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Ao visitar uma empresa limpa, organizada e com asseio, essa imagem
faz com que o produto seja referenciado a qualidade e a uma empresa
produtiva. Obviamente, somente esses itens por si s6, ndo garantem a
qualidade e a produtividade, entretaanto, a falta deles compromete
esses fatores. O 5S garante essa imagem positiva da empresa, pois ao
implantar os 5 sensos, consequentemente, se trabalham com diretrizes,
as quais beneficiam, mesmo que indiretamente, o produto final. Em
vista disso, o principal objetivo do presente estudo € a implantacdo do
5S em uma empresa metallrgica localizada na cidade de Curitiba-PR.
O segundo senso, de ordenacdo - SEITON - utiliza a readequacdo do
layout como uma das solucdes de organizacdo, sendo assim, foi
realizada a redefinicao do layout atual da fabrica e a implantacéo das
demais politicas de qualidade do 5S. A maior dificuldade encontrada
no ambiente é em relacdo a cultura organizacional e que as mudancas
facam parte do cotidiano dos funcionarios.

Palavras-chave: Metodologia 5S,layout,produtividade
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1. Introducéo

O mercado consumidor estd cada vez mais exigente, atualmente, para 0 sucesso de uma
empresa, se faz necessario a aplicacdo de ferramentas que auxiliam no seu crescimento,
reduzindo perdas no processo e agregando valor ao produto final. E de suma importancia a
aplicacao dessas ferramentas, levando em consideracdo que as mesmas auxiliam no processo
de melhoria continuada empresa. Programas de qualidade passaram a ser uma das estratégias
capazes de gerar competitividade pela diferenciacdo, fornecendo vantagem competitiva

aqueles que possuem sucesso na implantacao.

O sucesso das organizagdes, ndo depende somente da lucratividade, mas também do bem-
estar dos funcionarios, os quais estdo envolvidos diretamente com o processo produtivo.
Logo, toda e qualquer melhoria realizada, beneficia ndo somente o produto final, como

também os colaboradores.

A implantacdo do 5S permite a empresa, atingir melhor qualidade nos varios setores, seja no
aspecto fisico ou no aspecto produtivo (COSTA; REIS; ANDRADE, 2005). O programa
cinco sensos, mais conhecido como 5S, € considerado o passo inicial para a implantagcdo de
programas de qualidade. (CAMPOS, 1992).

Por outro lado, pequenas empresas muitas vezes ndo tém acesso a informacdes relativas ao
desenvolvimento de técnicas de qualidade e produtividade. Em certos casos, a aprendizagem
organizacional s6 ocorre quando existe alguma troca com agentes externos. Normalmente,
estes agentes sdo representantes dos clientes, quando interessa a ambas as partes, 0 que nao

faz parte da cultura de muitas organizacdes.

Nesta linha de pensamento, o curso de Engenharia de Producdo da Universidade Positivo
desenvolve todos os anos um projeto denominado PEP que possibilita aos alunos um
laboratorio real onde podem se desenvolver aplicando, na prética, 0s conhecimentos
adquiridos na universidade em forma de melhorias oferecidas a pequenas e médias empresas

da regido.

O objetivo da equipe € analisar o processo produtivo da empresa, estudar a situacao
encontrada e propor melhorias com base em boas préaticas de produgdo e qualidade. Dessa
forma, optou-se pela implantagdo do 5S na empresa em questdo, como forma de promover as

melhorias apresentadas. Assim, a reorganizacdo pode favorecer o atendimento as exigéncias
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do mercado consumidor cada vez mais exigente quanto a servigos e produtos de qualidade,

profissionalizando processos e gerando vantagens competitivas.
2. Fundamentacao teorica

A filosofia 5S tem como foco a organizagdo do local de trabalho e a padronizagdo dos
processos de trabalho, de maneira a torna-los mais eficientes, proporcionando a reorganizacéo
da organizacdo através da eliminacdo de materiais obsoletos, identificacdo dos materiais,
execucdo constante de limpeza no local de trabalho, construcdo de um ambiente que

proporcione salde fisica e mental e manutencdo da ordem implementada (SILVA, 1996).

