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RESUMO

Este trabalho aborda a implementacéo do sistema 5S na empresa Indutar Tecno Metal,
do setor metalmecénico, com o objetivo de otimizar o ambiente de trabalho, promover a
organizacao e melhorar a eficiéncia operacional. A metodologia envolveu diagnostico inicial
por observacdo, entrevistas e aplicacdo de questionarios para identificar problemas como
desorganizacdo, excesso de materiais e riscos de seguranca. Apos a analise, foi desenvolvido e
aplicado um plano de a¢éo estruturado, incluindo treinamentos e padronizacéo de processos.
As cinco etapas do 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke) foram implementadas
gradualmente, resultando em melhorias significativas em termos de organizacdo, reducdo de
desperdicios e aumento da seguranca no ambiente de trabalho. Os resultados foram monitorados
por meio de indicadores qualitativos e quantitativos, como fotografias comparativas e reducédo
de acidentes. A pontuacdo das auditorias internas cresceu de 0% no inicio para 100% em
setores-chave, evidenciando a adesdo ao programa. Além disso, a empresa observou melhorias
na eficiéncia de processos produtivos, no cumprimento de prazos e na satisfacdo dos
colaboradores. Este estudo demonstra que o 5S € uma ferramenta eficaz para fomentar a cultura
de melhoria continua, fortalecer a competitividade empresarial e criar um ambiente de trabalho
sustentavel.

Palavras chave: 5S. Gestdo da qualidade. Organizacdo. Industria metalmecéanica. Melhoria
continua.



ABSTRACT

This study addresses the implementation of the 5S system at Indutar Tecno Metal, a
metal-mechanical company, aiming to optimize the workplace, promote organization, and
improve operational efficiency. The methodology involved an initial diagnosis through
observation, interviews, and questionnaires to identify issues such as disorganization, material
excess, and safety risks. Following the analysis, a structured action plan was developed and
implemented, including training and process standardization. The five steps of 5S (Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu, and Shitsuke) were gradually applied, leading to significant improvements in
organization, waste reduction, and increased workplace safety. The results were monitored
through qualitative and quantitative indicators, such as comparative photographs and accident
reduction rates. Internal audit scores improved from 0% initially to 100% in key sectors,
demonstrating adherence to the program. Furthermore, the company experienced enhancements
in production process efficiency, delivery performance, and employee satisfaction. This study
demonstrates that 5S is an effective tool for fostering a culture of continuous improvement,
strengthening business competitiveness, and creating a sustainable work environment.

Key words: 5S. Quality management. Organization. Metal-mechanical industry. Continuous
improvement.
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1 INTRODUCAO

A organizacao e eficiéncia dos processos sdo fundamentais para a competitividade e sucesso
de empresas, especialmente no setor industrial. Neste cenario, o sistema 5S se destaca como uma
ferramenta essencial para otimizar ambientes de trabalho, promovendo a organizacgéo, a limpeza, a
padronizacao e a disciplina, elementos fundamentais para a melhoria continua.

Desenvolvido no Japdo, o 5S é uma metodologia simples, mas poderosa, que visa criar e
manter um ambiente de trabalho limpo, organizado e eficiente. A aplicacdo dessa ferramenta vai
além da organizacdo fisica, trazendo impactos culturais e comportamentais que contribuem
diretamente para o aumento da produtividade e qualidade dos processos.

Diante disso, o presente trabalho visa implementar o sistema 5S em uma empresa do setor
metalmecanico, denominada Indutar, que atualmente ndo possui um sistema de organizacao formal.
O projeto sera conduzido com o intuito de identificar as melhorias obtidas em termos de
organizacdo, identificacdo, limpeza e seguranca, além de discutir os desafios e os beneficios da
implementacdo do 5S nesse contexto especifico.

1.1 JUSTIFICATIVA

A empresa onde sera aplicada a ferramenta 5S atualmente ndo conta com nenhum sistema
de organizacao formal, o que abre margem para ambientes de trabalho desorganizados, ineficiéncias
operacionais e potenciais riscos a seguranca dos colaboradores. Esse cenario gera a necessidade de
uma solucdo estruturada para otimizar o espaco fisico e aumentar a produtividade.

