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IMPLANTACAO DE UM PROGRAMA ‘58’

Christian Egidio da Silva (UNIFEI) csilva@confab.com.br

Resumo

O presente trabalho descreve uma metodologia de implantagdo de um programa 5S numa
empresa de transformacgdo, e trata-se de uma parte de um trabalho que esta sendo
desenvolvido para gerenciar melhorias. Este artigo procurou evidenciar os beneficios ja
conquistados, mesmo o programa estando em um processo inicial.

Palavras chave: 5S, PDCA, Diagrama de Causa e Efeito.

1. Introducao

Segundo Juran (1993), processo ¢ qualquer combinacgdo especifica de maquinas, ferramentas,
métodos, materiais e/ou pessoas empregadas para atingir caracteristicas de qualidade
especificas num produto ou servigo. Uma mudanga em qualquer um destes elementos resulta
num NOVo processo.

A sociedade que nos cerca estd passando por uma fase de mudangas muito rapidas, que sao
apenas parte da rapida evolugdo social, tecnoldgica e sobretudo mental que a humanidade
vem experimentando. Estas mudangas vém ameacgando a sobrevivéncia das empresas pelos
mais variados motivos, seja pelo langcamento de produtos novos no mercado, seja por praticas
comerciais totalmente fora de nossa realidade, seja pelo investimento em novas
tecnologias/equipamentos, seja por exigéncias normativas dificeis de serem alcangadas, ou
mesmo por questdes sociais € comportamentais.

Impreterivelmente, todos os recursos empregados num processo apresentam uma certa
dependéncia do fator humano, ou seja, necessariamente o bom desempenho de um processo
estard dependendo do comprometimento de todos, da qualificagdo/treinamento, da motivagao
e principalmente da questdo disciplinar de cada um dos envolvidos.

Segundo Campos (1999), um Programa 5S visa mudar a maneira de pensar das pessoas na
direcdo de um melhor comportamento, para toda a sua vida. O Programa 5S nao ¢ somente
um evento episddico de limpeza, mas uma nova maneira de conduzir a empresa com ganhos
efetivos de produtividade.

Para Ho et al (1996), a pratica de um Programa 5S visa estabelecer e manter um ambiente de
qualidade em uma organizagao.

O objetivo deste trabalho ¢ descrever o processo de implantagdo de um Programa 5S, bem
como explicitar as vantagens da utilizacdo de um recurso como este no dia a dia de uma
empresa de transformacao.

2. ProgramaSS

Qualquer programa de melhoria da qualidade e produtividade deve iniciar-se com a mudanga
de habitos de todos colaboradores quanto a organizacao, limpeza, asseio e ordem do local de
trabalho.
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Segundo pesquisa conduzida por Godoy et al (2001), o Programa 5S influencia,
positivamente, a organizagdo, as pessoas, o ambiente, potencializando a melhoria da
qualidade. Tal programa muda o comportamento e as atitudes das pessoas pelo envolvimento,
engajamento e comprometimento que surgem com a implantagcao e manutencao dessas agdes.

Para Silva et al (2001), o Programa 5S tem como objetivo basico a melhoria do ambiente de
trabalho nos sentidos fisico (organizagcdo geral do espaco fisico) e mental (mudanga da
maneira de pensar das pessoas na direcdo de um melhor comportamento).

No entanto, para alcangar o sucesso de um programa como este, torna-se substancial que as
organizagdes maximizem a utilizacdo dos recursos disponiveis, de modo que os programas
implementados, nesse sentido, contemplem a eficiéncia e eficicia no universo organizacional
(2001).

Através de uma pesquisa realizada em 2000 pelo SEBRAE (2000) sobre Gestdo pela
Qualidade Total nas pequenas ¢ médias empresas do terceiro setor, verificou-se que 72% dos
programas 5S fracassaram.

Em pesquisa realizada por Silva et al (2001), sdo descritos alguns dos motivos que conduzem
ao fracasso do Programa 5S: gradualmente os funcionarios deixam de conversar/questionar
sobre o tema; os avaliadores de 5S deixam de realizar algumas auditorias o que faz com que o
programa perca a credibilidade; falta de planejamento das agdes/etapas seguintes.

Para Soares et al (2001) a impossibilidade de reunir todos os colaboradores em muitas
situagdes ¢ um entrave a conducdo do programa. Outro fator relevante a favor da dificuldade
de implantacao, consiste na dificil quebra de paradigmas organizacionais criados no decorrer
da histéria da organizag¢do, o que provoca a resisténcia quanto as mudancgas. Deve-se motivar
continuamente o programa, ou seja, realimenta-lo sistematicamente.

