerenciamento,
Osada (2010, p. 48) corrobora com essa afirmacao ao dizer que “fabricas bem administradas
sdo bem administradas por todos”. Além disso, € importante ressaltar que quando se consegue
implementar os 5S, é possivel implantar qualquer outra ferramenta, sistema ou técnica sem
problemas, e com o alcance do resultado esperado, a razdo para isto € que 0 programa ndo
exige grande sofisticacdo em termos de pessoal administrativo e nem grandes investimentos
financeiros.

Na plena execucao deste programa, Campos (1997, p. 63) afirma que, pode-se analisar
trés dimensGes basicas: a dimensdo fisica, que esta relacionada a melhorar a configuracao do
layout descartando o desnecessario e buscando gerar um ambiente agradavel e eficiente de
trabalho; a dimenséo intelectual, na realizacdo de tarefas; e a dimenséao social, considerando o
relacionamento e atitudes do dia a dia. Para que essas mudancas ocorram é importante que
todos participem e tenham disponibilidade para mudar. Segundo Campos (1997, p. 101), “o
programa 5S visa mudar a maneira de pensar das pessoas na direcdo de um melhor
comportamento, para toda a sua vida”.

Como a maioria dos gestores ndo consegue vislumbrar a abrangéncia do programa 5S,
muitas vezes, a implantacdo da metodologia € vista como uma grande faxina, permitindo a
perda do que € considerado de mais valioso: mudanca de valores. Mas 0 mesmo permite

também a preparagdo do ambiente para o uso de outras ferramentas. De acordo com Falconi
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(2004, p.97), “o programa 5S nao é somente um evento episodico de limpeza, mas uma nova
maneira de conduzir a empresa com ganhos efetivos de produtividade”.

Se todos que estiverem envolvidos no processo realizarem suas respectivas atividades
da melhor forma possivel, e praticarem continua e diariamente as acfes inerentes aos 5S, 0s
indices de produtividade melhorardo, aumentando os lucros e sobrevivendo a competicdo do
mercado, que se torna cada vez mais exigente. (CARVALHO, 2011, p. 62)

De acordo com Oliveira (1997, p. 73), “a préatica dos 5 sensos possibilita a cada um de
nds despertar para uma nova maneira de viver, resgatando nossos valores mais profundos de
ética, moral, relacbes humanas e respeito ao proximo”.

Todo o sucesso alcangado a partir da aplicacdo da ferramenta 5S é consolidado a cada
estagio em que se cultivam de fato os sensos propostos. O programa visa a melhoria da
qualidade de vida, através da pratica de acOes consideradas Obvias, que possibilitam a
mudanca para melhor em todos os ambientes que frequentamos. As pessoas podem e
precisam executar as atividades dos 5S, sem dar justificativas desnecessarias, 0s resultados
reais sao as melhores respostas para essas desculpas. Como diz Osada (2010, p. 202),“Néo &
preciso ter medo das atividades dos 5S’s, elas ndo sdo assim tdo dificeis. O importante é

comegar e o mais dificil é persistir.”

2.7 Ferramentas da Qualidade

Segundo Carpinetti (2010, p.33), as ferramentas da qualidade tém o objetivo de
auxiliar no desenvolvimento de acdes que promovam a melhoria continua dos processos. S&o
muitas as ferramentas conhecidas, tais como: estratificacdo, folha de verificacdo, gréaficos de
Pareto, grafico sequencial, grafico de controle, diagrama de causa e efeito, histograma,
diagrama de dispersédo e outros. O Quadro3 logo abaixo, mostra algumas das ferramentas da
qualidade e suas respectivas finalidades.

Quadro 3 — Principais Finalidades das Ferramentas da Qualidade

Finalidade Ferramenta

Amostragem e estratificacdo

Folha de verificacdo

Histograma, medidas de locacéo e variancia

Identificacdo e priorizacdo de problemas Grafico de Pareto

Gréfico de tendéncia, grafico de controle
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Mapeamento de processo

Brainstorming

Matriz de priorizagao

Brainstorming

Estratificacéo

Diagrama espinha de peixe

Anélise e buscas de causas raizes Diagrama de afinidades

Diagrama de relagGes

Relatorio das trés geracGes (passado, presente,
futuro)

Diagrama arvore

Elaboracao e implementacao de Diagrama de processo decisorio
solugﬁes 5W1H
5S

Amostragem e estratificacéo

Folha de verificagédo

Verificagdo de resultados Histograma, medidas de locagéo e variancia

Grafico de Pareto

Gréafico de tendéncia, grafico de controle

Fonte: Carpinetti (2010, p. 79).

As ferramentas utilizadas para o controle da qualidade precisam estar associadas na
cultura da empresa, de forma que sejam fontes seguras de informacdes e auxiliem de forma
rapida e eficaz na elaboracdo de vantagens competitivas em relacdo aos seus concorrentes,
para isso € fundamental que o gestor veja a organizagdo COMO UM Processo, em que
internamente possui outros processos menores que irdo compor o fluxo de producdo de bens
Ou servigos, e ndo apenas como um Unico processo. (VIEIRA, 1997 apud THOZO, 2008, p.
37).

Sobre o conceito de ferramentas da qualidade, o autor Paladini (1997, p. 66) conceitua
ferramentas da qualidade como “dispositivos, procedimentos graficos, numéricos ou
analiticos, formulaces praticas, esquemas de funcionamento, mecanismos de operacdo,

enfim, métodos estruturados para viabilizar a implantacdo da Qualidade Total”. Embora todas
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estas ferramentas sejam de suma importancia para a melhoria continua dos processos, este

estudo vai se restringir ao uso do gréafico sequencial.
2.7.1 Gréfico Sequencial

De acordo com Lameira (2007, p. 21), o gréafico sequencial é uma das ferramentas da
qualidade, utilizado para demonstrar os valores individuais do resultado de um processo em
fungdo do tempo decorrido, com isso auxilia na deteccdo de tendéncias de um processo. Esse
tipo de grafico é utilizado quando desejamos acompanhar 0 comportamento de uma variavel

ou implantacéo de algum programa em um processo ao longo do tempo.
2.7.2 Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de causa e efeito também chamado de diagrama de Ishikawa ou diagrama
espinha de peixe é uma ferramenta de analise que demonstra as possiveis causas que resultam
em determinado efeito, as causas sdo classificadas por categorias determinadas anteriormente
ou notadas durante o procedimento de classificacdo, sendo direcionadas para detalhamento e
especificagdo (MARSHALL, 2006, p. 100). Como mostra a Figura 3 a estrutura do diagrama
se assemelha com uma espinha de peixe, originando-se ai, uma das suas nomeacdes, em breve
visualizacdo é possivel identificar que a cabeca é onde fica situado o problema e, nas
espinhas, as causas. (PALADINI, 1997, p. 67)

Figura 3 — Modelo de Diagrama de Causa e Efeito
MAO DE OBRA METODO Causa Secundaria

Causa Secundaria /
LCausa Primaria < Causa Primaria
™ Causa Secundaria

» EFEITO (PROBLEMA)

Causa Secundaria Causa Secundaria
/ Causa Primaria < / Causa Primaria
¥~ Causa Secundaria
MAQUINA MEDIDAS

Fonte: Adaptado de Miguel (2006, p. 141)
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As causas expostas por essa ferramenta séo classificadas de acordo com categorias
designadas, normalmente associada a mdo de obra, método, materiais e maquina. Pode ser
incluido nessa classificagdo meio ambiente, formando um sistema denominado 6M
(CARPINETTI, 2010, p. 85).

2.7.3 Matriz GUT

A matriz GUT tem como funcdo facilitar a tomada de decisdo através da priorizacdo
das causas de problemas, atraves da ferramenta sdo observados trés elementos: gravidade,
urgéncia e tendéncia. A gravidade é o impacto que o problema ou sua causa pode gerar,
variando, conforme indices estabelecidos. (PFIMENTEL, 2009, p. 01)

Esta ferramenta separa as ndo conformidades e depois analisa cada uma sob
parametros ja citados atribuindo valores que véo de 1 a 5 para G(gravidade), U(urgéncia) e
T(tendéncia), sendo que 1 é o nimero de menor intensidade e 5 € 0 nimero de maior
intensidade, multiplica-se os valores encontrados para 0 G, U e T para se obter um valor para
cada item analisado. As ndo conformidades que alcancarem maior pontuacao serdo tratadas
com prioridade, conforme a figura 5 que segue. (MARSHALL, 2006, p. 108

Figura 4 — Indices para Avaliacdo da Matriz GUT

: i Tendencia
Nota Gravidade Urgencia ('se nada for feito..")
5 extremamente grave precisadeacdoimediata ..irapiorar rapidamente
4  muitograve eurgente .rapiorar em pouco tempo
3 grave omaisrapidopossivel  ...irapiorar
2 poucograve pouco urgente .Irapiorar alongo prazo
1 semgravidade pode esperar ..o iramudar

Fonte: Periard (2011, p. 02)
A gravidade é o impacto do problema em relacdo as pessoas, processos, resultados e

outros, caso o problema detectado ndo seja solucionado, a urgéncia em resolver o problema é
0 estabelecimento da relacdo do tempo disponivel para a solu¢do do problema ou eliminagédo
da causa avaliada, quanto a tendéncia se refere ao potencial de crescimento do problema com
0 passar do tempo. (PERIARD, 2011, p. 04)
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De carater gerencial esta técnica se utiliza de perguntas para rastrear e padronizar

processos, além de conceber um plano de acéo e estabelecer préticas junto a indicadores,

procurando o melhor modo de esclarecimento do usuério da técnica através da conceituacdo

de responsabilidades, métodos, prazos, objetivos e recursos ligados. (MARSHALL, 2006, p.

108)

Segundo Campos (1997, p. 87) o plano de acdo 5W1H é uma ferramenta habil para

expor acBes e métodos de execucdo das mesmas que permitam o bloqueio de causas de

problemas identificados. Este dispositivo apresenta cinco questdes basicas a serem resolvidas,

como mostra a Figura 5:

SW-

Figura 5 — Questbes Formadoras do 5W1H
— (WHAT) que - (Assunto) Que operacdo € esta ?
Qual é o assunto ?
— (WHO) quem - Quem conduz esta operagdo ?
Qual o departamento responsével ?
— (WHERE) onde - Onde aoperagao serd conduzida ?
Em que lugar ?
— (WHEN) quando - Quando esta operagio seré conduzida?

A que horas? Com que periodicidade?

— (WHY) porque - Por que esta operagdo € necesséria ?

Ela pode ser omitida ?

1H — (HOW) como - (Método) Como conduzir esta operagao’

De que maneira ?

Fonte: Campos (1997, p. 87)
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De acordo com Campos (2004, p. 243), o “o que?” desta ferramenta ¢ a descrigdo do
que sera feito, ou seja, da acdo que se deseja implantar. O “por que?” € a justificativa para sua
realizagdo. O termo “quando?” se trata da data a ser langada a implantagao.