A implementacdo do 5S se faz necessaria para reduzir o desperdicio de tempo e recursos,
melhorar a qualidade do ambiente de trabalho e promover uma cultura de disciplina e melhoria
continua. Além disso, a organizacdo da area fabril contribuird diretamente para a reducdo de
acidentes e aumento da seguranca no local de trabalho.

A adogdo do 5S trara também vantagens competitivas, uma vez que empresas que
implementam sistemas de gestdo da qualidade conseguem melhorar sua eficiéncia e, por
consequéncia, sua posic¢ao no mercado. Portanto, a implementacéo do 5S na Indutar € essencial para
demonstrar 0s impactos positivos que essa ferramenta pode trazer & seguranca e eficiéncia

organizacional.



1.2 OBJETIVOS

O objetivo principal deste projeto é desenvolver e implementar o sistema 5S em uma
empresa do setor metalmecanico, a Indutar, visando alcangar um padrdo elevado de organizacéo,
padronizacdo e qualidade no ambiente de trabalho. A implantacdo do programa de melhoria
permitird uma reorganizacdo completa do espaco fabril, buscando otimizar o uso de recursos,

minimizar desperdicios e melhorar a seguranca através da redugdo do nimero de acidentes.

1.2.1 Objetivos especificos

Para atingir o objetivo geral citado anteriormente, objetivos especificos foram estabelecidos,
como:

e Implementar as cinco etapas do 5S de forma estruturada dentro do periodo de 1 més:

Seiri (Senso de Utilizagdo): Identificar e separar materiais, equipamentos e ferramentas
necessarios, descartando ou realocando itens desnecessarios, com o intuito de liberar espago util e
evitar o acumulo de materiais.

Seiton (Senso de Ordenacdo): Organizar os itens mantidos de forma que possam ser
rapidamente localizados e utilizados, promovendo melhorias no fluxo de trabalho e na eficiéncia
operacional.

Seiso (Senso de Limpeza): Estabelecer rotinas de limpeza e manutencdo do ambiente de
trabalho, envolvendo todos os colaboradores no cuidado e preservacdo das areas produtivas.

Seiketsu (Senso de Padronizacgdo): Padronizar préticas e métodos de organizacdo e limpeza,
criando normas visuais e processos claros que garantam a uniformidade das operacOes e a
manutencdo das melhorias obtidas.

Shitsuke (Senso de Disciplina): Fomentar a disciplina e o comprometimento dos
colaboradores com a continuidade do sistema, garantindo que os principios do 5S sejam seguidos e

integrados a cultura da empresa.

e Monitorar e avaliar os resultados obtidos ao longo do ano através de auditorias internas
mensais para verificar a aplicagédo correta dos principios do 5S.

e Criar indicadores de desempenho, como pontuacao atingida nas auditorias internas.

e Redugéo de acidentes no ambiente fabril em relagdo ao ano anterior.

e Atingir a meta estabelecida pelo cliente para o PPM (Partes Por Milh&o).



O objetivo é ndo apenas manter, mas também aprimorar os padrfes alcangados com o 5S,
assegurando uma adesdo continua por parte de todos os colaboradores. Fomentar a cultura de
organizacdo e disciplina através de incentivos a participacdo ativa de todos os niveis da empresa na
manutencdo dos principios do 5S, reforcando a importancia destes como elementos-chave para o

sucesso e a seguranga no ambiente de trabalho.



2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 EVOLUCAO DA GESTAO DA QUALIDADE

A evolucdo da gestdo da qualidade passou por varias etapas marcadas por importantes
contribuicgdes tedricas. No inicio do século XX, o Taylorismo, desenvolvido por Frederick Taylor,
introduziu a abordagem cientifica a gestdo do trabalho. Taylor focou na padronizacéo das tarefas e
na separagéo entre o planejamento e a execugdo, com o objetivo de aumentar a eficiéncia e eliminar
desperdicios. Suas ideias sobre controle de tempo, estudo dos movimentos e incentivos para
trabalhadores baseados em produtividade formaram a base para 0 gerenciamento sistematico de
processos, impactando diretamente a qualidade dos produtos e servigos (Taylor, 1911).

