AREA TEMATICA: OPERACOES E LOGISTICA

IMPLEMENTACAO DA FERRAMENTA 5S VISANDO MELHORIAS NO
PROCESSO PRODUTIVO EM EMPRESA DE TELHAS E LADRILHOS



RESUMO

Com o mercado atual, a procura pela eliminacdo de desperdicios, melhoria da
qualidade e o aumento da produtividade, as empresas estdo em busca de ferramentas
gue possam auxilia-las a alcancarem esses objetivos. Uma das ferramentas que se
destaca na busca pela melhoria continua e aumento da produtividade, é a ferramenta
5S, a qual possui 5 sensos que contribuem na organizagao, utilizagao, limpeza,
higiene e autodisciplina, cujo o conceito € baseado em alterar o ambiente de trabalho,
o desenvolvimento das atividades rotineiras e gera atitudes positivas para a empresa.
Portanto o objetivo do estudo € demonstrar como a ferramenta 5S pode auxiliar na
melhoria da produtividade no processo produtivo de ladrilhos para calgcada cidada em
uma industria de telhas e ladrilhos, localizada na grande Vitéria. Ao analisar os dados,
nota-se que o resultado foi significativo, pois a implantacéo da ferramenta 5S no setor
produtivo da empresa estudada, trouxe beneficios evidentes com o aumento da
produtividade nas areas de producao e vendas, além de proporcionar maior qualidade
de vida para os funcionarios.

PALAVRAS-CHAVE: Ferramenta 5S; Produtividade; Qualidade; Ciclo PDCA.

ABSTRACT:

With the current market, the search for eliminating waste, improving quality and
increasing productivity, companies are increasingly looking for tools that help them
achieve these goals. One of the tools that stands out is the 5S tool, which has 5 senses
that contribute to the organization, use, cleaning, hygiene and self-discipline, whose
concept is based on changing the work environment, the development of routine
activities and attitudes in organization. Therefore, the objective of the study is to
demonstrate how the 5S tool can assist in improving productivity in the production
process of tiles for citizen sidewalks in a tile and tile industry, located in the greater
Vitéria. When analyzing the data, it is noted that the result was significant, because
with the implementation of the 5S tool in the productive sector of the studied company,
they brought evident benefits such as increased productivity in the areas of production
and sales, in addition to providing greater quality of life. for employees.

KEYWORDS: 5S; Productivity; Quality; PDCA.



1. INTRODUGAO

Com a concorréncia de mercado, empenho pela eliminacao de desperdicios, aumento
de qualidade e produtividade e reducéo de custos, as empresas estdo sendo cada vez
mais pressionadas com a necessidade da implementacdo de metodologias e
ferramentas que as auxiliem a alcancar esses objetivos com agilidade, eficacia,
eficiéncia e também com a manutencdo e melhoria continua dos mesmos
(MARSHALL JR et al., 2007).

Segundo Shingo (1996), h4 sete tipos de perdas que afetam diretamente na
competitividade das empresas, sendo elas: superproducdo, espera, transporte,
processamento, estoque, movimentacao e producgéo de refugos.

Para evitar essas perdas, sdo utilizadas diversas ferramentas e metodologias com o
objetivo de otimizar os processos, buscando reduzir custos, defeitos e perdas, onde
pretende-se eliminar qualquer acdo que nédo traga beneficios ao produto acabado e
para a empresa. Tais ferramentas e metodologias s&o fundamentais para
conservacao de clientes atuais e para o desenvolvimento de novos (CARPINETTI,
2012).

O 5S é uma das ferramentas mais utilizadas pelas empresas para este propdésito, no
qual institui a ideia de qualidade como um habito cotidiano, sendo o ponta pé inicial
para implantacdo do programa de qualidade na empresa, pois promove varios
beneficios para a organizacdo. Destacando-se, o0 aumento da produtividade, com
base na ordem, na limpeza, na salude e na autodisciplina proveniente da implantacéo
da ferramenta (CAMPOS, 2002).