2.1 O significado dos sensos

Seiri. Utilizagdo, arrumagdo, organizacao, selecdo, classificagdo. Ter senso de utilizagdo é
identificar materiais, equipamentos, ferramentas, utensilios, informacdes e dados necessarios
e desnecessarios, descartando ou dando a devida destinagdo aquilo considerado desnecessario
ao exercicio das atividades.

Seiton. Ordenacdo, sistematizagdo, classificagdo. Ter senso de ordenacgdo ¢ definir locais
apropriados e critérios para estocar, guardar ou dispor materiais, equipamentos, ferramentas,
utensilios, informagdes e dados de modo a facilitar o seu uso e manuseio, facilitar a procura,
localizagdo e guarda de qualquer item, ou seja, “‘cada coisa no seu devido lugar”.

Seiso. Limpeza, zelo. Ter senso de limpeza ¢ eliminar a sujeira ou objetos estranhos para
manter limpo o ambiente bem como manter dados e informagdes atualizadas para garantir a
correta tomada de decisdes. O mais importante neste conceito nao ¢ o ato de limpar mas o ato
de “ndo sujar”. Isto significa que além de limpar € preciso identificar a fonte de sujeira e as
respectivas causas, de modo a podermos evitar que isto ocorra (bloqueio das causas).

Seiketsu. Asseio, higiene, saude, integridade, padronizagdo. Ter senso de asseio significa criar
condi¢des favoraveis a saude fisica e mental, garantir ambiente ndo agressivo e livre de
agentes poluentes, manter boas condi¢cdes sanitarias nas areas comuns, zelar pela higiene
pessoal e cuidar para que as informag¢des e comunicados sejam claros, de facil leitura e
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compreensdo. Mais importante do que alcancar um nivel de exceléncia, ¢ a padronizagdo
deste nivel.

Shitsuke. Autodisciplina, educagdo, cortesia, compromisso, formag¢ao de habitos. Ter senso
de autodisciplina é desenvolver o habito de observar e seguir normas, regras, procedimentos,
atender especificacdes, sejam elas escritas ou informais. Este habito ¢ o resultado do exercicio
da forca mental, moral e fisica. Asseio significa criar condigdes favoraveis a satde fisica e
mental, garantir ambiente ndo agressivo e livre de agentes poluentes, manter boas condigdes
sanitarias nas areas comuns, zelar pela higiene pessoal e cuidar para que as informacgdes e
comunicados sejam claros, de facil leitura e compreensao.

3. Praticando 5S
3.1 Defini¢do do programa

O sucesso de qualquer programa ¢ funcdo direta de um planejamento adequado. Pensando
desta forma, procurou-se elaborar um plano de implantagdo e execugdo que contemplasse
todo o caminho a ser percorrido durante o funcionamento do Programa 5S, ou seja, definiu-se
uma metodologia de trabalho.

Para tal, foram utilizados os conceitos do Ciclo PDCA de Controle de Processo. Conforme
descrito por Campos (1999), o referido Ciclo PDCA ¢é composto de quatro fases basicas, a
saber:

Planejamento (P). Estabelecer as metas sobre os itens de controle; estabelecer a maneira
(caminho, método) para se atingir as metas propostas; subsidiar condi¢des/recursos
necessarios para que se consiga seguir aquele método previsto.

Execucido (D). Execucdo das tarefas exatamente como prevista no plano e coleta de
informagdes/dados para verificagdo do processo. Nesta etapa é essencial o treinamento no
trabalho decorrente da fase de planejamento.

Verificagdo (C). A partir dos dados coletados na execugdo, compara-se o resultado alcangado
com a meta planejada.

Atuagdo corretiva (A). Esta é a etapa onde o usudrio detectou desvios e atuard no sentido de
fazer correcdes definitivas, de tal modo que o problema nunca volte a ocorrer.

Pensando desta maneira, iniciou-se a definicdo do programa a ser seguido. Para tal, foram
definidas trés fases:

Avaliacdo do cendrio.

- Elaboragdo e distribuicdo de um questiondrio no qual constavam perguntas sobre temas
diversificados associados a metodologia 5S, cujas respostas, predominantemente, eram
simples e objetivas. Tal questionario visou avaliar o conhecimento dos funcionarios
quanto a tema 5S.

- Distribui¢do do questiondrio a todos os funcionérios.

- Avaliagdo inicial do meio ambiente quanto aos cinco sensos, obtendo, inclusive,
evidéncias através de fotos e anotagoes.
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- Analise dos questionarios respondidos pelos funcionarios, para avaliar o nivel de
entendimento sobre o tema e o grau de comprometimento (mesmo que indireto) dos
funcionarios com 0s cinco sensos.