O “onde?” tem relagdo com o local, 0 processo ou area onde as acles serdo
implementadas. “Quem?” trata de quem serd responsavel pela implantacio da agdo e
“como?”, que consiste na breve descrigdo de como a agdo sera implementada. (CARPINETTI,
2010, p. 136).

Com a aplicacdo desta ferramenta é possivel tracar um plano de acdo, visando corrigir
defeitos e/ou problemas ocasionados no processo produtivo ou na prestacdo de servigos,
criando as possibilidades de melhoria dos processos organizacionais (SABADOTI, 2010, p.
02).

Conforme Oliveira (2008, p. 07) “o plano de agdo SWI1H admite todas as tarefas a
serem executadas ou selecionadas de forma cuidadosa e objetiva, assegurando sua
implementagao de forma organizada”.

Ressalta-se que o plano de acdo, logo que definidas todas as etapas (método,
justificativa, local, tempo e responsabilidade), deve ser afixado em um local de grande
visibilidade por toda a equipe, a fim de que as acdes passem a ser executadas (OLIVEIRA,
2008, p. 67).

2.7.5 Fluxograma

Segundo Moreira (2014, p. 276) “o fluxograma do processo € uma representacao
gréfica do que ocorre com material ou o conjunto de materiais [...] durante uma sequéncia
bem definida de fases do processo produtivo” essa representacdo grafica se faz necessaria
para facilitar o mapeamento do processo, simbolos foram criados para padronizar as
caracteristicas comuns do fluxograma.

O autor Slack (2009, p. 101 e 102) corrobora com o autor acima ao afirmar que o
fluxograma pode ser usado para representar as informacgdes colhidas em um mapeamento de
processo, este mapeamento envolve a descricdo “de como as atividades relacionam-se uma
com as outras dentro do processo”. Para isso sdo usados simbolos que de acordo com 0 autor,
servem para “classificar os diferentes tipos de atividades.” (SLACK 2009, p. 101 e 102). O
autor explica que alguns simbolos foram criados nos primordios da administracdo cientifica,
ou em um tempo mais atual, da anélise do fluxo de sistemas de informacdo. O quadro 4

apresenta estes simbolos.
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Quadro 4 — Simbolos Usados em Fluxograma

Simbolos de Mapeamento de Processos Derivados da
Administracio Cientifica

Simbolos de Mapeamento de Processos Derivados da
Andlise de Sistemas

Q OPERAGAO DO INICIO OU FIM
L INSPECAO ] ATIVIDADE

:> TRANSPORTE /| ENTRADAOU SAIDA
D ATRASO —> DIRECAO DO FLUXO
v ESTOQUE Q DECISAO

Fonte: Adaptado de Slack (2009, p.102)




3 METODOLOGIA

De acordo com Rodrigues (2007, p. 2) a metodologia nada mais € que um conjunto de
inimeras abordagens e técnicas que sdo utilizadas para resolver os problemas de aquisi¢do
objetiva do conhecimento, de uma maneira rapida e ordenada.

J& Marconi e Lakatos (2009, p. 100), afirmam que para desenvolver um trabalho
cientifico é necessario que este, esteja condizente com 0s objetivos que se pretende alcancar e
alinhado com as normas estabelecidas. Os objetivos do trabalho cientifico sdo determinados
ao longo da pesquisa e desenvolvimento do trabalho, normas e procedimentos devem ser
seguidas no decorrer da pesquisa.

Além disso, Martins (2000, p. 88) afirma que a aplicacdo do estudo de caso serve para
explicar as ligagdes causais em intervencdes ou situaces da vida real que sdo complexas

demais para tratamento, através de estratégias.

3.1Abordagem Metodologica

De acordo com Andrade (2006, p. 130), método ¢ “conjunto de procedimentos
utilizados na investigacdo de fendmenos ou no caminho para se chegar a verdade”. O método
aplicado a esta pesquisa € o de estudo de caso, que conforme Marconi e Lakatos (2009, p.
108), “se refere ao estudo de determinados individuos, fendmenos, grupos, ou seja,
investigando um tema escolhido e através da observacdo de todos os fatores envolvidos,
analisa todos 0s seus aspectos”.

Assim, o estudo de caso realizado em todos 0s setores da producdo da Industria de
Embalagens Plasticas e Descartaveis, identificara fatores e aspectos que estdo em
discordancia com as diretrizes do programa 5S, analisando as causas e apontando solucdes
praticas para a eficiéncia na implantacdo da mencionada metodologia de gestdo japonesa,

como apontada nos objetivos especificos e assinalados na introducéo deste estudo.

3.2 Caracterizacdo da Pesquisa

A caracterizacdo da pesquisa tem relagdo com os meios empregados para sua

elaboracdo, os objetivos que se deseja alcancar e ao tipo de abordagem com que os dados séo
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tratados. Assim, a caracterizacdo pode ser realizada quanto aos meios, objetivos e abordagem
(BATISTA, 2013, p. 121).

3.2.1 Meios Empregados

O Meio empregado foi o de trabalho de campo, pois diversos conceitos foram
concebidos a partir da observacao direta do processo produtivo de todos os setores em estudo
e de inspecdes realizadas no sentido de identificar fatores que vao de encontro as diretrizes do
programa 5S.

Na pesquisa de campo, conforme licdes de Batista (2013, p.122), “os conceitos partem
da observacdo direta de um fendbmeno ou indireta, através de questionarios e outras
ferramentas”.

Pode-se dizer também, que este estudo € bibliografico, pois os dados sdo concebidos,
tratados e analisados conforme embasamento teorico fundado em publicagdes existentes no
mercado. Pode-se ainda, ser classificada como documental, pois foram utilizados documentos
e dados do sistema da empresa para a coleta de dados que auxiliaram no resultado almejado

pelo estudo.

3.2.2 Quanto aos Objetivos ou Fins

Neste contexto, este estudo pode ser caracterizado, quanto ao objetivo que pretende
alcancar, como descritivo e explicativo. No primeiro caso, porque vao caracterizar o setor e
ambiente onde se pretende implantar o programa 5S, estabelecendo a relacdo entre ambos,
utilizando para tanto, inspeces que permitem a observacdo direta de ambos. E, ainda,
considerada explicativa, porque vai realizar o registro, analise e interpretacdo, identificando

suas causas e procurando estabelecer aces que permitam implantar o programa 5S.

3.2.3 Abordagem dos Dados

Quanto & abordagem adotada para o tratamento de dados da pesquisa, a mesma pode
ser caracterizada como qualitativa e quantitativa, possuindo variaveis conjugadas de ambos.
De acordo com Batista (2013, p. 33), a pesquisa quantitativa € a que trata os dados de forma a
mensura-los, realizando o cruzamento de variaveis. Ja a qualitativa, quando os dados séo

utilizados para a compreensao ou interpretacdo de um fendmeno.
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O estudo realizado neste relatorio trata os dados coletados aplicando abordagem
quantitativa e qualitativa. No primeiro caso, porque foi feita a mensuracéo da producéo e das
perdas de producdo das maquinas dos setores, em funcdo da aplicacdo dos sensos do
programa. Quanto a abordagem qualitativa é possivel identifica-la, pois os registros das
inspecdes realizadas conduzem a a¢Ges que permitem a implantagdo do programa 5S.

3.2.4 Instrumentos Usados

Segundo Marconi e Lakatos (2009, p. 23), “a pesquisa pode ser realizada através de
diversos instrumentos de coleta de dados, tais como entrevistas, questionarios, observacdo
pessoal, procedimentos estatisticos, etc”. Neste relatério foi feito coleta de dados, e
procedimentos estatisticos visualizados em graficos e quadros. Além disso, procedeu a
observacdo pessoal do processo produtivo da empresa, assim como da implantacdo do

programa 5S.

3.2.5 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

O autor Batista (2013, p. 125) diz que “uma unidade de pesquisa corresponde ao local
preciso onde a investigagdo foi realizada”. Assim, a unidade desta pesquisa é a Industria de
Embalagens Plasticas e Descartaveis, situada em Aracaju-Se.

O universo ¢ o “conjunto de elementos que possuem as caracteristicas que serdo
objetos de estudo” e amostra “a parcela convenientemente selecionada deste universo”
(MARCONI; LAKATOS, 2009, p.165). Neste contexto, o universo do estudo sdo todos os
setores da empresa em estudo, onde se pretende implantar o programa 5S. A amostra é a

producéo.

3.2.6 Definicdo das Variaveis

De acordo com Ubirajara apud Gil (2011, p. 120), “Entende-se por variavel um valor
ou uma propriedade (caracteristicas, por exemplo), que pode ser medida através de diferentes
mecanismos operacionais que permitem verificar a relacdo/conexdo entre estas caracteristicas

ou fatores.”
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Fundamentada nos objetivos especificos apresentados na introducdo, foi possivel
identificar variaveis e indicadores destinados a implantacdo do programa 5S que estdo
apontadas no quadro 4.

Quadro 5 - Variaveis e Indicadores do Estudo

Variaveis Indicadores
SEIRI (Utilizagao)
Caracteristicas que estdo em desacordo SEITON (Organizacéo)
com o Programa 5S SEISO (Limpeza)
SEIKETSU (Saude)
SHITSUKE (Disciplina)

Fonte: Producéo do Autor (2013).

3.2.7 Plano de Registro e de Anélise dos Dados

Os dados foram coletados no periodo compreendido entre 2 de Janeiro a 2 de
Setembro de 2014. Os dados quantitativos coletados foram mensurados e estratificados
atraves planilhas do Excel para a elaboracédo de Graficos. Foi realizada também inspecdo nos
setores produtivos que auxiliou na identificacdo de fatores e aspectos que estavam em
desacordo com o que preceitua o programa 5S. Estas informacdes foram submetidas a uma
analise interpretativa, ilustrada nos resultados, mas embasada no conhecimento tedrico
exposto no capitulo pertinente. Ressalta-se ainda o registro fotografico dos ambientes de cada
setor para mapeamento das fontes de perda e de queda de produtividade, para posteriores

propostas de acdes.



4 ANALISE DOS RESULTADOS

A empresa analisada ja tentou em outra ocasido a implantacdo do programa 5S, porque
pretendia obter a certificagdo da 1SO 9001. Como ndo obteve éxito na primeira tentativa de
implantacdo do programa e a mesma precisa fazer uso de outras ferramentas a exemplo do
OEE que significa Overall Equipment Effectivences ou eficiéncia geral/global do
equipamento, que € uma forma de monitorar e melhorar a eficiéncia dos equipamentos; onde
se faz necessario anteriormente a implementacdo do programa 5S, desta forma foi retomada a

tentativa de implantar o programa.