A partir desta contextualizacdo, coloca-se como problema de pesquisa para este
trabalho: Como o Programa 5S pode auxiliar a melhoria da produtividade no processo
produtivo de uma industria de telhas e ladrilhos? Portanto o objetivo geral deste
trabalho é identificar o aumento de produtividade na fabricacdo de ladrilhos para
calcada cidada com a implantacdo da ferramenta 5S no setor produtivo.

Para atingir o objetivo exposto, os objetivos especificos do presente estudo séo:
realizar uma breve revisao de literatura dos conceitos da ferramenta 5S, implementa-
la no processo produtivo de ladrilho de calcada cidada através da utilizagdo do ciclo
PDCA e apurar o aumento da produtividade apds a implementacao.

O incentivo para a elaboracéo deste trabalho manifesta-se ao observar o dia a dia da
producdo de ladrilhos de calgcada cidadd em uma empresa de telhas localizada na
grande vitéria, o qual nota-se uma significativa desorganiza¢do na area produtiva,
gerando diminuigéo da produtividade por falta de limpeza, organizagéo e disciplina.

2. Fundamentagao Teérica

2.1Evolucéo da qualidade
A preocupacao com a Qualidade, comecgou por volta de 1920, com Walter Andrew
Shewhart, um estatistico das forcas armadas norte americana, na producdo de
magquinas de guerra, cujo objetivo era obter a maior qualidade possivel. Shewhart
praticou todos 0s passos que hoje se observam no desenvolvimento e na manufatura
de produtos onde desenvolveu o Controle Estatistico de Processo (CEP) e também o
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Ciclo de PDCA (SELEME et al., 2008).

Seleme et al. (2008), cita que apds a Segunda Guerra Mundial, a area industrial teve
uma nova visdo em seu planejamento, visto que 0s seus produtos ndo atendiam a
demanda atual do mercado. Sendo assim, as empresas comecaram a buscar o foco
e a exigéncia externa que o mercado esperava, visto que buscavam um padrao de
qualidade como fator fundamental para o seu desenvolvimento. No histérico de
evolucdo da qualidade, percebe-se quatro etapas evolutivas que sdo: Era da
Inspecéo, Era do Controle de Qualidade, Era da Garantia da Qualidade e Era da
Gestao da Qualidade.

Era da Inspecéo, nesse ponto desenvolveu-se um conceito bem primitivo do que era
qualidade, com total foco no produto. Ou seja, o principal era se o produto estava
sendo fabricado conforme o que havia sido planejado, onde o método de medicéo
empregado era o de inspecdao manual do produto e ferramentas de metrologia, onde
somente os produtos acabados eram inspecionados, acarretando altos niveis de
retrabalho e perdas (RAMOS, 2019).

Na Era do Controle de Qualidade, o controle de inspecao foi sendo aperfeicoado, com
a utilizacdo de métodos estatisticos, folhas de verificacdes, que devido a crescente
demanda industrial, se tornou inviavel a inspecao de cada produto, onde passou-se a
praticar a técnica de amostragem, que se consolidou 20 anos ap0s o seu inicio dos
estudos e tornando como manual de boas praticas. Nessa na parte, o foco deixa de
ser o produto, e passa a ser o processo como um todo, tornando possivel identificar
falhas, e agir para evitar que elas ocorram, e com isso a qualidade deu um importante
salto (RAMOS, 2019).

A era da Garantia da Qualidade veio com a evolucado do controle estatistico dos
processos e pode-se identificar melhor a causa dos problemas nos processos e 0s
defeitos nos produtos. Com isso, pode-se identificar que néo era somente a linha de
producdo que afetava a qualidade do produto. O foco passa a ser o cliente, e toda a
organizacao passa a ser envolvida para atender as necessidades e expectativas.
Agora a empresa como um todo, passa a ser responsavel pela garantia da qualidade
dos produtos (RAMOS, 2019).

Na Era da Gestao da Qualidade, com o aumento das fabricas e com um mercado cada
vez mais exigente, em meados da década de 80, o cliente passa a ser o elemento
mais importante. O Sistema de gestdo da Qualidade (SGQ) deixa de ser uma
preocupacdo de chdo de fabrica, e passa a integrar os planejamentos estratégicos
das empresas, e a Qualidade comeca a tomar um papel de destaque dentro das
empresas. A Qualidade passa a ser estratégica, ndo basta somente garantir a
conformidade do produto. E importante garantir a conformidade conforme o cliente
deseja (RAMOS, 2019).