Segundo Hirano (2009), boas féabricas se desenvolvem a partir da implantacdo do 5S. Por
outro lado também ja se viu muitas fabricas ruirem a partir da implantacdo do 5S. Na verdade,
ha que se ter muito cuidado com os aspectos culturais envolvidos na aplicacdo. E dificil para
uma fébrica produzir bem sem uma boa base na aplicacdo do 5S. O rigor empregado na
aplicacdo deve ser diretamente proporcional a forca da producéo.

E possivel afirmar que é uma filosofia capaz de promover profundas mudancas na
organizacdo através de praticas simples, promovendo o crescimento continuo das pessoas e,
portanto, a melhoria das organizagdes (HABU, KOIZUMI E OHMORI, 1992).

2.1. Utilizagéo - Seiri
Consiste em distinguir itens necessarios e desnecessarios com base no grau de necessidade.

Todas as fabricas possuem itens que sdo desnecessarios antes da implantacdo de um 58S,
entende-se por desnecessarios tudo o que ndo é preciso estar naquele lugar para dar
andamento na producao (HIRANO, 1994).

O gerenciamento pela estratificacdo envolve definir a importancia de alguma coisa e, em
seguida, providenciar a reducdo do estoque nao essencial, garantindo, ao mesmo tempo, o
acesso imediato ao essencial para obtera eficiéncia maxima. Portanto, € a chave para o
gerenciamento, pela estratificacdo eficiente € a habilidade de tomar decisdes sobre a
frequéncia de uso e garantir que as coisas estejam em seu devido lugar. Tdo importante
guanto manter 0 que é necessario a mdo € manter o que ndo é necessario longe do alcance das
mdos. Tdo importante quanto saber consertar uma peca com defeito é saber joga-la fora
(TAKASHI, 1996).

2.2. Ordenacéo - Seiton
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Ap0s separar 0 que nao € mais necessario, aquilo que ficou armazenado é preciso definir uma
forma e identificacdo da armazenagem bem como a quantidade e a distancia do ponto de uso.

Fatores como frequéncia de uso, tamanho, peso e custo do item influenciam nessa definicao.

O senso de ordenacdo é fazer com que as coisas necessérias sejam utilizadas com rapidez e
seguranca, a qualquer momento. Significa estabelecer um padrdo ou arranjo das partes

seguindo algum principio ou método racional. Popularmente seria “cada coisa no seu devido

lugar” (HABU, 1992).

Para Hirano (2009) existe uma verdadeira magica na juncdo de duas palavras japonesas: seiri-
seiton (boa disposicdo e ordem). Segundo ele, muitas fabricas no Japdo e outras espalhadas
pelo mundo costumam afixar grandes letreiros com estas duas palavras, porém poucas delas
conseguem compreender o que elas realmente significam na prética. E preciso preparar as
pessoas para que consigam assimilar a importancia destes conceitos e entender o0s beneficios

que trazem quando de sua aplicacéo.
2.3. Limpeza - Seiso

Fazer de seu local de trabalho, um ambiente agradavel e permitir que seu equipamento possa
ser verificado a qualquer momento quanto a limpeza e cuidado. Este S também traz de volta
um forte conceito japonés: “genbutsu genchi Shugi”, saber e ver em primeira mao, a area de
trabalho. (MIKA, 2006).

Limpar significa muito mais do que manter as coisas limpas. E mais uma filosofia, um
compromisso de se responsabilizar por todos os aspectos das coisas que vocé usa e garantir
que sejam mantidas em perfeitas condi¢des. A limpeza deve ser encarada como uma forma de
inspecdo. Poeiras, sujeiras, substancias estranhas, rebarbas e outros problemas tém uma
probabilidade maior de causar defeitos, danos e até acidentes. A limpeza € a solucdo. A
limpeza deve ser vista como uma forma de eliminar as causas do problema uma a uma, e deve
ser realizada dentro deste espirito. (OSADA, 1996).