Pouco tempo depois, o Fordismo, implementado por Henry Ford, expandiu os principios do
Taylorismo ao integrar a producdo em massa e a linha de montagem continua. Ford revolucionou o
processo de fabricacdo ao reduzir o tempo de producéo e os custos, criando um sistema de producgéo
em larga escala que assegurava uniformidade e controle de qualidade dos produtos. O Fordismo
também trouxe a ideia de que a padronizacao e a simplificacdo de processos poderiam aumentar a
eficiéncia produtiva sem comprometer a qualidade final (Ford, 1926).

Esses modelos, embora focados na maximizacédo da producédo, estabeleceram as bases para
a gestdo da qualidade moderna. A partir da segunda metade do século XX, surgiram novas
abordagens, como o Total Quality Management (TQM), que incorporou uma visdo mais abrangente
da qualidade, envolvendo todos os niveis organizacionais e promovendo a melhoria continua (Juran,
1989; Deming, 1986). A implementacdo das normas ISO, especialmente a ISO 9000,
institucionalizou préaticas de gestdo da qualidade com foco em padronizacdo e satisfacdo do cliente,
evoluindo a gestdo da qualidade de uma abordagem estritamente operacional para um modelo

estratégico.

2.2 GESTAO DA QUALIDADE E O SISTEMA 5S

A gestdo da qualidade € um conjunto de préaticas e abordagens que visa garantir que 0s
produtos e servigos de uma organizacao atendam consistentemente as expectativas dos clientes e as
exigéncias regulamentares (ISO, 2015). Ferramentas como o TQM e a certificacdo 1ISO 9001

desempenham papéis cruciais nesse contexto, promovendo uma abordagem estruturada para



melhorar processos, minimizar desperdicios e fomentar a cultura da qualidade em todos os niveis
da organizacéo (Juran, 1989; Crosby, 1979).

O conceito é amplo e abrange o planejamento, controle e melhoria continua de processos,
com foco na satisfacdo do cliente e na eficiéncia organizacional. Segundo W. Edwards Deming
(1986), "a qualidade deve ser a responsabilidade de todos" e ndo deve ser vista apenas como uma
funcéo do departamento de qualidade, mas como uma filosofia que permeia toda a organizacao.

A gestdo da qualidade é frequentemente associada a normas internacionais, como a ISO
9001, que fornece diretrizes sobre como gerenciar a qualidade de forma eficaz. A ISO 9001 enfatiza
a importancia da documentacéo, processos padronizados e a busca pela melhoria continua, ajudando
as organizacdes a aumentar sua eficiéncia e a satisfacdo do cliente. Philip Crosby (1979), em seu
livro Quality Is Free, destaca que "a qualidade é um investimento” e que a prevencao de defeitos é
mais econdémica do que a corre¢do, reforcando a necessidade de sistemas de gestdo que priorizem a
qualidade desde o inicio.

A abordagem moderna da gestdo da qualidade também incorpora o conceito de melhoria
continua, ou kaizen, popularizado pelo Sistema Toyota de Producdo (STP). Taiichi Ohno enfatizou
que a qualidade ndo se trata apenas de conformidade com especificacGes, mas de um esforco
continuo para eliminar desperdicios e otimizar processos. Joseph Juran também contribuiu
significativamente para a gestdo da qualidade, argumentando que a qualidade deve ser entendida
como "adequacdo ao uso" e nao apenas como conformidade com requisitos, ressaltando a
necessidade de uma visao holistica na busca pela qualidade.

O TQM ¢ uma filosofia abrangente de gestdo que enfatiza a melhoria continua e o
envolvimento de todos os colaboradores para alcancar a qualidade como um diferencial estratégico
(Deming, 1986). De acordo com Deming, a implementacdo da qualidade deve ser um compromisso
coletivo, sustentado por um sistema que integre praticas como o controle estatistico de processos,
treinamento continuo e eliminacdo de barreiras organizacionais (Deming, 1986). Nesse cenério, o
5S emerge como uma ferramenta poderosa, alinhada aos principios do TQM, ao criar um ambiente
que promove a eficiéncia e a padronizacdo necessarias para suportar os objetivos de qualidade
(Hirano, 1992).