2.20s elementos da ferramenta 5S

Segundo Marshall Jr et al. (2007), a ferramenta 5S surgiu no pés-guerra do Japao no
final da década de 1960, com o intuito de reconstruir o pais. Combinada com outros
métodos e técnicas, a ferramenta 5S foi de grande contribuicdo para o Japdo se
transformar em uma grande poténcia econdmica em tao pouco tempo.



Lobo (2011) descreve a ferramenta 5S como um processo educacional que busca
gerar a mudanca comportamental nas pessoas por meio de praticas participativas e
do conhecimento de informacdes, proporcionando uma melhoria continua em todas
as areas da vida.

A denominacdo 5S € originaria das iniciais dos nomes das cinco atividades em
japonés, sendo um conjunto de cinco sensos simples que, ao serem aplicados, se
torna capaz de alterar a disposicao, o local de trabalho e a forma de administrar as
atividades do dia a dia (SILVA, 2001).

2.2.1 SEIRI - Utilizacao / Descarte

Lobo (2011) define o SEIRI como: Separar o util do inutil, eliminando o desnecessario.
O Senso de utilizacdo gera a capacidade de identificar as ferramentas, utensilios,
equipamento, informacdes e dados necessarios e/ou desnecessarios para a empresa,
dando o destino correto para o que € irrelevante na organizacdo. Além de identificar o
que € desnecessario, o SEIRI busca identificar o motivo do desperdicio, para que
sejam implementadas medidas a fim de impedir seu aparecimento novamente.

Segundo Osada (1992), os beneficios do senso de utilizagcdo séo:

e Diminuir a imposicao de area fisica, de estocagem e até mesmo com despesas
de estratégias de armazenamento;

e Simplificar o ambiente de trabalho, melhorar a administracdo da producgéo e o
andamento do trabalho dentro do tempo planejado;

e Reduzir o desperdicio de material;
e Diminuir custos e acidentes.
2.2.2 SEITON - Arrumacao / Ordenacao

Busca identificar e arrumar tudo, para que seja possivel localizar facilmente. A fim de
evitar perda do tempo e facilitar a busca pelo que se precisa, 0 senso representa a
otimizacdo da area de trabalho, organizando e definindo locais apropriados, adotando
critérios de estoque, armazenando corretamente os materiais como: ferramentas,
equipamentos, utensilios, informacbes e dados, de modo que possa facilitar a
utilizacao, o seu manuseio, a procura e a localizagéo (LOBO, 2011).

A implementacg&o desse senso gera beneficios como: redugéo de custos e acidentes
de trabalho e o aumento da produtividade (CAMPOS, 2005).

2.2.3 SEISO - Limpeza

Consiste em manter os ambientes sempre limpos, dissipando as causas da sujeira e
n&o sujando mais. E definido como uma diretriz que ajuda a manter um ambiente limpo
e higiénico. Entretanto ndo condiz apenas a limpeza fisica, mas também as
informagdes armazenadas, mantendo sempre os dados atualizados, garantindo uma
tomada de decisédo mais precisa e diminuindo o nimero de falhas (LOBO, 2011).



2.2.4 SEIKETSU - Saude / Higiene

O senso de higiene, saude e integridade é proveniente pela pratica dos trés sensos
anteriores onde realiza-se o descarte, busca a organizacédo e implanta o padrdo de
limpeza de forma consistente, considerando a saude fisica, mental e emocional.
Portanto tem como objetivo incorporar habitos da rotina para o bem-estar do ambiente
de trabalho e também, zelar pela higiene pessoal (LOBO, 2011).

Osada (1992) cita como beneficios do senso de saude e seguranca a melhoria
continua do local de trabalho; racionalizacdo do ciclo da producéo; estimulo a
competéncia de todos envolvidos e melhoria na eficiéncia da producao.