2.4. Saude - Seiketsu

Criar condicOes favoraveis a saude fisica e mental, garantir ambiente ndo agressivo e livre de
agentes poluentes, manter boas condi¢fes sanitarias nas areas comuns, zelar pela higiene
pessoal. Desenvolvendo a preocupacgdo constante com padronizacdo e bem-estar, tornando o

local de trabalho saudavel e adequado as tarefas desenvolvidas.
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Para Mika (2006), o segredo deste S é manter a area limpa, arrumada e com boa aparéncia. O
primeiro passo na manutencdo da qualidade de uma instalacdo de producdo é ter o
equipamento impecavel, distribuicdo uniforme, linhas pintadas no chao para mostrar
corredores, ferramentas e equipamentos utilizados na &rea, ou para mostrar os limites e indicar

perigo. "Tudo esta no seu lugar e hd um lugar para tudo."
2.5. Autodisciplina - Shitsuke

Este € 0 momento de manter tudo o que foi estabelecido e dar continuidade, sempre buscando
melhorias continuas. Para Ribeiro (1994), a fase da disciplina significa que o processo esta
consolidado, embora ndo finalizado, ou seja, é necessario manter os bons habitos e

institucionaliza-los.

O fator preponderante para a real implantacdo do quinto S ndo esta na utilizacdo de
ferramentas especificas como folha de verificagdo dos 5S, comumente utilizado nas
auditorias. A semente deve ser plantada pelos chefes e gerentes das fabricas que precisam
estar profundamente comprometidos com a aplicagdo e manuten¢do dos 5S’s. (HIRANO,
2009).

3. Metodologia da pesquisa

O presente estudo foi trabalhado com base em uma pesquisa qualitativa cuja funcédo ¢é analisar
e correlacionar os fatos atraves de observacao e registros. Pode-se classifica-la também, como
uma pesquisa exploratoria, pois tem a finalidade de desenvolver, esclarecer e modificar
conceitos e ideias. Neste caso a pesquisa envolveu busca por um referencial bibliografico,

entrevistas e estudos de caso.

A coleta de dados e informacdes foram levantados junto aos proprietarios da empresa e seus
funcionarios e por meio de observacdo dos membros da equipe na fabrica em questdo. O

estudo de caso ocorreu entre abril e outubro de 2015.

4. Descricdo e andlise do caso.

4.1. Situacdo atual
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A empresa MECFER atua no mercado desde 2005, no ramo metallrgico, fabricando
componentes de aluminio, geralmente utilizados em portas e janelas, localizada em Curitiba-
PR. Para a fabricagdo dos componentes séo utilizados na empresa 0s seguintes equipamentos:
Duas fresadoras ferramenteiras, dois tornos mecénicos, duas prensas hidraulicas e uma
méaquina de solda. Para a operacdo dos equipamentos a MECFER dispbe-se de seis

funcionarios, e um funcionario para funcdes administrativas.

Apos realizacdo de visitas no local constatou-se diversas situacfes que prejudicam o
andamento das atividades da empresa. A primeira situacdo observada é quanto ao espaco
fisico do local, que é insuficiente para que todas as atividades possam ser executadas de forma
adequada. Quanto a distribuicdo do maquinario no galpdo, observou-se que esses
equipamentos nao estdo alocados de modo que possam otimizar o espaco e facilitar o trabalho
dos operadores. Existe uma grande quantidade de materiais e equipamentos que ndo sao
utilizados e que ocupam um espaco consideravel do galpdo. Quanto a distribuicdo da matéria
prima observou-se que ndo existe um espaco especifico para armazena-las e as mesmas ficam
concentradas no patio do barracdo, o que dificulta a passagem dos funcionarios e também
retarda alguns procedimentos, devido a constante necessidade de deslocamento do funcionario
até a matéria prima. Outras importantes situacdes observadas sdo: Excesso de cavacos
proximo aos maquinarios e grande quantidade de lixo espalhados pelo barracdo (como caixas
de papeldo) , falta de utilizacdo de epi’s, muitas ferramentas sem utilizacdo, e posicionamento
que dificulta a ergonomia do trabalho, auséncia de procedimentos padrdo, e alto nivel de