Conscientizacdo.

- Realizagdo de uma palestra explicativa, onde foi abordado o significado do Programa 58,
seus beneficios, bem como alertar todo o pessoal quanto a alguns problemas ja existentes
— visualizados em fun¢ao da avaliacao inicial do meio ambiente.

- Distribuicdo de cartilhas explicativas sobre o tema 5S.
- Segunda avaliacdo do meio ambiente.

- Definicdo dos agentes facilitadores: representantes de cada uma das unidades de
produgdo, que ficardo responsaveis por coordenar internamente o Programa 5S.

- Treinamento dos agentes facilitadores em algumas ferramentas de qualidade para
aplicacdo na resolugdo dos problemas identificados.

- Realizagdo de visita, por parte dos agentes facilitadores, a uma empresa que tenha um
Programa 5S devidamente implantado e em opera¢do — Benchmarking.

- Elaboragdo de um procedimento de Auditoria 5S e sua divulgacdo/conscientizagao.
Amadurecimento.

- De posse do procedimento de Auditoria 5S, iniciaram-se as avaliagdes dos cinco sensos.
- Analise das evidéncias verificadas.

- Estudo de identificacdo das causas provaveis/possiveis.

- Elaboragao de um plano de agao especifico para cada problema encontrado.

- Acompanhamento do cumprimento dos planos de acao.

- Divulgag¢do dos resultados em quadros de aviso.
3.2 Questionario de avaliacao do cenario

Foi elaborado um questionario inicial para averiguar o nivel conhecimento/comprometimento
com o tema por parte dos funciondrios.

Perguntas empregadas:

- Voceé conhece ou ja ouviu falar sobre 5S? Se “SIM”, o que quer dizer? Do que se trata?
- Caso vocé conheca o significado de “5S”, vocé adota habitos compativeis?

- Seu trabalho ¢ prejudicado por algum setor que antecede o seu?

- Vocé se preocupa em encontrar solu¢des para os problemas? Se “SIM”, vocé conversa
com seu chefe direto a respeito?
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Com relagdo aquilo que vocé nao esta utilizando mais, vocé: Deixa no mesmo lugar e
espera que alguém o retire? Afasta de sua area, deixando em qualquer outro lugar, desde
que ndo seja sua area de trabalho, para ndo perder tempo? Devolve ao local de origem,
mesmo que isto tome um certo tempo?

Numa oportunidade em que vocé precisou encontrar uma ferramenta ou um material
especifico, vocé “voltou de maos abanando™?

Quando vocé esta com algum material que pode ser descartado (jogado fora), vocé: Joga-o
no chdo, independente do lugar onde vocé esteja? Procura um lixo ou local de descarte
mais proéximo, e dai sim, joga-o dentro, mesmo que para isto vocé€ tenha que segurar um
pouco o referido material até encontrar a lixeira?

Vocé conhece coleta seletiva?

- Voceé respeita a codificacdo de cores usada para coleta seletiva?

Vocé tem o habito de separar os rejeitos (lixos) de sua casa conforme o tipo ou natureza:
plastico, papel, residuo ou metal?

Vocé conhece o significado de “Ato inseguro”? O que quer dizer? Do que se trata?

- Voce conhece o significado de “Condicdo insegura’? O que quer dizer? Do que se trata?
3.3 Lista de verificacido para auditoria 5S

Definiu-se uma lista de verificacdo para auditoria, especifico para o Programa 58S.

Nesta lista constavam perguntas simples cujas respostas poderiam enquadrar-se em duas
categorias distintas: “OK” ou “RUIM”. A primeira opcdo de resposta sera considerada
quando o item auditado apresentar-se em condicao satisfatdria, em quantidades adequadas, em
local previsto, em conformidade com determinado procedimento/instrucdo de trabalho,
totalmente seguro etc. A segunda opgao de resposta, sera considerada quando o item auditado
apresentar-se em uma condi¢do que prejudique, de alguma forma, o bom andamento daquela
funcdo, ou evidencie falta de organizagdo, falta de comprometimento do funcionario,
inexisténcia de padronizagdo ou atendimento de um determinado procedimento/instrucdo de
trabalho, ou que contribua para uma condi¢@o ou ato inseguro etc.

Na Figura 1, podemos ver o modelo da lista de verificacdo empregada para a Auditoria 5S.