2.2.5 SHITSUKE - Autodisciplina

Lobo (2011) diz que com a pratica continua, transforma-se essas atitudes em um
habito e consequentemente, o 5S virard um modo de vida.

O senso de autodisciplina é a pratica de observar e seguir as normas, regras e
procedimentos, sempre atendendo as especificacdes tanto formais como informais. A
autodisciplina expressa a autoridade pela qualidade do trabalho, buscando a melhoria
continua ao cumprir rigorosamente os padrdes técnicos, éticos e morais, normas e
tudo o que for definido pela organizacdo onde se trabalha. A disciplina gera menos
desperdicio, informagfes mais precisas e satisfacdo (CAMPOS, 2002).

Portando, os 5 sensos tém como objetivo a diminuicdo de desperdicios e custos e
aumento da produtividade, baseado na melhoria da qualidade de vida dos funcionérios
e modificacdes no ambiente de trabalho. Para a implantacdo do 5S, é necessario a
participacéo e envolvimento das pessoas durante todo processo, desde a elaboragao
das normas até a discussdo dos procedimentos que devem ser adotados na
implementacgéo da ferramenta (LOBO, 2011).

2.3PDCA para implementacao do 5S

Comumente o ciclo PDCA é utilizado para implementacéo da ferramenta 5S, visto que
€ necessario seguir etapas para implementacdo, planejando, implementando,
testando, avaliando e corrigindo o que for necessario, mantendo a implementacdo em
niveis atualizados, gerando rapidamente acfes de correcdo no aparecimento de
qualquer desvio (FONSECA et al., 2006).

O ciclo PDCA é um meétodo gerencial de tomada de decisbes que busca atingir as
metas estabelecidas, podendo ser utilizado em empresas de qualquer ramo de
atuacao e porte, visando a continuacdo da empresa no mercado (WERKEMA, 1995).

O conceito da ferramenta PDCA é facilmente compreendido ao se esmiugar o conceito
de suas siglas em inglés: P (Plan - Planejar), D (Do - Fazer) C (Check - Verificar) A
(Act - Corrigir), onde qualquer atividade planejada ou executada deve seguir essas
quatro etapas abaixo (CAMPOS, 2002):

P — Planejar: a etapa “P” € comumente utilizada para identificacdo dos problemas,
através das analises de causas raiz e criacdo de planos de acdo com o intuito de
eliminar anomalias/falhas.



D — Fazer: A etapa “D” do ciclo consiste na realizagdo do planejamento elaborado
anteriormente, com indicadores para verificagdes das melhorias realizadas, sendo
fundamental que o planejamento esteja completo e 0 que precisa ser feito esteja claro
para todos os envolvidos.

C — Checar: Na etapa “C”, busca identificar quais a¢des foram eficazes, realizando
comparagdes de eficacia, eficiéncia e aproveitamento do momento atual e antes da
implementacéo. Verificando os resultados positivos, e 0s que ainda sdo necessarios
melhorar.

A — Agir: Na ultima etapa do ciclo PDCA, no passo agir, realiza- se as a¢des de acordo
com os resultados obtidos na etapa C, buscando os resultados esperando e
garantindo que anomalias/falhas ndo voltem a ocorrer. Caso, ndo sejam atingindas as
expectativas, deve-se identificar os pontos de falhas e reiniciar o ciclo novamente.

2.4Produtividade

A gestéo da produtividade na organizacao esta se tornando cada vez mais essencial,
principalmente em mercado de crescente abertura externa e globalizacdo dos
negdécios, pois sem o controle da produtividade ou a eficiéncia do processo produtivo,
raramente a organizacdo sobreviverd no mercado ou serd bem-sucedida. Com o
aumento da concorréncia, a gestdo da produtividade estd sendo primordial na
elaboracao de estratégias competitivas no mercado (MACEDO, 2012).

Segundo Macedo (2012), a gestédo da produtividade é realizada de trés maneiras na
empresa, sendo elas através da:

a) Medicao da produtividade;

b) Identificacéo e a analise dos fatores determinantes dos gargalos de produtividade;
e

c) Definicdo e aplicacédo de propostas de superacao desses gargalos.