dependéncia da empresa pela presenca de seu proprietario.
4.2. Situagao proposta

Ap0s estudo detalhado da empresa em questdo, notou-se a necessidade de aplicar os conceitos
do programa 5S, gerando otimizacdo do espaco, tornando a instituicdo organizada e limpa,

afetando diretamente na qualidade do processo produtivo.

A implantacdo do 5S ocorre de forma lenta, mas agrega beneficios a curto e longo prazo. Suas

vantagens devem ser explicitas a todos, criando uma cultura dentro da empresa.
4.2.1. Utilizagdo

Ap0s analisar a empresa, foi possivel observar que existem diversos equipamentos que podem

ser descartados, ou até mesmo realocados, gerando um melhor aproveitamento do espago.
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Sendo assim, é proposto uma classificacdo dos materiais segundo sua utilizacdo, mantendo
proximo ao posto de trabalho os de uso frequente, classificado adequadamente por érea,

suprindo as necessidades de cada setor.

Os produtos classificados como inutilizaveis, defeituosos, fora de validade, entre outros que
ndo serdo Uteis, deverdo ser descartados. Manter no posto de trabalho somente o necessario €

considerado fundamental para implantacdo do primeiro senso.

A classificacdo proposta ocorre conforme mostrado na Figura 1.

Figura 1 - Fluxograma de etapas para eliminar os itens desnecessarios
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Fonte: Hirano, H (1994)

4.2.2. Ordenacéo

Ap6s manter no local apenas os materiais de uso frequente, tornou-se necessario a
implantacdo de padrdes. Todos o0s objetos mantidos no local precisaram ser delimitados,

criando padr@es visuais, facilitando a visualizagdo de todos os colaboradores.
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A delimitacdo de todos objetos expostos sobre o chdo (desde lixeiras até maquinarios) deve
ocorrer com uma faixa amarela larga que ira determinar onde cada equipamento deve

permanecer.

Proximo a cada maquina propde-se uma bancada, com um kit contendo os materiais utilizados
frequentemente para determinado maquinério. O kit devera conter as demarcagdes de todas as
ferramentas sobre a bancada que ap6s 0 uso devera retornar para o lugar pre-determinado.
Para construcdo do kit podera ser utilizado E.V.A ou papel cartdo, 0 mesmo sera cortado
conforme o formato das ferramentas das bancadas. Esse método indica o lugar de cada objeto,
tonando assim, rapida e facil a organizacao.

A ordenacdo devera ser implantada em todos os ambientes, portando os demais objetos serdo
demarcados com fita branca fina e nomeados, assim torna-se explicito o seu local, nenhum

material deveré estar fora do especificado, mantendo a organizacao dentro da empresa.

O arranjo fisico diz respeito a ordenacédo, dessa forma, o objetivo principal dessa proposta de
mudanca no layout atual da fabrica da MECFER é torna-la mais organizada e mais produtiva,

gerando uma melhor distribuicdo das maquinas e equipamentos na planta atual.

Com objetivo de melhorar a ordenagdo dos maquinarios, mas também como uma necessidade
do proprietéario gerada pelo crescimento da empresa é proposto alocar o setor de producdo em
um novo barracdo, que ira compreender ndo somente 0 maquinario (prensas) contido no
barracdo atual, mas também novos devido a demanda. Portanto, considerando o espaco para
alocacdo desses equipamentos (segundo normas vigentes), area para movimentacdo de

mercadorias e funcionarios, uma area aproximada de 280 a 300mz2.

A primeira melhoria a ser implantada tanto nos tornos quanto nas fresadoras é a disposicéo,
de modo que fiquem alocadas verticalmente para garantir que residuos ndo respinguem em

outros funcionarios, além de ganhar espaco.