4.1 Descrigéo do Processo Produtivo de Cada Setor

Nesta secdo, € descrito atraves de fluxograma e quadros, todo o processo produtivo da
empresa e seus componentes fisicos e materiais, onde envolve os setores de recebimento e
armazenagem da matéria-prima; extrusdo; impressao; corte e solda e expedicdo e estocagem
do material acabado. Inicialmente é ilustrado um Fluxograma que mostra a sequéncia da
producdo, por qual setor é iniciada, onde comeca a de fato ser produzido algo, qual setor é de
decisdo e em qual setor o processo acaba.

O fluxograma consegue mostrar tudo isso de forma sucinta e sequente, a fim de que a
visualizacao do processo produtivo possa ser feita de maneira rapida e simples. A simbologia
utilizada em cada etapa revela o que cada setor desenvolve, conforme esta descrito e
embasado na fundamentacéo tedrica do presente estudo, mais precisamente na secdo 2.7.5, a
Figura 6 abaixo ilustra o processo produtivo da empresa em estudo como um todo através de

um fluxograma.
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Figura 6 - Fluxograma do Processo
f/ Inicio \\
. J

Y

Chegada da
Materia- Prima

Y

Estoque

\ 4
Retirada da Quantidade

Nescessaria de Materia-
Prima para o processo

\ 4

Extrusao

Corte e Solda

|

Expedicéo

Impresséo

\ 4

Distribuicéo

Fonte: Producdo do Autor (2014)

Depois de exposto o fluxograma geral do processo, vem a descricdo dos setores que
fazem parte do processo produtivo através de quadros, o Quadro 6 inicia descrevendo todos os
componentes fisicos do setor onde é recebida e armazenada toda a matéria-prima utilizada em
todos os outros setores da producdo, todo recurso humano necessario e usado para manter o

setor funcionando, e também a descricdo dos tipos de matérias-primas que sdo recebidas.
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Quadro 6 - Recebimento e Armazenagem da Matéria-Prima

(Fogﬁgggt')%';%) ESTRUTURA FISICA | COLABORADORES
e Polipropileno (ETENO e Paletts; e 1encarregado
LTDA); e Carrinho de e 6 auxiliares

Polietileno de baixa
densidade (CROMEX S/A);
Polietileno de alta densidade
(CROMEX S/A);

Polietileno de baixa
densidade (CROMEX S/A)
Tinta (TEYDK S/A)
Solvente(TUPAMUE
TINTAS S/A).Tinta
(TUPAMUE TINTAS S/A);

Palett(burrinha);
e  Piso de alta resisténcia;
e Telefone;
e Grade de Separagdo de

ferro;
e Cadeiras;
e Lona.

Fonte: Plasfort (2013)
No Quadro 7 pode-se ver toda a descricdo da funcionalidade do processo que ocorre

no setor de recebimento e armazenagem de matéria-prima.

ENTRADAS

Ordem de
Recebimento de
Material
_—

Quadro 7 - Descri¢éo do Processo, Recebimento

E Armazenagem da Matéria-Prima

DESCRICAO DO PROCESSO

A matéria prima necessaria para utilizacdo no
processo de producdo € recebida na doca através de uma
ordem de recebimento de material, gerado pelo setor de | ——  »
compras (sistema informatizado, DATASUL).

SAIDAS

Ordem de
Saida de
Material

Matéria prima E verificado se a nota fiscal do fornecedor esta de | Materia
para Producdo | a06rdo com o pedido da empresa, e se o material encontra-se Hlingeele
> | intacto e bem embalado, juntamente, com o prazo de validade selecionzda e
Material aceitavel, para que possa ser armazenado. gquantificada
Reaproveitado _
Tratado
_—

Fonte: Plasfort (2013)

No Quadro 8, encontram-se todos componentes fisicos do setor da extrusdo, de onde

sai todo o material extrusado e pronto para ter o acabamento final, quando necessario,nos

outros setores da producdo, estd descrito todo recurso humano necessario e usado para manter

o setor funcionando, e também a descricdo dos tipos de matérias-primas que sdo recebidas

para fazer parte do processo.
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Quadro 8 - Extrusao

MATERIAIS <
(FORNECEDORES) ESTRUTURA FISICA COLABORADORES
e Polipropileno (ETENO e 4 Maquinas de extrusdo de e 4 encarregados
LTDA); Polietileno(Carnevalli); e 10 auxiliares

e Polietileno de baixa e 2 Maquinas de extrusdo de

densidade (CROMEX S/A);
Polietileno de alta

Polipropileno(Carnevalli);
Piso de alta resisténcia;

densidade (CROMEX S/A); Palett;

e Polietileno de baixa Carrinho de
densidade Linear. Palett(burrinha);
(CROMEX S/A); Balanga;

e Corante (Anilina). Carrinho de transporte de

bobina;

e  Misturador de Plastico.

Fonte: Producéo do Autor (2013)
No Quadro 9, pode-se ver toda a descri¢do da funcionalidade do processo que ocorre

no setor de extrusao, tudo que € necessario para se obter o produto final como entrada, como
ordens de producéo alem da matéria prima, e 0 que se espera sair depois de ocorrido todo o
processo, que € ndo s6 o produto acabado, como também os residuos e 0s materiais com
defeitos, que depois sdo transformados em matéria prima e usados novamente.

Quadro 9 - Descricdo do Processo da Extrusao

ENTRADAS DESCRICAO DO PROCESSO SAIDAS
Ordgm de A matéria prima é separada e pesada, logo depois é )
Producdo | cnlocada em um funil, por onde entra na extrusora e em dForg‘z?ao

seguida é levada até a rosca que trabalha em um cilindro | “ 214
aquecido. Com o calor gerado neste cilindro e o atrito entre 0S | produto

Programacdo da | mesmos, ha a transformagdo da matéria prima em uma | semiacabado
Maquina espécie de massa polimérica fundida que segue sendo | ——
— > transportada através do cilindro até a matriz, onde é expelida
em forma de baldo por uma abertura.
O baldo formado avanca até a torre da extrusora e €
resfriado, sendo sequencialmente embobinado na forma de

AT Material
Materia-Prima | fjlme plastico por meio de embobinadores. com defeito
para Producdo e residuos

_—
—

Fonte: Plasfort (2013)
No Quadro 10, encontram-se todos componentes fisicos do setor da impressdo, de

onde sai todo o material impresso e pronto para ter o acabamento final no setor do corte e
solda,esta descrito todo recurso humano necessario e usado para manter o setor funcionando,

e também a descricdo de todos os tipos de matérias-primas que sdo recebidas.
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O setor funciona com muitas paradas, porque para cada cliente é utilizado um cliché

diferente, o cliché é o que representa a marca, € por isso € necessario parar, preparar 0

material, mudar o cilindro quando necessario. Os setups vao variar de acordo com os detalhes

que cada cliente pede para a confecgdo do seu produto e preparacdo da maquina a qual vai

rodar melhor o material.

Quadro 10 - Impressao

MATERIAIS '

(FORNECEDORES) ESTRUTURA FISICA COLABORADORES
e Tinta (TEYDK S/A) e 1 Maquinas de impressao e 1encarregado
e Tinta (TUPAMUE TINTAS de seis cores; e 3 operadores

SIA); e 2 Maquinas de impressao o 4 auxiliares
e Solvente (TUPAMUE de quatro cores;
TINTAS S/A). e  Piso de alta resisténcia;
o Palett;
e  Carrinho de Palett;
e Carrinho de transporte de
bobina;

Fonte: Plasfort (2013)

No Quadro 11, pode-se ver toda a descricdo da funcionalidade do processo que ocorre

no setor de impressdo, desde toda a mecanizacdo do mesmo, como preparacdo de todo

material usado, confeccdo dos clichés, colocacdo dos clichés nos cilindros, e como séo

escolhidos os cilindros para cada cliente, pois cada um tem um tamanho especifico.

ENTRADAS

Ordem de
Producéo
e

Programacdo da
Maquina
e

Matéria-Prima
para Producgdo

Quadro 11 — Descricdo do Processo da Impressao

DESCRICAO DO PROCESSO

Para o0 processo de impressdo € feita uma
transferéncia mecanica da tinta para o substrato,
através de um cliché que entra em contato com um
rolo entintado.

O cliché ¢ feito de borracha, tem um para cada
cor e cliente, deve ser guardado em lugares de
temperatura ambiente, para sua melhor conservacéo.
Ele é fixado no cilindro, que € escolhido baseado no
tamanho da embalagem que se deseja fazer. A medida
que o filme estd passando no tambor central, recebe a
impressdo no formato e cor contidos em cada grupo
impressor que estiver ativado. Por fim, o filme passa
pelas estufas onde ocorre o processo de secagem, e €
embobinado no fim do processo.

Fonte: Plasfort (2013)

SAIDAS

Formacdo das
bobinas com o
produto
impresso
T

Material com
defeito e
residuos

 ——

No Quadro 12, encontram-se todos componentes fisicos do setor do corte e solda, de

onde sai todo o material pronto para ser estocado ou diretamente entregue aos seus
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respectivos clientes, estd descrito todo recurso humano necessario e usado para manter o setor
funcionando.
Quadro 12 — Corte e Solda

MATERIAIS ESTRUTURA FISICA COLABORADORES
e Material vindo dos e 12 méquinas e 14 pessoas

processos anteriores e 2 encarregados

(extrusdo e impressdo),ou e 12 operadores

seja, podendo ser impresso

ou ndo

Fonte: Plasfort (2013)
No Quadro 13, pode-se ver toda a descricdo da funcionalidade do processo que ocorre

no setor de corte e solda, este setor é considerado o gargalo da producéo, pois nele é que €
feito todo o acabamento de tudo que € produzido anteriormente nos outros setores, portanto
todo o material so sai finalmente acabado depois de passado pelo corte e solda.

O material usado é vindo da extrusao e da impressao, quando ndo € material impresso,
vem direto da extrusdo para o corte e solda, devido a variacdo de tamanhos e de material
também, todas as maquina ndo cortam exatamente todo tipo de material confeccionado.

Quadro 13 — Descricdo do Processo do Corte e Solda

ENTRADAS

Ordem de
Recebimento de
Material
 ———

Material vindo

DESCRICAO DO PROCESSO

O setor primeiro verifica se 0 material esta na
programacdo (prioridades), depois 0 material vai para
o0 cavalete, passa pelos cilindros, vai para o cabecote;
se 0 material é impresso € necessario colocar a
fotocélula, logo depois programa no cabecote
tamanho, largura e quantidade.

O cabecote corta e solda, em seguida o material

SAIDAS

Ordem de Saida
de Material

>

Material pronto

dos outros . . para expedicéo e
Processos vai para 0 processo de embglagem, ¢ lancado no estoque
sistema e posteriormente vai para 0 estoque ou
— _—

expedicao.