A produtividade de uma unidade de producdo € assimilada como a relacéo entre as
qguantidades de seus produtos e insumos. Logo, a eficiéncia do processo produtivo
passa a ser determinada e medida principalmente pelos seus aspectos operacionais
(MACEDO, 2012).

Macedo (2012), cita que a medicdo da produtividade é realizada basicamente por
indicadores do tipo fisico-operacional, podendo ser eles: X unidades de bens e
servicos por unidade de tempo; producéo fisica por nimero de horas trabalhadas;
performance de equipamento; etc.

Portanto, bons niveis de produtividade sao indicadores de sucesso, medidas de
desempenho, por meio das quais as empresas utilizam para fins estratégicos
(comparacdo com outras empresas), taticos (permitir a geréncia controlar o
desempenho da empresa pelos resultados técnicos e econdmicos obtidos),
planejamento (comparar os resultados do uso de diferentes combinacdes de fatores)

ou outros fatores relacionados a administracdo interna da empresa (MACEDO, 2012).



3. Método de Pesquisa

Segundo Vergara (2009), ha dois critérios basicos para definir o tipo de pesquisa a
ser realizada, que sdo quanto aos fins e aos meios. Quanto aos fins, a pesquisa é
explicativa, pois analisa o processo de producdo e esclarece a necessidade da
implementacéo da ferramenta 5S, registrando fatos, analisando-os, interpretando-os
e identificando suas causas (VERGARA, 2009). Quanto aos meios, refere-se a uma
pesquisa bibliografica e estudo de caso. Bibliografica, pois se recorrera a materiais
acessiveis ao publico em geral para a aplicacdo da ferramenta 5S, visando a
produtividade da empresa. E devido ao carater de profundidade e detalhamento, a
pesquisa refere-se a um estudo de caso em uma empresa de telhas de pequeno porte
localizada na regido da Grande Vitoria, onde foi realizado pesquisa de campo para
coleta de dados e informacdes, averiguando também o ambiente em estudo, visando
propor melhorias com a implementacédo da ferramenta 5S (VERGARA, 2009).

A empresa em estudo é uma empresa de pequeno porte, fundada em 2009, com
intuito de fabricacdo somente de telhas de concreto para construcao civil. Esta situada
no bairro Jardim Limoeiro, na cidade de Serra - ES. Em 2014, buscando diversificar o
seu mix de produtos, iniciou-se a fabricacéo de ladrilhos para cal¢ada cidada, produto
em crescente demanda na época. Em 2017, visando a tendéncia de mercado, iniciou
uma nova linha de produtos voltados para area decorativa em obras, onde comecaram
a producéo de Cobogo, Revestimento 3D, Pingadeiras de Muro, Concregrama, Placa
de Jardim, entre outros.

A empresa conta com cinco funcionarios na area de producdo, um colaborador no
setor administrativo, um gerente geral e um socio proprietario. Toda essa expansao
de produtos, foi planejada sem alterar o quadro de funcionarios, somente produzindo
baseado em estoque de seguranca para atender a demanda. Com a implementacao
desses novos produtos, foi elevado o faturamento da empresa em 38%, e hoje em
dia, estédo em busca de tendéncias de mercado, afim de desenvolver e aumentar seu
mix de produtos.

Para o desenvolvimento do trabalho proposto, inicialmente foi realizada uma reuniéao
com um dos autores do presente artigo e funcionario da fabrica, no qual foram
estudados e analisados os problemas que ocorriam na empresa. Com os dados
coletados, foram identificadas diversas oportunidades de melhoria, destacando-se a
implementacédo da ferramenta 5S no processo de producéo de ladrilhos de calcada
cidada.

ApoOs a analise dos dados, os autores do presente artigo, implementaram a ferramenta
5S no processo produtivo da empresa, e os resultados foram registrados e
apresentados ao gestor da empresa estudada.

4. Analise dos resultados

O presente estudo realizou a implementacdo da ferramenta 5S com o objetivo de
aumentar a produtividade da fabricacao de ladrilhos. Ao verificar o local em estudo,
foram observados diversos desvios no setor de producdo de ladrilhos de calcada
cidadd, como: materiais desnecessarios a realizacdo de atividades, materiais de
diversas operac0Oes, falta de espaco e local correto para a secagem do produto
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acabado, layout inadequado, desperdicio de tempo devido a desorganizacdo do
ambiente de trabalho, dentre outros.