O desenvolvimento do TQM representa uma evolugéo que inclui a contribuigdo de pioneiros
como Crosby, Juran, Taguchi e Deming, cada um com uma visdo distinta sobre o conceito de
qualidade. Crosby introduziu a ideia de “zero defeitos,” promovendo a conformidade rigorosa com
0s requisitos dos clientes, enquanto Juran e Deming focaram no papel da lideranga e no

comprometimento da gestdo para o alcance das metas de qualidade. Juran destacou a importancia



de entender e corrigir as causas subjacentes dos problemas de qualidade, enquanto Deming
introduziu "14 Pontos" para transformar a abordagem de qualidade nas organizagdes. Taguchi
(1986), por sua vez, enfatizou que qualquer desvio das especificacdes resulta em perda, incentivando
as organizacdes a atenderem de forma precisa as especificacfes dos clientes.

Esses conceitos desenvolvidos por pioneiros da qualidade se consolidam no sistema de
Gestdo da Qualidade Total, uma metodologia que visa integrar a qualidade em todos os niveis da
organizacéo.

O TQM, em esséncia, &€ um sistema de gestdo organizacional focado no cliente e na melhoria
continua, envolvendo todos os funcionérios. Utilizando estratégias, dados e uma comunicacao
eficaz, o TQM integra a qualidade como parte fundamental da cultura organizacional (CROSBY,
1979; DEMING, 1986). Muitos desses conceitos influenciam os modernos sistemas de gestdo da
qualidade, que evoluiram a partir do TQM (FEIGENBAUM, 1991; ISO, 2015).

Os 8 principios que estruturam a Gestdo da Qualidade Total séo:

e Foco no Cliente: A qualidade é definida pelo cliente. Todos os esforgos de melhoria
precisam gerar valor percebido pelo cliente para serem considerados eficazes (JURAN,
1999; DEMING, 1986).

« Envolvimento Total dos Funcionérios: A participacdo de todos os funcionarios é essencial
para atingir os objetivos organizacionais. Isso exige um ambiente onde os trabalhadores se
sintam empoderados e sem receio de expor ideias e iniciativas (ISHIKAWA, 1985).

e Qualidade Centrada no Processo: O TQM destaca a importancia dos processos. Cada
processo envolve uma série de etapas que transformam insumos de fornecedores em
resultados para os clientes, com monitoramento continuo das variacbes (DEMING, 1986;
OHNO, 1988).

o Sistema Integrado: Embora as organizacdes sejam compostas de diversas especialidades,
o foco esta nos processos horizontais que interligam essas fungdes, criando uma sinergia em
toda a organizacdo (FEIGENBAUM, 1991; ISO, 2015).

o Abordagem Estratégica e Sistematica: A qualidade deve estar integrada ao planejamento
estratégico, sendo um componente essencial para alcancar a missdo e 0s objetivos
organizacionais (JURAN, 1999; DEMING, 1986).

e Melhoria Continua: Inspirado pelo conceito de Kaizen, o TQM incentiva melhorias
continuas que permitem a organizagdo ser mais competitiva e eficiente (IMAI, 1986).

o Tomada de Decisdo Baseada em Fatos: Para garantir uma gestdo eficiente, é necessario

tomar decisdes baseadas em dados concretos e evidéncias objetivas. Como afirmou Deming,
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“o que ndo se mede, ndo se gerencia”, indicando que a coleta e analise de dados sao
fundamentais para identificar pontos de melhoria e tomar ag0es corretivas, assegurando que
a qualidade seja uma pratica sustentavel em todos os niveis da organizacdo (DEMING,
1986).

Comunicagbes: A comunicacgdo eficaz é fundamental para motivar e manter a moral dos
funcionarios, especialmente durante mudancas organizacionais (ISHIKAWA, 1985;
CROSBY, 1979).

A Figura 1 - Evolucdo da qualidade total seguir ilustra a Evolucéo da Qualidade Total.

Figura 1 - Evolugéo da qualidade total
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Fonte: Labvantage, 2024.