Fonte: Plasfort (2013)

No Quadro 14, encontram-se todos componentes fisicos do setor de estocagem e

expedicao do produto acabado, onde fica armazenado parte do material pronto que ainda nédo
foi entregue aos seus respectivos clientes, estd descrito também todo recurso humano

necessario e usado para manter o setor funcionando.
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Quadrol4 - Estocagem e Expedicdo do Produto Acabado

ESTRUTURA FiSICA

COLABORADORES

Palett;
Carrinho de
Caminhao;
Piso de alta
Telefone;
Prateleira;

Extintor;
e Lona.

Grade de Separacéo de ferro;
Livro de Ata;

Palett; e 3 Auxiliares

resisténcia;

e 1 Encarregado (turno comercial);

Fonte:Plasfort (2013).

No Quadro 15, pode-se ver toda a descricdo da funcionalidade do processo que ocorre

no setor de estocagem e expedicdo do produto acabado, o setor recebe todo material acabado

ja embalado e pesado, ou seja, pronto para ser entregue aos clientes.

O roteiro de viagem para entrega dos produtos é feita de forma que primeiramente

toda regido sergipana seja logo atendida e posteriormente as entregas dos clientes em outros

estados, mas tudo isso é feito conforme a urgéncia de cada pedido, pois no final todos os

clientes precisam ser prontamente atendidos de forma rapida e segura, sem erros nos produtos,

principalmente os clientes que ficam em estados mais longes, pois qualquer correcdo fica

mais dificil de ser feita.

Quadro 15 — Descricdo do Processo da Estocagem e Expedicéo

ENTRADAS

Ordem de
Recebimento de
do Produto
_— >

Produto
Acabado

>

DESCRICAO DO PROCESSO

O Produto acabado chega dos setores de
Extrusdo, Impressdo ou Corte e Solda e é recebido
através de uma ordem de material, onde estd
discriminada toda a caracteristica do mesmo e por onde
passou e o destino/cliente.

A seguir é verificado se as caracteristicas do
produto apresentam conformidade com a etiqueta de
descricao e se ele esta devidamente embalado.

Entdo ele é realocado nas prateleiras, pelo
operador, para que no devido tempo seja feita sua
expedicdo a seu determinado cliente e destino.

Fonte: Plasfort (2013)

SAIDAS

Ordem de
Saida de
Material, com
Nota Fiscal.

e

Expedic¢do do
Produto para 0s
Clientes
e
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4.2 Mapeamento das Fontes de Perdas e de Queda da Produtividade de Acordo com 0s

Preceitos do Programa 5S

Um dos trabalhos iniciais para a implantacdo do programa 5S foi o registro da situagéo
atual de cada setor, para que fosse mapeada toda e qualquer fonte de perda e de queda de
produtividade e para que apés a implantacdo do programa, pudesse ser feita a comparacao dos
ambientes de acordo com cada senso. E importante manter os registros, ndo so das decisdes
tomadas, mas também dos problemas detectados, do que foi feito e dos resultados. Muitas
vezes, as pessoas fazem melhorias, se acostumam ao novo e se esquecem da situacdo anterior.

As fotografias sdo uma excelente forma de manter os registros, é preciso ter
fotografias da situacdo que havia antes de comegar o programa, das pessoas executando suas
tarefas, e do que fizeram em cada area e locais especificos. Essas fotografias ndo so
funcionam como pontos de referéncia para as pessoas envolvidas, como também podem ser
usadas para divulgar o progresso do programa nas reunides dos 5S com toda empresa.

Com a abordagem qualitativa é possivel identificar melhor quais s as ndo
conformidades relativas a cada senso, para que dessa forma, sejam conduzidas as agdes que
permitem a implantacdo do programa 5S, as fotografias abaixo mostram os registros das nao
conformidades detectadas com relacdo a cada senso do programa nos trés setores que fazem
parte da producdo. E importante destacar que na empresa em estudo, todos os setores
compartilham de um mesmo chao de fabrica, ou seja, ndo ha separacdes entre eles, os setores
ficam proximos um do outro e eles dividem o mesmo espaco, o que faz com que as acdes de

um setor interfiram diretamente na do outro.

4.2.1 Quanto ao Senso de Utilizacdo

Para este senso foram catalogadas imagens referentes a detec¢do de objetos que séo
desnecessarios para 0 processo e por estarem onde nao devem e/ou até mesmo ndo serem
descartados como deveria acontecer, apenas atrapalham. Conforme o senso determina, €
necessaria uma analise de tudo o que estd no setor produtivo no tocante a utilidade. As
Figuras 7, 8 e 9 que seguem logo abaixo mostram a andlise do senso da utilizacdo nos setores

da extrusdo, impressdo e corte e solda respectivamente.
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Figura 7 — Maquina sem Utilidade no Setor de Extruséo

- >

m

Fonte: Producdo do Autor (2013)
Esta maquina extrusora ndo funciona mais, mas mesmo sem nenhuma utilidade, ainda

fica no setor de extrusdo, ocupando um espaco grande que poderia ser aproveitado para outras
atividades do setor, ou até mesmo para uma outra maquina que de fato funcionasse e
agregasse producéo.

Figura 8 - Maquina sem Utilidade no Setor de Impressao

Fonte: Producdo do Autor (2014)

O setor de impressdo também tem uma maquina sem utilidade alguma, como dito

anteriormente no setor de extrusdo, esse lugar poderia esta sendo melhor aproveitado, se a
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maquina ndo fizesse mais parte do setor como é indicado pelo senso de utilizacdo do
programa 5S.

Figura 9 - Objetos que néo sdo Utilizados pelo Setor de Corte e Solda

Fonte: Producdo do Autor (2013)

No setor de corte e solda ficam objetos que nédo sdo utilizados pelo setor, deixando o
setor desorganizado e sem espaco para colocar os materiais que sdo de fato usados pelo setor.
E necessario destinar esses objetos a um lugar correto, ou descarta-los caso ndo tenham mais
utilidade.

4.2.2 Quanto ao Senso de Arrumacao

Para este senso foram catalogadas fotos onde mostram a forma como o0s objetos
ficavam dispostos no chdo de fabrica. Este senso determina que objetos devem ser arrumados
conforme sua utilizacdo, dispostos nos lugares certos e de forma facil e rapida de serem
localizados. As Figuras 10, 11 e 12 que seguem abaixo mostram a falta de arrumacao nos

setores de extrusdo, impressdo e corte e solda respectivamente.
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Figura 10 — Bobinas Desarrumadas no Setor de Extruséao

Fonte: Producdo do Autor (2013)
As bobinas que saem do setor de extrusdo ndo sdo organizadas como deveria, ficam

espalhadas no setor, sem uma separacdo prévia que facilita aos outros setores acha-las de
acordo com o cliente e ou ordem de producao.

Figura 11 — Cilindros Desarrumados no Setor de Impressao
Koo ;

L gy
- s g

-

Fonte: Producdo do Autor (2013)
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Os cilindros de impressdo que ndo estdo sendo utilizados no momento ficam no chéo,
ou jogados pelo setor, misturados com outros objetos que também estdo fora dos seus
respectivos lugares.

Figura 12 — Mesa de Apoio do Corte e Solda Desarrumada
L B R
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Fonte: Producdo do Autor (2013)

A mesa de apoio usada pelo setor de corte e solda fica totalmente desorganizada,
materias que fazem parte do setor e que de fato sdo utilizados ndo sdo dispostos do modo
correto e ficam misturados com outros que ndo ficam arrumados nos locais onde deveriam

estar, como recomenda 0 senso de arruma(;éo.

4.2.3 Quanto ao Senso de Limpeza

Para este senso foram catalogadas fotos que revelam a real situacdo do setor produtivo
com relacdo a limpeza, o senso determina que a limpeza é um dos fatores primordiais para
uma boa produtividade. A limpeza nos ambientes nao traz somente um bom aspecto visual
dos equipamentos ou ambientes, traz também uma boa funcionalidade dos equipamentos, o
que diminui os riscos de acidentes ou perda da qualidade, as Figuras 13, 14 e 15 que seguem

logo abaixo mostram 0s aspectos negativos quanto a este senso.
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Figura 13 - Lixo na Méquina Extrusora
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Fonte: Producdo do Autor (2013)
Uma das maquinas extrusoras que ndo € utilizada, mas permanece no local, além de

atrapalhar na aplicacdo dos outros sensos ja citados, fica cheia de lixo, como ndo ha uma
preocupacao quanto a limpeza do ambiente pelos colaboradores, nem fiscalizagcdo quanto aos
encarregados, o lixo se espalha e ou se acumula entre as maquinas.

Figura 14 — Lixo no Setor de Impressao

Fonte: Producdo do Autor (2013)

Embalagens de solventes e tintas vazias que deveriam estar no lixo, ficam espalhadas

pelo chdo do setor, o lixo acaba se acumulando e misturando com outros materiais utilizados
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no setor, os colaboradores ndo tém a cultura de destinar o lixo pro lugar correto e nem de

manter o local limpo.

Figura 15 — Lixo no Setor de Corte e Solda

Fonte: Producdo do Autor (2013)
Os colaboradores do setor juntam o lixo, mas ndo jogam no lugar devido, ficando
desta forma bolsas de lixos espalhadas pelo chéo e se misturando aos materiais que sdo usados

pelo setor, podendo ainda contaminar as bobinas que ainda vao ser cortadas.

4.2.4 Quanto ao Senso de Saude e Higiene

Para este senso foram catalogadas fotos que mostram se 0s ambientes estdo favoraveis
para uma producdo segura e consequentemente eficiente, conforme determina o senso, o setor
produtivo deve estar em condi¢des salubres; devidamente sinalizado e harmonioso, e 0s seus
colaboradores devem estar devidamente equipados e trabalhar ergonomicamente bem. As
Figuras 16, 17 e 18 que seguem logo abaixo, mostram a situacdo dos setores de extrusao,

impressdo e corte e solda quanto a este senso.
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Figura 16 - Operarios do Setor de Extrusdo Trabalhando sem EPI’S

-------

........

Fonte: Producdo do Autor (2013)
Os colaboradores da extrusdo amolam as facas usadas no setor sem o uso de 6culos

protetores, essa e outras atividades rotineiras desempenhadas por eles, que requerem 0 uso de
equipamentos de protecdo individual, sdo feitas sem qualquer tipo de protecdo adequada.

Figura 17 - Colaboradores do Setor de Impressiao sem EPI’S

Fonte: Producdo do Autor (2013)
No setor de impressdo os colaboradores ndo usam o equipamento de protecéo

individual, o setor trabalha com muitos materiais toxicos a salde e que exigem 0 uso de
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mascaras, luvas e outros EPI’S, mas como pode-se ver na foto, os colaboradores manipulam

as tintas usadas por eles sem nenhum tipo de protecéo, como é recomendado pelo senso.