Para alcancar os objetivos propostos, foi utilizado o ciclo PDCA na implementacéo da
ferramenta 5S. Sendo:

1° Etapa: Planejamento

No dia 22/10/2020 foi realizada uma reunido com o sécio proprietario da empresa,
onde devido a crescente demanda do mercado da compra de ladrilhos de piso de
calcada cidada, foi identificado que era necessario aumentar a capacidade de
producdo. Foi apresentado o investimento que deveria ser feito, e sucessivamente,
aprovado a mudanca do processo produtivo.

Na fase de planejamento da implementacao da ferramenta, foi realizada apresentacéo
explicativa sobre o programa 5S a todos os colaboradores do setor, destacando os
principais aspectos, objetivos, utilizacdo e beneficios, buscando esclarecer, motivar e
gerar o envolvimento de todos incumbidos no processo. A partir deste momento, foi
realizado o registro do momento atual do setor por meio de visita ao local e fotografia.

Foi realizado também, uma avaliacdo para possiveis melhorias nas condi¢cdes de
trabalho do colaborador, buscando aperfeicoar ergonomicamente seu local de
trabalho, visando a aplicacdo do senso Seiketsu durante o planejamento da
implementacéo.

2° Etapa: Fazer

Apos realizacao do plano de implementacao e levantamento dos dados necessarios,
iniciou-se a implantagéo da ferramenta pelo 1° senso, onde foi realizado descarte de
todos os itens desnecessarios ao setor e definido locais adequados de alocacéo das
mudancas que deveriam ser implementadas.

Para execucdo dos sensos Seiton e Seiso, no dia 16/12/2021 foi realizado o dia “D”,
para limpeza e organizagéo do local de trabalho definido pelo plano de implantagéo
das mudancas, organizando o setor de producéo juntamente com todos os envolvidos
e executando as melhorias necessarias.

3° Etapa: Checar

Com o registro fotografico da condicdo anterior, foi realizado no dia 18/12/2021, o
registro fotografico das mudancas efetuadas e da condi¢do atual do setor. A partir
destes dados, foi analisado o antes e depois afim de identificar ndo-conformidades
e/ou oportunidades de novas melhorias.

4° Etapa: Agir

A implementagéo programa 5S no processo produtivo segue a metodologia do Ciclo
PDCA, mantendo-se em constante melhoria. Portanto, apds a realizagcdo do dia “D”,
novas alteragcdes continuam sendo realizadas no setor, buscando o incentivo da
participagcédo e envolvimento dos colaboradores para manter a busca pela melhoria
continua no ambiente de trabalho.



Continuam sendo realizados treinamentos e conscientizacdo dos funcionarios por
meio de reunides sobre a importancia do programa, as melhorias alcancadas e o
sucesso da implementacéo da ferramenta, buscando desenvolver a autodisciplina de
todos os envolvidos.

A implementacdo dos sensos ocasionou para a empresa beneficios perceptiveis,
melhoria da produtividade na area de producéo e faturamento, além de proporcionar
maior qualidade de vida e saude aos funcionarios, conforme resultados apresentados
abaixo.

Seiri - Utilizacao / Descarte

No senso de utilizacdo/descarte, foi realizado o descarte dos itens que nao estavam
sendo utilizados como: armario obsoleto (Fotografia 1) e estante com gavetas de
armazenamento para as formas de ladrilho (Fotografias 1 e 2). Os colaboradores
foram orientados a deixar no ambiente de trabalho, s6 os itens necessarios

Fotografia 1: Armario e estante de gaveta, Fotografia 2: Estante de gaveta, antes da

allca%%‘q do Selrl

es da aplicacdo do Se|r| v

mrmrmnmw //wr

Fonte: Autores da pesquisa (2020) Fonte: Autores da pesquisa (2020)

Com a otimizacdo do espaco (Fotografia 3), melhorou o deslocamento entre os
estagios de producéo, livre de obstrucdes e otimizou-se o tempo de processo em cada
etapa. Também foi possivel criar um local correto e adequado para a secagem do
produto acabado (Fotografia 4).