Em relacdo a maquina de solda, ela foi adequada ao layout de forma que ndo entre em contato
com os demais funcionarios, ou seja, ela foi realocada na empresa a fim de ficar isolada e ndo
causar acidentes devido aos respingos da solda quando a mesma estiver em funcionamento.

Dessa maneira, € proposto uma prote¢do fechada de PVC ou Drywall.

Para o entendimento das figuras abaixo (Figuras 4, 5, e 6) segue uma legenda dos
equipamentos demonstrados a seguir: 1) Torno modelo 1; 2) Torno modelo 2; 3) Fresadora
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ferramenteira; 4) Prensa de producgdo; 5) Prensa hidraulica 8m; 6) Prensa hidraulica 14m; 7)

Maquina de solda.

Figura 2: Arranjo fisico atual
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Figura 4: Arranjo fisico proposto novo barracéo
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4.2.3. Limpeza
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Através dessas observagGes constatadas na MECFER, algumas objecGes que

prejudicam a perfeita harmonia do local foram observadas:

a) Excesso de lixo no chéo de fabrica;

b) Falta de limpeza nos banheiros, e mau cheiro;

c) Excesso de refugos proximo as fresadoras;

d) Sujeira em excesso no chdo de fabrica;

e) Muitos materiais inutilizados ocupando espaco Util.

Com intuido de sanar as especificas objecOes, a fabrica adotou um plano de limpeza

semelhante ao da tabela 1.

Tabela 1: Plano de limpeza

Eliminar o lixo contido no Diério Verificar cantos, chdo de Mé&o de obra
local fabrica e locais de dificil funcionérios
acesso e remover o lixo
existente.
Eliminar refugo de materiais | Diario Eliminar os refugos M@o de obra
provenientes dos processos funcionérios
Eliminar pecas defeituosas e | Mensal Verificar itens que ndo sdo M@o de obra
itens que ndo serdo mais mais utilizados e descarta-los funcionérios
utilizados
Eliminar documentos Trimestral Verificar em armarios e Mé&o de obra
desnecessarios, gavetas, itens que ndo sdo funcionarios
desatualizados ou fora de utilizados e descartar
validade
Limpeza do(s) sanitario(s) Semanal Jogar agua, esfregar o chéo Vassoura, rodo,

com a vassoura, limpar pia e
vaso utilizando esponja e
produtos de limpeza. Secar as

superficies com pano

panos de chéo,
desinfetantes e

limpadores multiuso
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Retirar lixo do banheiro e Diario Verificar lixo acumulado nos Luva e saco de lixo
escritério banheiros e escritdrio
Limpeza do chdo de fabrica | Semanal Varrer o chao de fabrica e Vassoura, pa e sacos
e corredores eliminar toda sujeira e poeira de lixo
Limpeza de cantos e locais Mensal Verificar cantos e locais de Vassoura, pa,
de dificil acesso dificil acesso, e eliminar todos | esfregdo, sacos de
0s residuos e sujeira presente lixo
Limpeza do escritério Diério Varrer o escritério Vassoura e pa
Limpeza(Manutencao Semestral Procedimento efetuado de
preventiva dos acordo com padrdes técnicos
equipamentos) estabelecidos pelo lider do
departamento de manutencéo
Limpeza de ferramentas e Mensal Verificar ferramentas e Utilizar panos
encaixes metélicos remover ferrugem e oxidacéo limpos e secos, e
desengripantes
Limpeza do painel elétrico Trimestral Eliminar o acimulo de poeira | Jato de ar
4.2.4. Saude

Um ambiente de trabalho limpo e organizado contribui para a satde dos funcionarios, além de
prevenir acidentes de trabalho, devido ao fato da distribuicdo dos objetos ocorrerem de

maneira adequada.