Além desses principios, Deming elaborou 14 Pontos sobre Gestdo da Qualidade em seu livro

Out of the Crisis (1986), refor¢ando praticas que impulsionam a qualidade e a produtividade. Entre

essas praticas estao:

Criar constancia de propoésito para melhorar produtos e servicos;

Adotar a nova filosofia da Qualidade Total,

Eliminar a dependéncia de inspecdo para assegurar a qualidade, focando no processo;
Trabalhar com fornecedores confiaveis para reduzir custos, em vez de focar apenas no preco;
Melhorar constantemente todos 0s processos, desde o planejamento até a execucgéo;
Instituir treinamento e capacitagdo dos funcionarios;

Promover a lideranca em todos o0s niveis;
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. Eliminar o medo do ambiente de trabalho;

. Remover barreiras entre departamentos;

. Evitar metas numéricas excessivas para evitar pressdes desnecessarias;

. Estimular o orgulho no trabalho e promover o autoaperfeicoamento continuo de todos os

colaboradores;
. Envolver toda a organizacgéo na transformagao necesséaria para a melhoria.

De forma complementar, a norma 1SO 9001:2015 fornece uma estrutura para a gestdo
sistematica da qualidade, com foco na documentacdo, controle de processos e melhoria continua
(I1SO, 2015). A padronizacdo e a abordagem orientada ao cliente propostas pela 1SO estabelecem
uma base sélida para a implementacgdo de praticas como o 5S (Juran, 1989). O 5S, ao organizar o
ambiente de trabalho, reduz variabilidades e ineficiéncias, assegurando que as operacdes sejam
executadas de forma consistente e dentro dos padrdes especificados (Hirano, 1992).

Além disso, o programa desempenha um papel essencial na preparacao da organizacao para
auditorias de certificacdo, uma vez que facilita a conformidade com requisitos de infraestrutura,
seguranca e limpeza exigidos por normas como a ISO (ISO, 2015). Por exemplo, praticas como o
Seiri e 0 Seiton garantem que apenas materiais e equipamentos necessarios estejam disponiveis e
devidamente organizados, eliminando riscos de ndo conformidade identificados em auditorias de
qualidade (Hirano, 1992).

O impacto do 5S no contexto da gestdo da qualidade é evidente ndo apenas na melhoria da
organizacdo fisica, mas também na criacdo de uma cultura organizacional voltada para a disciplina
e a melhoria continua (Deming, 1986; Crosby, 1979). Estudos de caso documentados por Hirano
(1992) mostram que empresas que implementaram o 5S relataram melhorias significativas na
produtividade, reducdo de desperdicios e aumento da seguranca, refletindo diretamente nos indices
de qualidade e satisfacdo do cliente.

Assim, o 5S ndo é apenas uma ferramenta operacional; é uma alavanca estratégica para
sustentar praticas de TQM e ISO 9001 (Juran, 1989; Hirano, 1992). Ele prepara a base para que
processos mais complexos de gestdo da qualidade sejam implementados, a0 mesmo tempo em que
envolve os colaboradores em uma cultura de responsabilidade e exceléncia (Deming, 1986). Essa
integracdo fortalece a capacidade da organizacdo de responder a demandas de mercado com

eficiéncia, assegurando sua posi¢ao competitiva (1SO, 2015).



12

2.3 ZERO DEFEITOS

O conceito de “zero defeitos” é uma filosofia de gestdo da qualidade que visa eliminar
completamente os erros e falhas nos processos produtivos. Essa abordagem enfatiza que a qualidade
deve ser uma prioridade em todas as etapas de um projeto e que cada colaborador tem um papel
essencial na realizagdo desse objetivo (Philip Crosby, 1979). "Zero defeitos", tornou-se um conceito
amplamente valorizado na gestdo da qualidade. Apesar de enfrentar criticas de quem acredita ser
impossivel atingir um estado completamente isento de falhas, seus defensores argumentam que o
objetivo de "zero defeitos” ndo é a perfeicdo absoluta. Em vez disso, representa uma condi¢do em
que o desperdicio é minimizado, os defeitos sdo reduzidos ao méaximo, e os mais altos padroes de
qualidade s&o mantidos em todos 0s projetos.

Crosby define “zero defeitos” como "um padrdo de desempenho que néo aceita falhas". Em
seu livro Quality Is Free (1979), ele argumenta que investir na prevencdo de defeitos é mais
econémico do que corrigir problemas depois que eles ocorrem. Essa filosofia se baseia na crenca de
que a qualidade deve ser integrada a cultura organizacional, em vez de ser tratada como uma funcéo
isolada.