Figura 18 — Colaboradoras do Setor de Corte e Solda sem Apoio Ergondmico

e
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Fonte: Producéo do Autor (2013)

No setor de corte e solda, a atividade desempenhada por suas colaboradoras requer um
apoio ergondmico para melhor desempenho das suas fungdes, a que requer ficar de pé por
muito tempo, deveria ter bancos de assento para todas, para que elas pudessem sentar por
alguns minutos durante o tempo de trabalho, o que as deixaria mais descansadas e daria um
maior apoio para melhores produtividades, assim como também deveria ter paradas
obrigatdrias nas atividades para a execucao de ginastica laboral como recomenda o senso para

algumas funcdes de trabalho.

5.2.5 Quanto ao Senso de Autodisciplina

Com relacdo a este senso, o qual tem como objetivo roteirizar e padronizar as
aplicacbes dos S anteriores, incentivando os esforcos e aprimoramento de todos o0s
colaboradores. Portanto, quanto a este senso, foram tomadas como registros fotografias
diversas do que deveria ser a execucdo das tarefas diarias dos colaboradores de acordo com as
premissas propostas pelos outros sensos ja observados, as Figuras 19, 20, 21 e 22 mostram a

situagéo guanto a este senso.



53

Figura 19 - Lixo Acumulado no Setor de Extruséo

[

Fonte: Producdo do Autor (2013)

7

O lixo produzido pelo setor que deveria ser retirado diariamente é acumulado,
deixando criar até mau cheiro, pois como ndo ha uma separagdo do lixo, acaba misturando-se
restos de materiais de trabalho com outros residuos pereciveis, ndo existe o habito de separar

o lixo e nem de fazer a sua retirada rotineiramente.

Figura 20 — Objetos sem Utilidade Permanecem no Setor de Corte e Solda

Fonte: Producdo do Autor (2013)
Objetos que ndo sdo mais Uteis para o setor de corte e solda, ao invés de serem

retirados de uma Unica vez do setor, sdo colocados em outro lugar ndo tdo a vista no setor, o

gue néo resolve em nada o problema.
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Figura 21 — Materiais Espalhados pelo Setor de Extruséo

Fonte: Producdo do Autor (2013)
Os materiais utilizados no setor de extrusdo ficam espalhados pelo setor, ao invés de

estarem arrumados nos seus devidos lugares, para melhor acesso aos mesmos quando
requisitados.

Figura 22 — Cilindros sem Utilidade no Setor de Impressao

Fonte: Producdo do Autor (2013)
Cilindros que ndo sdo mais usados no setor de impressdo, ainda ficam acumulados no

setor, ao inves de serem descartados ou colocados em outro lugar onde ndo atrapalhasse a

producéao e ocupasse muito espago.



55

4.3Priorizacdo das Causas Através da Aplicacao da Matriz GUT

Inicialmente foram identificados os problemas existentes em cada setor (extruséo,
impressdo e corte e solda) utilizando-se a Matriz GUT, a fim de determinar o problema
prioritario a ser tratado, tendo em vista que esta ferramenta tem como objetivo priorizar a
analise e solugdo dos problemas. Através de quantificacdes dos aspectos de gravidade (G),
urgéncia (U) e tendéncia (T) foi encontrado um valor para cada problema e,
consequentemente, 0s que obtiverem maior pontuacdo serdo tratados prioritariamente.

No Quadro 16 estd a relacdo dos principais problemas encontrados no setor de
extrusdo, eles foram numerados e cada um recebeu uma nota referente aos parametros usados
na matriz GUT, como citado acima, a multiplicacdo das notas dadas resultou em nimeros
finais para cada um dos problemas listados, e de acordo com a pontuacdo decrescente, sera
feita a analise das causas geradoras, através do Diagrama de Ishikawa, e tracado um plano de
acdo com a aplicacéo da ferramenta 5SW1H.

Quadro 16 — Matriz GUT para o Setor da Extruséo

Organizagdo: PLASFORT

Processo: SETOR DE EXTRUSAO

PROBLEMAS ENCONTRADOS G| U|T GUT
(PRIORIZACAO)
1 FALTA DE ORGANIZACAO NO
SETOR 4 | 3|3 36
2 FALTA DE TREINAMENTO DOS
COLABORADORES 5 4| 3 60
3 AUSENCIA DE UM PLANO DE
MANUTENCAO 5|5 | 4 100
4 | NAO HA UMA PADRONIZACAO DE
PROCESSOS 5 (5|5 125
5| MAQUINA ALOCADA NO SETOR
SEM FUNCIONAR 3 (3|3 27

Fonte: Producédo do Autor (2014)
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De acordo, com os dados encontrados através da aplicacdo da Matriz GUT, observou-
se que o setor encontra-se com um sério problema com relacdo a padronizacdo de processos, e
que este, deve ser o problema tratado primordialmente, em seguida vem o problema da
auséncia de um plano de manutencdo. Estes problemas terdo suas causas analisadas para que
possa ser tracado um plano de agéo.

No Quadro 17 esta a relagdo dos problemas encontrados no setor de impressdo, 0s
dados listados foram tratados e analisados da mesma forma como foi feito no setor de
extrusdo e as notas finais indicardo qual o problema de grande prioridade.

Quadro 17 — Matriz GUT para o Setor da Impressao

Organizagdo: PLASFORT

Processo: SETOR DE IMPRESSAO

PRIORIZACAO
PROBLEMAS ENCONTRADOS G|U|T DOS
PROBLEMAS
1 FALTA DE ORGANIZACAO NO
SETOR 4 | 4] 3 48
2 FALTA DE TREINAMENTO DOS
COLABORADORES 5 | 4 | 3 60
3 FALTA DE MATERIAIS EM
ESTOQUE 5| 5|5 125
4 | MAQUINA ALOCADA NO SETOR
SEM FUNCIONAR 4 | 3| 2 24
5 COLABORADORES SEM EPI
5 |5 | 4 100

Fonte: Producédo do Autor (2014)

O resultado da aplicacdo da Matriz GUT para o setor de impressdo aponta que 0
problema de maior prioridade é a falta de material em estoque, seguido dos colaboradores sem
EPI. Estes problemas terdo suas causas geradoras analisadas e sequencialmente sera tracado

um plano de agéo.
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No Quadro 18 esta a relagdo dos problemas encontrados no setor de Corte e Solda,

todo o procedimento para o tratamento destes dados foi feito como anteriormente foi

explicado nas matrizes dos setores de extrusao e impressao.

Quadro 18 — Matriz GUT para o Setor do Corte e Solda

Organizagdo: PLASFORT

Processo: SETOR DO CORTE E SOLDA

PRIORIZACAO

LOCAL APROPRIADO

PROBLEMAS ENCONTRADOS DOS
PROBLEMAS
1 FALTA DE ORGANIZACAO NO
SETOR 48
2 NAO HA MATERIAS DE APOIO
SUFICIENTES PARA O PROCESSO 125
3 FALTA DE TREINAMENTO DOS
COLABORADORES 100
4 AUSENCIA DE UM ESTUDO
ERGONOMICO PARA OS 60
COLABORADORES
5 | ACESSORIOS DESNECESSARIOS NO
MEIO DO PROCESSO POR FALTA DE 36

Fonte: Producédo do Autor (2014)

O produto da Matriz GUT para o setor de corte e solda revela que o problema a ser

tratado prioritariamente é o da falta de materiais de apoio para 0 processo, seguido da falta de

treinamento dos colaboradores. Assim como os principais problemas identificados nos outros

setores, estes também terdo suas causas analisadas e um plano de acéo tracado.
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4.4Analise das Causas dos Principais Problemas Através do Diagrama de Causa e Efeito

Apo6s a identificacdo dos problemas com maior prioridade de cada setor, se faz
necessaria uma investigagdo para conhecer as suas possiveis causas geradoras, a analise foi
feita através da Ferramenta “Diagrama de Causa e Efeito” que consiste em uma representacdo
grafica de informac@es que auxilia na identificacdo das causas de um determinado problema,

dentro dos 6M (méaquina; meio ambiente; mao de obra; método; matéria prima e medida).

4.4.1Anélise do Setor de Extrusdo

O setor de extrusdo teve dois grandes problemas para serem priorizados, em primeiro
lugar na Matriz GUT ficou a falta de padronizacdo de processos e logo depois a auséncia de
um plano de manutencdo. Seguindo esta ordem de prioridade foram feitos os diagramas de
causa e efeito para investigacdo das possiveis causas geradoras, como ilustram as Figura 23 e

24,

Figura 23 - Diagrama de Causa e Efeito para a Falta de Padronizacéo de Processos

Méo de Obra Materiais

Alguns colaboradores A matéria prima

ndo obedecem a risca comprada dependendo do lote,

a ordem de producéo vem com problemas na liga

Falta de padronizacéo
de processos
Equipamentos de medicéo Nem todos os Falta de sinalizacéo
em falta equipamentos e avisos no ambiente
e alguns descalibrados tem a capacidade de determinados processos
Medidas de rodar todo tipo basicos no local
de material Meio ambiente
Méquinas

Fonte: Producédo do Autor (2014)

Para o primeiro problema a ser resolvido no setor de extrusao foram tracadas algumas
das suas causas dentro dos 6M como recomenda-se para a formacdo do diagrama, essas
causas foram listadas e analisadas para se entender melhor o que leva ao problema e

posteriormente orientar na elaboracéo do plano de acdo do setor de extruséo.



Figura 24 — Diagrama de Causa e Efeito para Auséncia de um Plano de Manutengio

Mao de Obra

Colaboradores ndo limpam

Materiais

as maquinas
para deixa-las
adequada ao uso

<
Falta de uma equipe maior

Falta de ferramentas
basicas no setor
para que 0S
colaboradores facam
ajustes nas maquinas ao invés de
precisar de manutencao

de manuntencdo e que
funcione em todos o0s turnos

Método

Esperam que as maquinas parem
para fazer uma manutencéo
corretiva, ao invés de programar

a manutencéo preventiva

\
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\ Auséncia de um

Falta de um lugar
para a manutencéo

N&o existe um plano de registro
de quando as maquinas
tiveram manutencao

se instalar e fazer os seus
procedimentos

Meio ambiente

Medidas

Fonte: Producdo do Autor (2014)

" plano de manutengio

Maquinas faltando pecas,
ou funcionando com pegas
que necessitam ser trocadas

Méquinas

Para 0 segundo problema a ser resolvido no setor de extrusdo conforme sua gravidade,

urgéncia e tendéncia, foram listadas causas primarias e secundarias, as quais serviram para

melhor entendimento do problema e elaboragéo do plano de acéo.