A MECFER ja atua com alguns equipamentos de protecdo individual, porém, para a atividade
que exerce, € necessaria a utilizagdo de mais EPI’s, quando os riscos associados ao uso, nao
forem possiveis de eliminar. S3o eles: Oculos de protecio; Mascara de solda; Protetor
auditivo de insercdo; Vestimentas para protecdo do tronco; Luvas de raspa e luvas tricotadas;
Mangotes de raspa; Calcado de seguranca com biqueira de aco; Perneiras de raspa e capuz de

brim.

Segundo a NR 12 os locais de trabalho onde se encontram maquinas e equipamentos devem
sempre estar limpos, 0s espacos em torno devem estar regulados corretamente, para que 0s
trabalhadores possam movimentar-se com seguranca, obedecendo também a faixa livre

variavel entre partes mdveis e a distancia minima entre estas.
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No que diz respeito as maquinas da MECFER, seguem as melhorias.

a) Magnum-Cut FEL 2060 GNX e Nardine 200 (Torno mecanico): Implantacdo de uma
protecdo para o disco, evitando projeces de materiais, corte, esmagamento, entre outros
riscos presentes no maquinario.

b) Atlasmaq FER-403 (Fresadora Ferramenteira): Recomendou-se a utilizagdo de
protecdo sanfonada para barramento, pois protege o respingo de cavacos e residuos no
processo de usinagem. Por fim, os funcionarios que trabalham nas fresadoras, sobem em
suportes de pallets, o que é incorreto ergonomicamente, pois compromete a postura e a
comodidade dos funcionérios, visto isso, recomenda-se a utilizacdo de uma elevagédo

emborrachada.

4.3.5. Autodisciplina

O ultimo senso possui uma grande contribuicdo em todos os anteriores, pode-se dizer que é 0
de maior importancia. A implantacdo dos 5S, somente sera bem-sucedida se houver a
autodisciplina dos funcionarios, preservando as alteraces almejadas em relacdo a sua

filosofia.

Conceitos da gestdo visual serdo utilizados para contribuir na busca da aplicagéo de todos os

Sensos.

Cada setor devera possui uma escala, criada pelo administrativo da empresa, o funcionario
escalado ficara responsavel por cuidar do 5S de seu posto de servigo, assim como mostra o

quadro 1.

Quadro 1: Escala 5S.

DATA FUNCIOMARIO

Segunda- feira 01,01 Funcionario 1
Terca-feira 02,01 Funcionario 2
Quarta-feira 03/01 Funcionario 3
Quinta-feira 04/01 Funcionario 4
Sexta- feira 05,01 Funcionario 5

O funcionario escalado devera observar se as normas que estdo sendo seguidas, buscando

manter 0 habito dentro da empresa e estimulando seus colegas.
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Além da escala o quadro devera conter um espacgo, onde 0 setor em questao serd avaliado pelo
supervisor uma vez ao més sobre o andamento e desempenho dos colaboradores, como mostra

0 quadro 2:

Figura 5: Classificacéo setores 5s.

55 SETOR PRODUGCAO

Utilizagao

Ordenacao

Limpeza

Saude

Autodisciplina

O quadro deverd ser preenchido conforme exemplificado no quadro 3.

Figura 6: Avaliacéo 5S.

CRITERIOS AVALIACAO

. MN&o esta em conformidade com o senso

Alerta: existem questties a serem reavaliadas

. Em conformidade com o5 sensos

No momento da inspecdo e definicdo das notas sera necessario seguir um check-list de

inspecdo do programa, como mostra nos quadros 4 e 5:

Figura 7: Check-list
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Check List inspecdo 55
MECFER Pt

Informagdes ordem de servigo

e ™

UTILIZAGAO SIM | NAD
1 Mo local estdo apenas os materiais necessarios para o setor?
2 O descarte estd ocorrendo de maneira adequada?
ORDENACAQ

1 Todos o5 materials estdo no seu devido local?
2 Existem marcacies?
3 As marcagdes estdo em perfeito estado?

LIMPEZA
1 0 plano de limpeza esta sendo executado corretamente?
2 Os colaboradores estdo colaborando para manter o ambiente limpo?