Crosby enfatiza que a qualidade deve ser uma responsabilidade compartilhada e integrada
na cultura organizacional, ndo apenas uma funcéo isolada de um departamento. Ele explica que a
filosofia de “zero defeitos” significa adotar uma postura de "fazer certo da primeira vez", uma
mentalidade que, embora ambiciosa, traz ganhos expressivos na eficiéncia e reduz os desperdicios
de recursos. Como ele coloca: "Qualidade ndo é apenas um controle, € um compromisso."

O principio de “zero defeitos” esta alinhado com a ideia de que 0s erros sdo evitaveis e que
as organizacdes devem adotar uma mentalidade proativa para garantir a conformidade com o0s
padrdes de qualidade desde o inicio. Para implementar essa filosofia, Crosby sugere que as empresas
estabelecam um ambiente de trabalho que incentive a responsabilidade, a formacéo e a comunicacéo
entre os funcionarios. O foco deve ser em criar processos que previnam falhas, ao invés de
simplesmente corrigir problemas apds sua ocorréncia.

Além disso, o conceito de zero defeitos complementa outras abordagens de gestdo da
qualidade, como o Controle Estatistico de Qualidade e 0 TQM, formando um sistema coerente que
busca a melhoria continua e a eficiéncia organizacional. A ideia é que, ao se comprometer com a
qualidade em todos 0s niveis, as organizacfes ndo apenas melhoram seus produtos e servi¢os, mas

também aumentam a satisfacdo do cliente e a competitividade no mercado.
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2.4 SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO

O Sistema Toyota de Producéo (STP) é um conjunto de préticas e filosofias que transformou
a induastria automotiva e se tornou um modelo global de eficiéncia e qualidade. Desenvolvido por
Taiichi Ohno e outros executivos da Toyota nas décadas de 1940 e 1950, o STP combina técnicas
de produgéo enxuta (lean manufacturing) com uma forte énfase na qualidade em todas as etapas do
processo produtivo.

Um dos principios fundamentais do STP € o just-in-time (JIT), que busca minimizar o
estoque e produzir apenas 0 necessario, exatamente no momento necessario. Essa abordagem ajuda
a reduzir desperdicios e melhorar a eficiéncia, permitindo que a Toyota responda rapidamente as
mudancas na demanda do mercado. A ideia central é que a producao deve fluir suavemente, sem
interrupcdes, e 0s componentes devem estar disponiveis exatamente quando necessarios.

Outro aspecto importante do STP é a filosofia de melhoria continua, ou kaizen, que incentiva
todos os funcionérios a identificarem e resolverem problemas em seus processos de trabalho. Ohno
afirmava que a qualidade deve ser construida durante a producdo, enfatizando a importéncia de
prevenir defeitos em vez de apenas corrigi-los apds sua ocorréncia. 1sso resulta em um ciclo de
feedback onde os operadores sdo capacitados a sugerir melhorias e participar ativamente do
processo de gestdo da qualidade.

Além disso, o STP incorpora o conceito de empoderamento dos funcionéarios, onde os
trabalhadores sdo incentivados a tomar decis@es e a contribuir para a melhoria dos processos. Esse
envolvimento é fundamental para a cultura de qualidade da Toyota, que se baseia na crenca de que
as melhores solu¢es muitas vezes vém dos préprios trabalhadores que estao diretamente envolvidos
nas operagoes.

O impacto do Sistema Toyota de Producdo se estendeu além da indUstria automotiva,
influenciando diversos setores a adotarem préaticas enxutas e de gestdo da qualidade. Empresas em
todo o mundo implementaram principios do STP para aumentar sua eficiéncia e competitividade,

solidificando o legado da Toyota como lider em inovagéo na producao.