4.4.2 Andlise do Setor de Impresséo

O setor de impressdo apresentou dois grandes problemas para serem tratados, o de

maior prioridade foi a falta de material em estoque e em seguida os colaboradores sem EPI,

os diagramas de causa e efeito foram feitos obedecendo a esta ordem, como mostram as

Figuras 25 e 26 a seguir.
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Figura 25 — Diagrama de Causa e Efeito para Falta de Material em Estoque

Méo de Obra

Materiais

Método

Néo ha um feedback entre
0 setor de compras
e 0 encarregado do setor
para comprar o que falta

Alguns materiais nao séo
de boa qualidade,
e acabam ndo durando

que deveria, deixando
estoque em baixa

o0 tempo

Trabalham sempre com
0 estoque em baixa,
sem ter um estoque de seguraca
para 0s imprevistos

N&o ha um plano de registro das
quantidades que tem no estoque
e nem de materiais
necessarios para o processo

Medidas

Fonte: Producdo do Autor (2014)

usados no setor

Falta de espaco no estoque para
armazenamento dos materiais

Meio ambiente

Falta de material
de estoque

Para o problema de maior gravidade do setor de impressdo foram listadas as suas

causas geradoras dentro dos 6 M, o que ajudara na elaboracéo do plano de acéo do setor.

Figura 26 — Diagrama de Causa e Efeito para Colaboradores sem EPI

Mao de Obra

Método

Falta de investimento
da empresa na compra de EPI’S
apropriados para o setor

S

Desconhecimento, auto confianca
e displicéncia dos colaboradores
quanto ao uso de EPI’S

\A
Falta de alguns EPIS

Colaboradores

A empresa nao adota medidas de
seguranca a serem cumpridas
pelos colaboradores

"

Auséncia de treinamento

/

Exposicao a riscos
Ambientais

Falta de exaustores
nas maquinas

(materiais toxicos)

bésico de saude
e seguranca no trabalho

Falta de sinalize&;éo indicando
0 uso obrigatorio de EPIS

Medidas

Meio Ambiente

Fonte: Producdo do Autor (2014)

Maquinas

sem EPIS
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O segundo problema mais grave do setor de impressdo teve suas causas primarias e
secundérias listadas no diagrama, essas causas fazem entender melhor o problema e tracar um

plano de agdo mais eficiente para o setor.

4.4.3 Analise do Setor de Corte e Solda

O setor de corte e solda revelou através da Matriz GUT, que seus principais problemas
sdo a falta de materiais de apoio para o processo e a falta de treinamento dos colaboradores
respectivamente. Os digramas de causa e efeito mais uma vez foram feitos seguindo esta
ordem de prioridade, como nos demais setores e como as Figuras 27 e 28 ilustram logo

abaixo.

Figura 27 — Diagrama de Causa e Efeito para Falta de Materiais de Apoio para o

Processo
Mao de obra Materiais — - Método
— Alguns materiais de apoio . .
Manuseio inadequado dos j& estao defasados Falta de investimento
Materiais, causand_o danos nos precisando ser trocados da empresa na compra
mesmos e reduzindo desta ou consertados dos materiais que sdo necessarios
forma seu tempo de vida util —
~ T~
\\\ ~_
S ~__ -
~ ~, | Falta de materiais

_— de apoio para 0 processo

Inexisténcia de um lugar
adequado para armazenar
0s materiais de apoio que tem,
fazendo com que alguns
materiais desaparecam

Meio Ambiente

Né&o ha um plano de registro
para controle dos materiais
existentes e 0s que estdo em falta

Medidas

Fonte: Producédo do Autor (2014)

O primeiro problema a ser resolvido com urgéncia no setor de corte e solda teve suas
causas listadas e analisadas para que o problema fosse entendido mais rapido e o plano de

acdo que mais a frente sera tracado para o setor, seja eficiente na resolucdo do problema.
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Figura 28 — Digrama de Causa e Efeito para Falta de Treinamento dos Colaboradores

Mo de Ob Materiais Método
do de Obra ; ;
: Falta de materiais de apoio Falta de investimento
Desconhecimento dos para o colaborador da empresa em treinamentos
colaboradores quanto ao processo poder desempenhar € Ccursos para 0s seus colaboradores
sua funcéo corretamente
\ ~ Falta de treinamento
/ / dos colaboradores
A empresa ndo adota Maguinas sem manuntencao
um plano de treinamento ou com falta de pegas,
para todos os funciondrios ndo dando condicdo de um aprendizado
ou treinamento correto

Medidas —
Maquinas

Fonte: Producédo do Autor (2014)

O segundo maior problema do setor teve suas causas listadas no diagrama também,
elas servem para um maior e melhor entendimento do problema, como ele ocorre e o por que

ocorre, desta forma pode-se tracar melhor o plano de acao.

4.5 Plano de Ac¢do Através da Ferramenta 5W1H

Mediante a listagem dos principais problemas nos setores e a analise das suas causas
geradoras, foram elaborados planos de acdo para cada setor para que 0s problemas detectados
tentassem ser resolvidos, os Quadros 19, 20 e 21 ilustram os respectivos planos de acédo para

0s setores de extrusdo, impressédo e corte e solda.

Quadro 19 — Plano de Acédo para o Setor de Extrusdo

Criando um
Facilitar o roteiro para o PCP
trabalho processo (Planejamento
Padronizacao e Controle da | No setorde | A partir de
de processos Melhorar a | Acompanhando | Produgdo) e extrusao 16/06/2014
qualidade mais de perto o | Engenheiro
processo de producéo
Para as Aumentando a
maquinas equipe da
funcionarem manutencgéo,
melhor e serem para que
mais eficientes | funcione em
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horérios e dé

Criagéo de assisténcia a Engenheiro No setor de | A partir de
um plano de todos os turnos | de producéo e extrusao 14/07/2014
manutengéo Alta
Criando um | administracdo
sistema de
chamada e
registro para
quando as
maquinas
precisarem de
manutencao e
também
quando forem
feitas as
manutencdes
requeridas
Para
entenderem e
Treinamento aprenderem | Treinamento de
.. Recursos
dos tudo sobre o no minimo .
humanos e No setor de | A partir de
colaboradores processo e 20hs tratando encarreaado extrusio 04/08/2014
sobre o melhorar a do processo g
« do setor
processo producéo do executado
setor
Mudando a
forma de
Para atender os | o 1umacao e
N disposicao dos
principios do e
. materiais do
conceito
o setor
organizacgéo do
Programa 55 Identificando
Retirar o toc_jos 0S
objetos e .
aspecto : Engenheiro
.~ | desorganizacdo equipamentos de producéo e .
Organizacao usados do No setor de | A partir de
do local e todos os ~
do setor ; setor e 0s extrusao 25/08/2014
reduzir os colaboradores
. colocando em
riscos de erros do setor

Dar maior
eficiéncia ao
processo
estando tudo
organizado

lugar de facil e
rapido acesso

Fixar placas de
sinalizacdo
sobre 0s
conceitos do
Programa 5S
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Alocacéo de
maquina sem
utilizacéo
para um local
apropriado

Para atender os
principios de
utilizacdo do
Programa 5S

Retirar o
equipamento
de grande porte
e coloca-lo em
um outro local
de apoio até
decidir o que
finalmente
fazer c ela

Alta
administracdo

No setor de
extrusao

A partir de
15/09/2014

Fonte: Producédo do Autor (2014)

Quadro 20 — Plano de Acéo para o Setor de Impressao

Comprando a
mais 0s
materiais que
O setor muitas | sdo necessarios
das vezes para para o setor
Clagioteun | porvioleo | ot | | Nostrge | e
que | " administracdo P 01/07/2014
Materiais necessario em forma um
estoque estoque de
seguranca
A empresa
deve analisar os
EPI’S
necessarios e
Os .
. realizar a
Investimentos | colaboradores combra
em EPI’S e | ficam expostos P
Treinamento | aos riscos por .
N Treinamento de
dos Ndo ter alguns namero 20hs No setor de
Colaboradores | EPI’S e por tratando do Alta imbressio A partir de
em Salde e | desconhecer a tema administracdo P 04/08/2014
Seguranca no real
Trabalho necessidade do | .
Fixar placas de
Seu uso R
sinalizacdo
sobre 0 uso
obrigatério de
EPI no local
Para
entenderem e
Treinamento aprenderem | Treinamento de Recursos
. No setor de .
dos tudo sobre o no minimo humanos e imbressio A partir de
Colaboradores processo e 20hs tratando | encarregado P 08/09/2014
Sobre 0 melhorar a do processo do setor
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Processo producéo do executado
setor
Mudando a
forma de

Para atender 0s
principios do
conceito
organizagéo do
Programa 5S

arrumacao e
disposicao dos
materiais do
setor

Identificando

Retirar o todos 0s
aspecto objetos e
desorganizacdo | equipamentos
do local e usados do setor
reduzir os e os colocando
riscos de erros em lugar de
facil e rapido Engenheiro
Oraanizacio Dar maior acesso de producéo e | No setor de A partir de
g ¢ eficiéncia ao todos os impressao P
do Setor . 22/09/2014
processo Fixar placas de | colaboradores
estando tudo sinalizacdo do setor
organizado sobre os
conceitos do
Programa 5S
Retirar o
equipamento de
Alocacio de grande porte e
L Para atender os | coloca-lo em
Maquina sem S No setor de .
utilizacio principios de | um outro Ioc,al .A.Ita ) impressio A partir de
ara um Local utilizacdo do de apoio até | administracdo 01/10/2014
pA ropriado Programa 5S decidir o que
prop finalmente
fazer c ela

Fonte: Producédo do Autor (2014)

Quadro 21 - Plano de Acéo para o Setor do Corte e Solda

Investimentos
em materiais

de apoio para o

processo

Para o setor

produzir mais e

melhor

Analisar quais
materiais
estdo faltando

no setor e
compra-los

Alta

administracao

No setor
de corte e
solda

A partir de
21/07/2014
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Treinamento | Para entendereme | Treinamento
. Recursos
dos aprenderem tudo | de no minimo hUManos e No setor
colaboradores | sobre o processo e | 20hs tratando A partir de
encarregado | de cortee
sobre o melhorar a do processo do setor solda 11/08/2014
processo producéo do setor executado
Investimento Requerer a
em um estudo Para 0s uma empresa
ergonémico e P
. colaboradores especializada
posterior terem condigOes uma anélise Alta
adequacéo do ¢ o L « No setor .
de trabalhar ergondmica | administracéo A partir de
setor de corte e
melhor e para o setor e e recursos solda 08/09/2014
consequentemente | adpatar-se ao humanos
produzir mais que for pedido
Mudando a
forma de
arrumacao e
disposicao dos
materiais do
Para atender os
o setor
principios do
COUCG'EO Identificando
organizagéo do
todos 0s
Programa 5S :
objetos e
Retirar o aspecto equipamentos
U usados do
desorganizacéao
. setor e 0S
do local e reduzir
) colocando em
0S riscos de erros L
lugar de facil .
L Engenheiro
. e rapido ~
o Dar maior de produgéo e | No setor .
Organizacgédo a acesso A partir de
eficiéncia ao todos 0s de corte e
do Setor 22/09/2014
processo estando . colaboradores solda
. Fixar placas
tudo organizado N do setor
de sinalizacédo
sobre 0s
conceitos do
Programa 5S
Criacdo de um Criacdo de um
Iuga}r Para atender os local de apoio
apropriado rincinios de para colocar
para 0s objetos principic 0s objetos No setor | A partir de
;. utilizacdo do o Alta
desnecessarios, desnecessarios L ~ de cortee | 01/10/2014
. Programa 5S administracao
ou descarta-los e descartar 0s solda
quando que nédo
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necessario servem mais

Fonte: Producédo do Autor (2014)

E importante salientar que os planos de agio propostos para cada setor foram
aprovados pela administragéo, tendo sido realizadas algumas das agdes propostas, como se
vera adiante. Contudo, ndo houve atendimento na ordem de prioridade estabelecida pela
ferramenta Matriz GUT (mesmo existindo promessa de implantacdo de todas as acOes
propostas até o final deste ano). Na verdade, a empresa implementou algumas acdes mais

simples, a exemplo das que pode-se visualizar nas Figuras 29, 30, 31 e 32.