Fotografia 3: Otimizacdo do espaco de Fotografia 4: Novo local para secagem do
producao produto acabado
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Seiton - Arrumacao / Ordenacao

No senso de organizacdo, foi realizada alteracdo no processo de producdo de
ladrilhos com a implementagao de plataformas de armazenagem das formas com o
intuito de organiza-las melhor e otimizar a producao, ordenando melhor o fluxograma
do processo produtivo, conforme demonstrado nas figuras 1 e 2 a seguir.

Figura 1: Fluxograma do processo de producdo de ladrilho antes da utilizacdo do Seiton

Fluxograma do processo de producao de ladrilhos — Modelo antigo

Inicio da producéo: Untar formas. Confeccéo da

Desformal do Igd_rilho. | Durago média: 5 Mgssa.rd_ .
Duragéo média: 1-30hrs uralc_%ggkwse ia:

2:20hrs

v

Producéo do

Fim da producéo:

Piso.
Duragéo média: E— Engave:[ame'nt_o .da. forma.
2:30hrs Duragédo média: 1:00hrs

Tempo de producéo: 8:20 hrs
Média de producdo: 1.850 pecas/dia.
Pecas quebradas/ defeituosas: 148 pecas/dia.

Fonte: Elaborado pelos autores

Na figura 1, pode-se observar que 0 processo era composto por 5 etapas: desforma,
untar formas, preparo de massa, producao e engavetamento da forma. Dando uma
média de 8:20hs trabalhadas.

Apés a utilizacdo do Seiton no processo de producao de ladrilhos e a implementacao
das plataformas, foi possivel unir duas etapas e obter a redugdo de uma etapa do
processo de producao (Figura 2), onde passou a ter a desforma simultanea com o
untar das formas e a produgéo do piso direto na plataforma, sem necessidade de
engavetar a forma depois (Fotografia 5), com isso, deixaram de movimentar as formas
e engaveta-las, pois, as mesmas ja se encontram acondicionadas na plataforma,
conforme apresentado na Fotografia 6.
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Figura 2: Fluxograma do processo de producéo de ladrilho ap6s da utilizacdo do Seiton

Fluxograma do processo de producdao de ladrilhos — Modelo novo

Inicio da producéo:

Desforma do produto final Confeccéo da

e untacdo das formas > massa.
Dura é?) média: 2:30hrs Duragéo média:
: o 1:00hrs

Fim da producéo:
Producéo do piso direto
na plataforma.

Tempo de producgéo: 6:30 hrs Durac&o média: 3:00hrs

Meédia de producédo: 2.580 pecas/dia.
Pecas quebradas/ defeituosas: 12,9 pecas/dia.

Fonte: Elaborado pelos autores (2020)

Fotografia  5: Formas  empilhadas,

aguardando o processo de untar e estantes Eg:gg;iﬂa g' Fgé:)nr?c?ic?f:;z;madna;'
de gavetas onde as formas eram

engavetadas uma a uma plataformas para inicio da producao.

{ SO

Fonte: Autores da pesquisa (2020) Fonte: Autores da pesquisa (2020)

Com o ganho de tempo ap0s a aplicacdo do senso Seiton no processo produtivo, foi
estabelecido que todos os colaboradores utilizassem os 30 minutos finais do

expediente para realizar a limpeza do local de trabalho (Fotografia 7), com o intuito de
se dedicarem ao desenvolvimento do senso de limpeza.
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Fotografia 7: Limpeza do local de trabalho antes
do final do expediente

Fonte: Autores da pesquisa (2020)

Seiketsu — Saude / Higiene

Com relacdo ao senso de saude/higiene, a implementacéo das plataformas e descarte
de engavetamento das formas, trouxeram beneficios a salde do colaborador, visto
gue para realizar o engavetamento, a atividade gerava problemas ergonémicos, pois
0 mesmo precisava se inclinar para engavetar a forma na parte inferior da estante
(Fotografia 8). Com a implantacdo das plataformas, o colaborador trabalha na altura
ideal (Fotografia 9), sem precisar se dispor de esforco fisico, visto que € auxiliado por
uma empilhadeira, a qual realiza a elevacao da plataforma e o transporte para mesa
de desforma, onde em seguida, o operador de empilhadeira transfere para o local de
armazenamento de secagem do produto.