2.5 A FILOSOFIA 55

A filosofia 5S é uma metodologia desenvolvida no Japdo como parte do Sistema Toyota de
Producédo, criada para promover ambientes de trabalho organizados, limpos e eficientes. Essa
abordagem busca otimizar os espacos, reduzir desperdicios e criar uma cultura de melhoria continua

dentro das organizacgdes (Hirano, 1992).
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O termo "5S" refere-se as iniciais de cinco palavras japonesas que descrevem 0s principios
bésicos da metodologia. Apesar de sua simplicidade, o 5S é amplamente reconhecido como uma
ferramenta poderosa para melhorar a produtividade, a qualidade e a seguranca no ambiente de
trabalho (Deming, 1986; Juran, 1989). A aplicacdo sistematica do 5S vai além da organizacéo fisica
e influencia positivamente a cultura organizacional, ao envolver colaboradores em todos os niveis
hierarquicos.

Empresas que implementam o 5S frequentemente relatam beneficios como aumento da
eficiéncia operacional, reducéo de custos e melhoria da moral dos funcionarios. Além disso, o 5S
serve como base para iniciativas mais avancadas de gestdo de qualidade, como o TQM e
certificagbes 1SO 9001 (1SO, 2015).

De acordo com Hirano (1992), o 5S é uma ferramenta essencial para alcancar padrdes
elevados de organizacdo e eficiéncia, preparando o terreno para praticas mais sofisticadas de gestao.
Sua implementagédo requer comprometimento da lideranca e um planejamento estruturado para
garantir resultados sustentaveis. Complementando essa visao, Kuligovski et al. (2021) destacam que
a aplicacdo do 5S em um laboratério de cultura de células contribuiu para organizar o ambiente,
padronizar rotinas e criar sistemas de gestdo da qualidade. Esse exemplo pratico demonstra como o
5S pode ser adaptado a diferentes contextos organizacionais, proporcionando melhorias que véo

desde a reducdo de desperdicios até a preparacdo para programas mais avancgados de qualidade.
2.6 SEIRI (SENSO DE UTILIZACAO)

E a primeira etapa do método 5S, foca na utilizacdo e organizacao. Seu objetivo principal é
identificar e remover do local de trabalho todos os itens desnecessarios, mantendo apenas aqueles
que sdo realmente essenciais para a realizacdo das atividades diarias. De acordo com Hirano (1992)
essa pratica visa liberar espaco, reduzir desperdicios e melhorar a eficiéncia operacional. Inclui a
identificacdo e categorizacdo de todos os itens no ambiente de trabalho, separando aqueles que séo
essenciais dos que sdo desnecessarios, a eliminacdo ou realocacdo de materiais, ferramentas e

equipamentos que ndo sdo utilizados regularmente, liberando espaco e reduzindo a desordem.
2.7 SEITON (SENSO DE ORGANIZACAO)

O Seiton, dentro da metodologia 5S de organizacédo, refere-se a etapa de organizagéo.

Conforme Hirano (1992) o objetivo dessa etapa € organizar o espago de trabalho de forma eficiente,
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garantindo que tudo tenha um lugar definido e seja facil de encontrar e acessar. A organizacdo de
itens é feita através da definicdo de locais especificos e estratégicos para o armazenamento de itens
essenciais, facilitando o acesso e a reposicao. Através de rotulagem e sinalizagédo investe-se no uso
de etiquetas, placas e cores para identificar claramente a localizacdo de materiais, ferramentas e

equipamentos, promovendo uma organizacao visual eficiente.

2.8 SEISO (SENSO DE LIMPEZA)

O Seiso, na metodologia 5S, refere-se a etapa de limpeza. Baseado nas ideias de Hirano
(1992) esta fase ndo se limita apenas a higienizacéo fisica, mas também inclui a manutencéo e
inspecdo regular para garantir um ambiente de trabalho seguro e organizado. A limpeza geral inicia-
se com a realizacdo de um mutirdo de limpeza, envolvendo todos os colaboradores na higienizacdo
do ambiente de trabalho, maquinas e equipamentos. O estabelecimento de rotinas pode ser feito
através da criacdo de um cronograma regular de limpeza e inspecdo, assegurando que o ambiente

permaneca limpo e livre de sujeira e detritos.