Uma vez realizadas as auditorias, efetua-se a quantifica¢do das evidéncias, mediante o calculo
de uma média aritmética das evidéncias obtidas, para cada senso, em separado, convertendo-
se cada resultado em porcentagem. Por exemplo: para o 5° senso, de um total de 11 evidéncias
possiveis, obtiveram-se 5 com status “OK”, o que conduz a uma pontuacdo de 45% para tal
senso. O raciocinio ¢ o mesmo para os demais sensos.
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1° Senso: UTILIZAGAO 4° Senso: PADRONIZAGAO/HIGIENE
1°) Existe matrial 4 uso na area (sobre bancadas, pallets, motores etc)? 1°) Existem identificagdes claras quanto aos riscos dos ?
2°) Os materiais arios para o trabalho estdo nas certas? 2°) Existe 50 de geral?
3°) Existe algum sem finalidade i ser ? 3°) Estéo sendo itadas as indicagdes de ?
4°) Os arios sempre procuram descartar supé para ndo haver actimulo? 4°) Existem ocorré de ato inseguro nas duas ultimas semanas?
5°) Existe material i uso fora da area? 5°) Existem versdes de instrugao de trabalho diferentes daquelas pelo CQ?
6°) E feita et i 4o das pendé a ? 6°) Asi Bes nos quadros de aviso sao objetivas e de facil ?
7°) Os funci da drea o signif deste senso? 7°) Os funcionarios da area o significado deste senso?
8°) Os funcionarios se reunem para discutir os problemas de implantagdo/melhoria? Pontuagao final do 4° Senso: 0%
o o I -
Pontuagao final do 1° Senso: 0% 5° Senso: DISCIPLINA
2° Senso: ORDENACAO )0s Grios m Tormal do Programa 657
1°) Os estoques s&o minimos possiveis? 2°) Existe o habito de descartar excessos do local, de maneira adequada (codigo de cores)?
2°) Os objetos do setor sdo ? 3°) Existe o habito de manter o local em ? Existe evidéncia contraria?
3°) As identificagdes sdo idas de todos (padroni ? 4°) Existe o habito de manter o local limpo? Existe evidéncia contraria?
4°) Existem des dos locais de 2 5°) Existem ocorré de ato inseguro nas duas Ultimas semanas?
50 do setor é adequada? 6°) Existem ocorréncias de condigdo insegura nas duas Gltimas semanas? Existiu notificagdo formal?
6°) A ventilagéo do setor é adequada? 7°) Existem de produgéo ao ndo de des de trabalho?
7°) Praticas de empi 8°) Os funcionarios utilizam os EPV's previstos para sua atividade?
8°) Codigos de cores sao é ? 9°) Estéio sendo feitos dilogos de 2
9°) As Ges de trabalho estdo 7 1D°) O quadro de atividades esta sendo i ?
10°) O local esta demarcado e desobstruido? 11°) Os funcionarios da area conhecem o significado deste senso?
11°) Existe controle visual? Pontuagao final do 5° Senso: 0%
12°) Os funcionarios da area conhecem o significado deste senso? ——
Pontuagao final do 2° Senso: 0%
3° Senso: LIMPEZA
1°)F ilios estdo limpos?
29 jogados no ch&o?
3%) Méveis, pisos, paredes, janelas, portas, estéo limpas?

4°) Banheiro e vestiario estdo limpos?

5°) Parte externa da area: calgadas, jardins, paredes etc, estao limpas?
6) Existem de i ?

7°) As estao ?

8°) Os funcionarios da area conhecem o significado deste senso?

Pontuago final do 3° Senso: 0%

Figura 1 — Lista de verificagdo para auditoria 5S.

Os resultados obtidos s3o, em seguida, dispostos num grafico do tipo “radar”, conforme
exemplo abaixo (Figura 2).

UTILIZAGAO
100% .
90% |

DISCIPLINA <_ . ORDENAGAO

PADRONIZAGAO/HIGIENE LIMPEZA

Figura 2 — Grafico radar para resultados da auditoria 5S — exemplo ilustrativo.

Quanto mais proéximo dos valores extremos (iguais a 100%) melhor seria a condi¢ao do meu
processo.

3.4 Diagrama de causas possiveis

Durante a realizacdo da respectiva auditoria identificaram-se varios itens que necessitavam
alguma interven¢ado para corre¢do do problema encontrado.

Segundo Werkema (1995), o Diagrama de Causa e Efeito ¢ uma ferramenta utilizada para
sumarizar e apresentar as possiveis causas do problema considerado, atuando como um guia
para identificacdo da causa fundamental deste problema e para a determinagdo das medidas
que deverao ser adotadas.
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Tendo em vista a aplicabilidade desta ferramenta, para cada problema (nao conformidade)
detectado, tornou-se necessario investigar, com profundidade, os motivos ou causas de
ocorréncia. Com isto, conseguiu-se apurar as causas principais, ¢ para cada causa destas,
propds-se um plano de agao especifico.