Fotografia 8: Colaborador com Fotografia 9: Colaborador
postura inadequada e realizando realizando  atividade  com
esforco fisico postura ergonémica adequada

Fonte: Autores da pesquisa Fonte: Autores da pesquisa
(2020) (2020)
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Shitsuke - Autodisciplina

No senso de autodisciplina buscou-se como foco principal o comprometimento,
portanto é realizado diariamente um didlogo sobre a importancia da persisténcia e da
autodisciplina para a manutencédo da ferramenta implementada e semanalmente é
realizado check-list para verificacdo da organizacdo e limpeza geral do setor de
producao.

Apos a implementacédo da ferramenta, foram realizadas diversas medi¢des nas linhas
de producdo, sendo possivel mensurar o tempo desperdicado com a falta de
organizacdo (Imagem 1) e a baixa produtividade principalmente pela desorganizagéao
das formas do produto (Imagem 2).

Analisando os dados informados nas Imagens 1 e 2, é possivel destacar o aumento
de 39,5% na capacidade produtiva, onde o piso ja € produzido no local que sera
armazenado para secagem. Essa acao, resultou em um melhor acabamento das
pecas e diminuicdo de percentual de quebras a quase zero, pois onde havia uma
meédia de 8%, hoje a quebra/defeito, atualmente a perda/defeito chega apenas 0,5%
da nova capacidade de producéo.

Com a reducéo de uma etapa do processo produtivo, a média de tempo de producédo
(Imagens 1 e 2) diminuiu cerca de 1:50 hrs, permitindo que seja realizada a limpeza
do local de trabalho dentro do horéario de servico e o aproveitamento do colaborador
em outro processo produtivo, aumentando assim, a produtividade de outros produtos
da empresa.

Com o aumento da producgdo, também foi notar um aumento no faturamento da
empresa, visto que, o ladrilho de calcada cidada é comercializado por R$ 1,40 a
unidade, analisando a nova média de producao x dias de produc¢éo por més, observou-
se que a implementacao da ferramenta, gerou um aumento de R$ 20.440,00 reais, no
faturamento mensal da empresa e maior atendimento da demanda do mercado.

5. Consideracdes finais

Diversas empresas interpretam o programa 5S de modo equivocado, acreditando que
€ apenas uma ferramenta para realizar uma limpeza geral na fabrica e ndo de forma
inovadora para buscar um melhor ambiente de trabalho e a melhoria continua baseado
em todos os sensos. A ferramenta 5S, além de gerar mudangcas no ambiente de
trabalho, possibilita uma nova maneira de se pensar e agir, possibilitando manter as
alteracOes realizadas durante a sua implementagéo.

Embora a ferramenta 5S seja simples de ser executada, tem um grande potencial de
concretizar mudancas tanto individuais quanto na organizag&o, gerando um ambiente
agradavel por meio da criagdo e manutencéo de bons habitos na rotina organizacional,
servindo de base para a implementacédo de ferramentas e programas de qualidade
mais complexos e geralmente mais requeridos, pois possuem uma maior vantagem
competitiva no mercado e atendimento das necessidades dos clientes, como por
exemplo a ISO 9001.

Com a analise desenvolvida, é possivel constatar que foram alcancados resultados
consideraveis com a implementacdo do programa 5S, onde se executado de forma
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bem planejada e estruturada, proporciona beneficios significativos ao longo prazo
para a organizacao. Vale ressaltar que este processo ainda continua em andamento
na empresa, melhorando o que ja foi realizado.

Para trabalhos futuros, € de grande interesse expandir a filosofia para outras areas da
empresa, Visto que possui um alto mix de produtos, implementar também ferramentas
mais complexas buscando a qualidade do processo e competitividade no mercado.
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