Figura 29 A, B e C — Sinalizacéo sobre os Conceitos do Programa 5S

Figura A

Figura B

Figura C
Figura 29 A, B e C. Fonte: Produgdo do Autor (2014)
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No plano de acdo para o0s setores de extrusdo, impressdo e corte e solda foi
recomendado a organizagdo dos mesmos, seguindo os preceitos do programa 5S quanto a este
conceito. Para incentivo e instrucdo dos colaboradores para poder executar esta parte do plano
de acdo, foram colocadas placas relacionadas a ferramenta 5S.

Outra acdo recomendada pelo plano de acdo feito para os setores que apresentaram
problemas com a falta ou o ndo uso do EPI, foi a fixagdo de placas indicando o uso
obrigatorio dos equipamentos de protecdo individual, o que ajuda a instruir e alertar os
colaboradores quanto a importancia do seu uso para o desempenho seguro das fungfes, como

pode ser visualizado na Figura 30.

Figura 30 — Sinalizacdo sobre Salde e Seguranca no Trabalho

Fonte: Producdo doAutor (2014)

Todos os trés setores avaliados se encontravam desorganizados, como mostrou a
matriz GUT, feita para listagem e avaliacdo dos principais problemas ocorridos no chdo de
fabrica, sendo assim, a organizagdo dos setores foi mais uma das a¢bes propostas nos planos
de acdo de cada setor. Os colaboradores do setor de extrusdo e impressdo seguiram o que foi
indicado pelo plano de agdo, se juntaram e organizaram o setor, colocaram tudo no seu devido

lugar e levaram em consideracdo também as premissas do programa em relacdo aos outros
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conceitos para conseguir uma melhor organizagdo dos locais, como pode ser visto na Figura
31.

Figura 31 A e B — Organizacéo dos Setores de Extrusédo, Impresséao

Figura A Figura B
Figura 31 A e B. Fonte: Producdo do Autor (2014)

O setor de corte e solda também se organizou, retirou os objetos dos lugares errados e
os disponibilizou nos lugares corretos e com acesso rapido e facil por todos. A mesa de apoio
agora sO é ocupada pelos produtos que precisam ser embalados e para guardar alguns dos
objetos de apoio que sdo usados no setor pelos seus colaboradores, como ilustra a Figura 32.

Figura 32 — Organizacéo do Setor de Corte e Solda

-

Producdo do Autor (2014)
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4.6 Horas de Produgédo Antes e Depois da Implantacédo do Programa 5S

A aplicacdo do programa foi proposta para 0 aumento da produtividade e reducéo das
perdas. Sendo assim, apds a implantacdo da ferramenta, tendo sido 0s sensos apresentados e
posteriormente aplicados, 0s quais causam mudancas na organizagédo, valores sdo agregados
ao ambiente e as pessoas, as mudangas que acontecem podem conduzir ou ndo a empresa a
ganhos efetivos de produtividade e reducgéo das suas perdas. No presente estudo foi feita uma
primeira analise quantitativa através do acompanhamento das horas de producdo realizadas
pelas maquinas de cada setor. O periodo em que foi feita a andlise foi 2 de Janeiro a 2 de
Outubro, nos anos de 2013 e 2014, o ano de 2013 foi 0 ano em que 0 programa nédo havia sido
implantado ainda, e 2014 o0 ano em que 0 programa ja havia sido implantado, dessa forma, foi
feita a analise comparativa das horas de producéo dos setores 3 setores (extrusdo,impresséo e

corte de solda).

4.6.1 Extrusao

Este setor funciona nos trés turnos de forma continua, ou seja, 24 horas, e todos 0s
dias da semana, incluindo feriados, para isso existem quatro turmas de trabalho, que sdo turma
A que trabalha que de 06:00 hs as 14:00 hs; turma B que trabalha de 14:00 as 22:00 hs; turma
C que trabalha das 22:00 hs até as 06:00 e a turma de folguistas, os quais trabalham quando
alguma das turmas entra de folga, pois cada turma trabalha 6 dias diretos e folga 2 dias, os
colaboradores de cada turma se revezam nos horarios das refeicdes para que as maquinas nao
parem. Dessa forma, foi feita o controle das horas de producdo deste setor, conforme o
Gréficol.
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Gréfico 1 — Horas de Producéo do Setor de Extrusao

Horas de Producao Extrusao

6400
6200
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5800
5600
5400
5200
5000

Horas de Producao

Horas de Producdo Horas de Producdo
Jan.a Out. 2013 Jan.a Out. 2014
M Sériel 5550 6300

Fonte: Producédo do Autor (2014)

Nota-se que as horas de producdo das maquinas no setor da extrusdo aumentaram nos
meses do ano de 2014, meses em que 0s sensos da ferramenta 5S foram aplicados, o aumento
foi de 12%. Ressaltamos que o setor tem um total de 6 maquinas como informado na segéo
4.1, mas estavam funcionando apenas 5, uma maquina ndo € utilizada mais, mas ainda se
encontra no setor, como foi discutido no item 4.2.1 quanto ao senso de utilizagédo para o setor
de extrusdo e pode ser visto através da Figura 6. Portanto, o gréafico foi feito apenas com as

horas das maquinas que estavam funcionando.

4.6.2 Impressao

Este setor funciona 16 horas por dia e em dois turnos, um que comeca as 06:00 horas e
termina as 14:00 horas (turma A) e outro que comeca as 14:00 horas e vai até as 22:00 horas
(turma B) e de segunda a sabado. O setor ndo trabalha de forma continua como a extrusao, e
tem algumas paradas para Setup, os colaboradores das turmas se revezam também nos
horérios das refeicGes para que as maquinas ndo parem. O Gréafico 2 ilustra o controle das

horas de producédo de impresséo.
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Gréfico 2 — Horas de Producéo do Setor de Impressao

Horas de Producao Impressao

4100
s 4050
s
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©
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Horas de Producdo Horas de Producdo
Jan. a Out. 2013 Jan.a Out. 2014
B Sériel 3930 4100

Fonte: Producdo do Autor (2014)

Nota-se que as horas de producdo das maquinas no setor da impressdo também
aumentaram nos meses relacionados a posterior implantacdo do programa, o aumento foi de
4%. Ressalta-se também que s6 2 maquinas estavam funcionando, apesar do setor dispor de 3
maquinas impressoras como informado no item 4.1, apenas 2 delas séo utilizadas, como foi
discutido no item 4.2.1 quanto ao senso de utilizacdo e pode ser visto através da Figura 7.

Portanto, o grafico foi feito apenas com as horas das maquinas que estavam funcionando.

4.6.3 Corte e solda

Este setor funciona 14 horas por dia e em dois turnos, um que comeca as 06:00 horas e
termina as 14:00 horas (turma A), e outro que comeca as 14:00 horas e vai até as 22:00 horas
(turma B) e de segunda a sabado, este setor trabalha menos que o da impressdo porque nos
horéarios das refeicGes todas as maquinas param. O Grafico 3, ilustra o controle das horas de

producdo do corte e solda.
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Gréfico 3 — Horas de Producéo do Setor de Corte e Solda

Horas de Producao Corte e Solda
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Fonte: Producédo do Autor (2014)

Nota-se que as horas de producdo das maquinas no setor do corte e solda aumentaram
no periodo em que a ferramenta 5S ja estava implantada, o aumento foi de 10%. Ressaltamos
gue o setor tem um total de 12 maquinas e todas elas estavam funcionando.

As horas dos setores puderam ser aumentadas porque o setor ficou mais organizado, 0s
materiais utilizados foram dispostos regularmente nos locais certos, ndo se perdia mais tempo
a procurar e a organizar os materiais que iam ser utilizados. A apresentacdo dos 5 sensos aos
colaboradores trouxe uma maior assertividade as atividades desempenhadas por eles e um
novo olhar sobre toda a producdo p&de ser mostrado, e mesmo nédo tendo sido realizada todas
as propostas feitas nos planos de acgéo, alguns resultados ja foram alcancados, o que significa

que podem ainda obter resultados maiores e melhores que estes.

4.7 Produtividade e Perdas Antes e Depois da Implantacdo do Programa 5S

Depois da analise das horas de producdo dos setores, as quais como mostram 0s
gréficos anteriores aumentaram, foi realizada uma segunda e Ultima andlise quantitativa, a
qual de fato comprova que o objetivo geral proposto no estudo foi alcancado. Sendo assim,
foram analisadas as producgdes e perdas dos setores no periodo de 2 de Janeiro a 2 de Outubro
de 2013 (periodo que ainda ndo havia sido implantado o programa) e o periodo compreendido

entre 2 de Janeiro a 2 de Outubro de 2014 (periodo que ja havia sido implantado o programa).



74

E importante salientar que as perdas sdo as aparas inerentes ao processo, ou seja, 0
que deveria ser producdo, mas por sair com algum tipo de defeito no processo, ndo pode ser
aproveitado e nem mandado para o cliente. Com os dados obtidos na empresa estudada, foram
feitos gréaficos para mostrar a anélise dos nimeros em cada setor, antes e depois da aplicacao
do programa 5S, para verificar se 0 aumento das horas de producéo dos setores junto com a
aplicacdo dos sensos propostos pelo programa fizeram com que a producdo e as perdas de
cada um deles alcangassem o objetivo almejado. O Grafico 4 ilustra a quantidade produzida
pelo setor antes e depois do programa, respectivamente.