A ferramenta empregada, denominada internamente como “Diagrama de causas possiveis”
trata-se do conhecido Diagrama de Causa e Efeito (ou Diagrama de Ishikawa, ou Diagrama de
Espinha de Peixe), sendo investigadas causas associadas aos seguintes fatores: meio
ambiente; método; mao de obra; matéria prima; medida e maquina.

3.5 Plano de ac¢io para melhoria

Para cada causa fundamental apurada empregando-se o “Diagrama de causas possiveis”,
tornou-se necessario a elaboracdo de um plano de agao.

O plano de agdo consistiu na defini¢ao dos seguintes itens:

- “O que?”: devo identificar quais as mudangas necessarias para melhor atender as
necessidades dos meus clientes (internos e/ou externos).

- “Por qué?”: devo explicar o motivo (razdo) pelo qual estou propondo esta melhoria, de
maneira clara e objetiva.

- “Como?”: devo discriminar quais sdo as tecnologias e/ou recursos necessarios para
conseguir atender tal melhoria.

- “Com quem?”: devo especificar quais sdo os envolvidos, tanto internamente quanto
externamente, que sdo as pessoas com quem devemos estabelecer contatos para efetuar as
mudangas objetivadas.

- “Quando?”: estabelecer o prazo previsto para a implementacdo da melhoria; neste item,
estamos considerando o “tempo” para a efetiva correcao do problema (ndo conformidade).

- “Onde?”: devo discriminar onde deverdo ser implementadas as mudancas previstas, isto €,
definir quais os setores que estardo sendo envolvidos no processo de melhoria.

- “Quanto custa?”’: devo estimar qual ¢ o valor aproximado que estaremos prevendo gastar
para a correcdo de tal problema. Neste item deverdo ser considerados custos com pessoal,
maquinas, equipamentos etc.

3.6 Resultados obtidos através do programa 5S

Através do programa 5S, percebeu-se que liderangas surgiam dentro do ambiente produtivo.
Cada vez mais, notou-se um aumento no envolvimento de todos da organizacdo. Isto vai de
encontro com o foi descrito por Silva et al (2001).

Libera¢do de espacos, reaproveitamento de recursos, reducdo de custos, maior seguranga
através da prevencao de acidentes e conscientiza¢do, diminui¢do de retrabalhos, otimizagdo de
tempo, maior facilidade para visualizacdo de itens de maneira que se consiga reduzir os
esforgos, acesso rapido e facil aos itens necessarios para desempenhar as tarefas, melhoria no
relacionamento interpessoal, foram beneficios ja visualizados apds o inicio das atividades
associadas ao programa 5S.
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Embora ja tenham sido evidenciados diversos beneficios apos o inicio do programa, estamos
apenas iniciando as atividades de 5S. Para evitar que este seja mais um caso dentre os 72%
relacionados pelo SEBRAE (2000), torna-se necessario um trabalho constante de
acompanhamento, por parte dos coordenadores, e uma agdo continua e ofensiva por parte dos
agentes facilitadores.

5. Conclusao

A implantagdo de um programa 58S, segundo Campos (1999), visa mudar a maneira de pensar
das pessoas na direcdo de um melhor comportamento, tornando-se uma nova maneira de
conduzir a empresa com ganhos efetivos, ou seja, melhorias.

O programa 5S demonstrou ser uma maneira fécil, eficiente e de baixo custo para auxiliar na
perspectiva da qualidade total em produtos e servigos.

A questdo que com certeza mostrou-se como a mais importante ¢ a valorizagdo do ser
humano. Os funcionarios valorizam muito as oportunidades que lhe estdo sendo oferecidas, e
que permitem suas manifestagdes e iniciativas, a fim de desenvolver suas potencialidades, e
com isso avancar em termos de carreira profissional.

A integragao do programa 5S ao planejamento estratégico, ou seja, a criagdo de um vinculo do
5S como estratégia para consolidacdo da visdo e valores da empresa, gera nos funcionarios
um comprometimento com o futuro da organizagdo, a ser construido diariamente. Nao menos
importante do que o processo de conscientizagdo e implantacao, ¢ de fundamental importancia
a preocupagao com a reciclagem periodica dos funcionarios no tocante aos conceitos do 5S.

No entanto, torna-se necessario ressalvar que ¢ de fundamental importancia o envolvimento
da alta dire¢do na lideranca da implantagdo deste programa, de maneira que sejam unificados
os esforcos de todos colaboradores em torno do objetivo de melhoria do ambiente de trabalho.
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