SAUDE
1 O uso do uniforme ests correto?
2 (s EPI'S estdo sendo usados ?
3 As normas estdo sendo respeitadas ?

AUTODISCIPLINA

1 Todos o5 colaboradores estdo cumprido seus deveres em relagdo aos sensos?

Pontos a melhorar:

Responsavel inspegao:

Figura 8: Critérios Avaliacéo

Jodo Pessoa/PB, Brasil, de 03 a 06 de outubro de 2016.
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CRITERIOS 55
SENSO Sim MAOD
2 0
UTILIZACAD 1 y
0 2
3 0
DRDENAGAD 12 12
0 3
2 0
LIMPEZA 1 y
0 2
3 0
sAUDE 142 12
0 3
1 0
AUTODISCIPLINA
0 1

5. Considerac0es finais

O presente artigo teve por finalidade a implementacdo do método 5S’s em uma empresa
metalUrgica fabricante de componentes de aluminio para janelas, e portas. Logo nas primeiras
analises, percebeu-se elevada desordem de um modo geral, o que torna o ambiente
improdutivo e dificulta o controle das operacfes. Entendendo esse cenario prontamente foi
constatada a necessidade de implementacdo de métodos de qualidade que pudessem otimizar
0s processos da empresa, gerando diversos beneficios como: Ambiente mais organizado e
harmonioso, layout adequado ao espaco fisico disponivel, maior seguranca e bem-estar dos
funcionarios, utilizacdo de procedimentos de qualidade padréo, colaboragdo mutua da equipe
de trabalho, gerando como consequéncia o aumento de produtividade.

Ap06s estudo completo constatacdes, a solugcdo proposta foi a implementacédo do método 5S’s,
devido a possibilidade de uma redefinicdo de procedimentos que iria abranger e impactar toda
a empresa. Sendo assim a presente proposta buscou abordar os principais métodos que
pertencem ao 5S’s, criando dessa forma uma nova mentalidade nos colaboradores, que
poderdo usufruir de um novo ambiente de trabalho a depender da manutencdo continua dos
métodos. Explicitamente é possivel observar que a empresa possuird maior credibilidade
perante colaboradores e clientes, assim como tera maior valor agregado no mercado.

A principal dificuldade encontrada foi a politica e cultura adotada na empresa, que gera uma

barreira ao crescimento e desenvolvimento.
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O objetivo do presente artigo foi atingido, pois foram encontradas solugfes para problemas
que vem se perpetuando durante a trajetoria da empresa. Com a aplicacdo das novas politicas
de qualidade, certamente havera uma mudanca de postura e serd aberto um novo caminho
para transformacGes a curto, médio e longo prazo e que serdo benéficas a todos os
colaboradores.

Referéncias

COSTA, R. B. F; REIS, S. A. dos; ANDRADE, V.T.de. Implantagédo do programa 5S em uma
empresa de grande porte: importancia e dificuldades. Trabalho apresentado XXV Encontro de
Eng. de Producéo. Porto Alegre, 2005.

CAMPOS, V. F. Qualidade Total: Padronizacdo de empresas; Belo Horizonte: Fundag&o Cristiano
Otoni, 1992.

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

HIRANO, H (1994). 5s na prética. 2 ed. Sdo Paulo: IMAM, 1996. 199p.

HIRANO, H. JIT Implementation Manual: The Complete Guide to Just-in-Time Manufacturing. 2nd
Ed. Volume 2 - Waste and the 5S’s. London: CRC Press, 2009.

MIKA, G. Kaizen: Event Implementation Manual. Michigan: SME, 2006.

OSADA, T. Cinco Pontos Chaves para o Ambiente de QualidadeTotal.3° Edi¢do. Editora
House,1996,p 43-70 , 115-134p.

SILVA, J. (1996). O Ambiente da Qualidade na Pratica 5S. 3a edicdo. Belo Horizonte, Fundagéo
Christiano Ottoni.

&) ABEPRO 16

INGENHARIA DE PRODUCAO