Gréfico 4- Producdo do Setor de Extrusdo Antes e Depois do Programa 5S

Producao no Setor de Extrusao
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Fonte: Producédo do Autor (2014)

Como pode ser observado no grafico acima, a producédo do setor de extrusdo aumentou
depois da implantacdo do programa 5S, o0 que comprova que o objetivo requerido foi atingido
no setor de extrusdo, o qual foi alcancado através da aplicacdo desta ferramenta em conjunto
com as outras que estdo expostas nos objetivos especificos deste estudo. A producédo
aumentou em aproximadamente 157 toneladas comparando 0s periodos antes e depois da
implantacdo do programa, ou seja, um aumento de 13%. O Grafico 5, mostra as perdas no

setor de extrusao antes e depois da implantacdo do programa 5S respectivamente.
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Gréfico 5 — Perdas do Setor de Extrusdo Antes e Depois do Programa 5S

Perdas no Setor de Extrusao
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Fonte: Producdo do Autor (2014)
O grafico acima esclarece que o periodo que antecede a implantacdo do programa 5S,

0 numero das perdas era maior do que no periodo posterior a implantacdo do programa, pode-
se concluir entdo que o objetivo quanto a reducédo das perdas no setor de extrusdo também foi
alcancado, as perdas reduziram em aproximadamente 551 kg, ou seja, uma reducéo de 2% nas

perdas. O Grafico 6, logo abaixo, ilustra a produtividade para o setor de impressao.

Gréfico 6 - Producédo do Setor de Impressdo Antes e Depois do Programa 5S
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Fonte: Producédo do Autor (2014)



Observa-se que a produtividade do setor de
implementacdo do programa 5S, o que revela que o objetivo tracado foi atingido para o setor
de impressdo como ocorreu no setor de extrusao. A producdo aumentou em aproximadamente

21 toneladas e meia, ou seja, um aumento de 6% na produc¢do do setor. O Gréficos 7 ilustra as

perdas para este mesmo setor.

Gréfico 7 - Perdas do Setor de Impressdo Antes e Depois do Programa 5S
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Fonte: Producédo do Autor (2014)

Os graficos revelam que as perdas do setor de impressdo diminuiram bastante depois
da implantacdo do programa 5S, 0 que comprova que o objetivo continuou sendo atingido,
tratando-se das perdas do setor também, a reducdo foi de mais de 1 tonelada, ou seja, uma

reducdo de 30%, maior reducao de perdas entre os trés setores. O Gréafico 8 ilustra a producéo

do setor de corte e solda.

impressdo aumentou apés a
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Gréfico 8 — Producéo do Setor de Corte e Solda Antes e Depois do Programa 5S
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Fonte: Producdo do Autor (2014)

Como pode ser observado no grafico acima, a producdo do setor de corte e solda
aumentou apés a implantacdo do programa 5S, o que comprova que o objetivo almejado foi
alcancado, o aumento foi de aproximadamente 76 toneladas e meia, ou seja, um aumento de

13% na producdo. O Grafico 9 ilustra as perdas deste mesmo setor.

Gréfico 9 — Perdas do Setor de Corte e Solda Antes e Depois do Programa 5S
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O gréafico demonstra que as perdas do setor reduziram depois da implantagdo do
programa 5S, sendo a reducgdo de mais de 1 tonelada e meia, ou seja uma reducdo de 10% nas
perdas do setor. Verifica-se desta forma que para todos os setores o0 objetivo principal, que era
0 aumento da produtividade e a reducdo das perdas, foi atingido com sucesso, 0s nimeros
expressam o0 qudo possivel € alcancar bons resultados quando a metodologia é implantada e

levada a sério por todos.



5 CONCLUSAO

No estudo de caso apresentado foi possivel identificar que os elementos essenciais
para conseguir ganhos efetivos de produtividade e redugdo de perdas, puderam ser obtidos
com a realizacdo da proposta feita pelo objetivo geral. A aplicacdo da ferramenta 5S em todos
0s setores da producdo da Plasfort trouxe aumento da producdo em todos os setores da
empresa, como também a reducgdo das perdas e a melhoria da qualidade dos ambientes, com
as mudancas de valores causadas pela aplicacdo dos sensos.

A maior dificuldade para implantacdo do programa residiu na mudanga da cultura do
ambiente e das pessoas da empresa em estudo. Ressalta-se que embora a ferramenta tenha
sido implantada com sucesso, para se obter todas as vantagens oferecidas pela mesma, ou até
mesmo resultados maiores, é necessario persistir com a aplicacdo de cada senso.

Sendo necessario dessa forma seguir os preceitos recomendados com disciplina e
comprometimento, para que a proposta lancada va até ao seu ponto maximo possivel. Ou seja,
a producdo dos setores podem aumentar e suas perdas dimuirem ainda mais, seguindo as
premissas dos objetivos especificos, citados na se¢do 1.2.2 , que sdo: mapear as fontes de
perda e de produtividade da empresa; priorizar as causas; conhecer as suas causas e por fim
elaborar um plano de acdo para cada setor baseado nas premissas do programa 5S, essas
devem ser atividades continuas, afinal as variaveis do chdo de fabrica mudam constantemente
e precisam ser sempre observadas de perto. Conclui-se entdo que os objetivos foram

alcancados.



REFERENCIAS
ANDRADE, Maria Margarida de. Introducdo a metodologia do trabalho cientifico. 7. ed.
Sé&o Paulo: Editora Atlas, 2006

BADKE, T. 5S aplicados a gestdo de documentos. 3. ed. Floriandpolis: Editora campus,
2004.

BALLESTERO-ALVAREZ, Maria Esmeralda. Administracdo da qualidade e da
produtividade. Sao Paulo. Ed. Atlas, 2001.

BATISTA, E. U. R. Guia de orientagdo para trabalhos de concluséo de curso: relatorios,
artigos e monografias. Aracaju: FANESE, 2013.

CAMPOS, Vicente Falconi. Qualidade total: padronizacdo de empresas. 3.ed. Belo
Horizonte: Fundacdo Christiano Ottoni, 1997.

___.Controle da qualidade total. 7. ed. Nova Lima — MG: INDG — Tecnologia e Servigos
Ltda, 2004.

CARPINETTI, Lauiz Cesar Ribeiro. Gestdo da qualidade. Conceitos e técnicas. S&o Paulo:
Editora Atlas, 2010.

CARVALHO, Pedro Carlos de. O programa 5S e a qualidade total. 5. ed. Campinas, SP:
Editora Alinea, 2011.

ESMERALDA, Maria. Manual de sistemas e método, Editora FGV,Curitiba 2001.
FALCONI, Vicenti, TQC — Controle total da qualidade, 2.ed. Minas Gerais: INDG, 2004.

HABU, N.; KOIZUMI Y.; OHMORI Y. Implementacdo do 5S na pratica. Campinas:
Editora Icea, 1992.

LAMEIRA, Rodrigo. Ferramentas de planejamento analises, desenvolvimentos e controle
projetos. Artigo publicado em 22/05/2007.Disponivel
em:<http://sixsigmabrasil.com.br/pag_ferramentas.html>. Acesso em: 22 de Nov. 2013.

LINS, Bernardo E. Historia da qualidade. Artigo publicado em: 16 mar. 2009. Disponivel
em:<http://ggpgunit.blogspot.com.br>. Acesso em: 03 de abr. 2014.

MARCONI, Marina de Andrade; LAKATQOS, Eva Maria. Fundamentos de metodologia
cientifica. 6. ed. S&o Paulo: Editora Atlas, 20009.

MARSHALL, Isnard Junior. et al.; Gestdo da qualidade. Rio de Janeiro: Editora FGV. 82
Edicéo, 2006.


http://sixsigmabrasil.com.br/pag_ferramentas.html

MARTINS, Gilberto de Andrade, LINTZ, Alexandre. Guia para elaboracdo de monografia e trabalho
concluséo de curso. Séo Paulo: Atlas, 2001.

MIGUEL, Paulo Augusto Cauchick. Qualidade: enfoques e ferramentas. Sdo Paulo: Artliber
Editora, 2006.

MOREIRA, Daniel Augusto. Administracdo da producéo e operacoes. 2.ed. Rev. e ampl.
Sé&o Paulo: Pioneira, 2009.

___. Administracdo da Producdo e Operac0es. 2. ed., rev. e ampl., Sdo Paulo: Cengage

Learning, 2014.

OLIVEIRA, José Roberto Cerqueira. Aspectos humanos dos 5 sensos: uma experiéncia
pratica. 2. ed. Rio de Janeiro: Qualitymark Editora Ltda., 1997.

OLIVEIRA, Josir Simeone. Controle de gestdo: uma abordagem contextual e organizacional.
Sé&o Paulo: Atlas, 2008.

OSADA, Takashi. Housekeeping, 5S: seiri, seito, seiso, seiketsu, shitsuke. 4.ed. Sdo Paulo:
Instituto IMAM, 2010.

PALADINI, Edson Pacheco. Qualidade total na pratica: implantacdo e avaliacdo
desistemas de qualidade total.2.ed. S&o Paulo: Editora Atlas, 1997.

___. Gestdo da qualidade. Teoria e pratica. 2.ed. Sdo Paulo: Editora Atlas, 2006.

___. Gestdo estrategica da qualidade: principios, métodos e processos.2. ed. S&do Paulo:
Editora Atlas, 2009.

PERIARD, Gustavo. Matriz Gut: guia completo. 2011. Disponivel em:
<http://www.sobreadministracao.com/matriz-gut-guia-completo/> Acesso 22 de Set. de 2014.

PIMENTEL, Jodo Henrique. Matriz GUT - planilha para download. Publicado em
Julho/2009. Disponivel em <http//:blogplanilhaexcel.com >, acesso em 10 de set. de 2014.

RIBEIRO, Haroldo. Guia de implantacdo do 5S:como formar a cultura do S na empresa.
Sdo Caetano do Sul: PDCA Editora, 2010.

RODRIGUES, Willian Costa. Metodologia cientifica. FAETEC/IST — Paracambi, Editora
Atlas, 2007.

SABADOTI, Vinicius. Aplicando a técnica 5W1H no processo de abertura de defeitos.
2010. Disponivel em: <http://viniciussabadoti.wordpress.com/2010/09/28/aplicando-a-
tecnica-5w1h-no-processo-de-abertura-de-defeitos/> Acesso 22 de Set de 2014.

SILVA, J. M. 5S: 0 ambiente da qualidade. Belo Horizonte: Fundacéo Cristiano Otoni, 2001.

SOARES, J.C.S. & JUNGES, W. O 5S num supermercado de pequeno porte. 4. ed. Rio de
Janeiro: Editora Atlas,2001.



SLACK, Nigel. Administracdo da Producdo. Traducdo de Henrique Luiz Corréa. Sdo
Paulo: Editora Atlas S.A., 20009.

THOZO, Almir.Aplicacdo das ferramentas da qualidade. Rev. e ampl. , Curitiba: Pioneira,
2008.