2.9 SEIKETSU (SENSO DE PADRONIZACAO)

Seiketsu, na metodologia 5S, representa a etapa de padronizacdo. Esta fase visa estabelecer
padrdes claros e uniformes para manter a organizacao e a limpeza alcangadas nas etapas anteriores
(Seiri, Seiton e Seiso). Aqui estdo os aspectos técnicos do Seiketsu: Para a padronizacao € realizada
a documentacdo de procedimentos, desenvolvimento de manuais e instru¢bes visuais para
padronizar as praticas de organizacdo e limpeza, de acordo com a perspectiva de Hirano (1992).
Também podem ser estabelecidas normas e regras claras para a manutencdo do ambiente de

trabalho, garantindo a consisténcia das praticas 5S.

2.10 SHITSUKE (SENSO DE DISCIPLINA)

Shitsuke, na metodologia 5S, representa a etapa de disciplina. De acordo com Hirano (1992),
esta fase € importante para garantir que os padrdes estabelecidos nas etapas anteriores (Seiri, Seiton

Seiso e Seiketsu) sejam mantidos e incorporados ao comportamento diario dos funcionarios. A
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realizacdo de treinamentos periodicos para reforcar a importancia do 5S e assegurar que todos 0s
colaboradores estejam alinhados com os principios. Pode ser realizada a implementacdo de um
sistema de auditoria interna para monitorar o cumprimento das praticas 5S e identificar

oportunidades de melhoria continua.
2.11 O IMPACTO DO 5S NA ORGANIZAQAO E EFICIENCIA DAS EMPRESAS

A metodologia 5S tem se mostrado uma ferramenta eficaz para promover melhorias
significativas na organizacao e eficiéncia de empresas em diferentes setores. Seu impacto vai além
da organizacdo fisica do ambiente de trabalho, contribuindo também para mudancas culturais e
comportamentais que afetam diretamente a produtividade, a seguranca e a qualidade dos processos.

Ao aplicar o Seiri (senso de utilizacdo), as empresas conseguem eliminar desperdicios e
liberar espacos Uteis, 0 que reduz custos operacionais € melhora o fluxo de trabalho (Hirano, 1992).
Essa etapa promove uma analise critica dos materiais e ferramentas necessarios para as atividades,
permitindo que os colaboradores se concentrem em itens que agregam valor ao processo. Por
exemplo, estudos mostram que ambientes organizados reduzem o tempo de busca por ferramentas,
aumentando a eficiéncia operacional em até 30% (Crosby, 1979).

O Seiton (senso de organizacdo) vai além de apenas armazenar materiais; ele estabelece uma
I6gica de organizacdo que otimiza a acessibilidade e a eficiéncia no uso de recursos. Empresas que
implementam essa etapa frequentemente relatam melhorias no tempo de resposta e na preciséo de
processos, ja que tudo esta localizado em lugares predefinidos e claramente identificados (Hirano,
1992).

No Seiso (senso de limpeza), os beneficios ndo se limitam a estética do ambiente, mas
incluem também melhorias na seguranca e na manutencao preventiva. Ambientes limpos reduzem
o risco de acidentes, aumentam a vida Util de equipamentos e elevam os padrBes de qualidade, ja
que sujeira e desordem sdo fatores conhecidos por contribuir para falhas operacionais e defeitos em
produtos (Deming, 1986).

O Seiketsu (senso de padronizacdo) assegura que as praticas introduzidas nas etapas
anteriores sejam sustentadas ao longo do tempo. A criagcdo de normas visuais e procedimentos
padronizados melhora a comunicacdo interna e facilita o treinamento de novos colaboradores,
contribuindo para uma cultura organizacional mais consistente e disciplinada (ISO, 2015).

Por fim, o Shitsuke (senso de disciplina) consolida a implementacéo do 5S, transformando-

0 em um habito incorporado a rotina de trabalho. Essa etapa reforca a importancia do
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comprometimento de todos os niveis hierarquicos, garantindo que os padrdes estabelecidos sejam
mantidos e aprimorados continuamente (Juran, 1989).

Empresas que adotaram o 5S frequentemente relatam impactos positivos em indicadores-
chave de desempenho (KPIs), como aumento na produtividade, reducao de desperdicios, melhoria
na segurancga e maior satisfagdo dos colaboradores (Hirano, 1992). Esses resultados se refletem néo
apenas na operacgdo interna, mas também na percep¢do externa da organizacao, fortalecendo sua
reputacdo no mercado.

Além disso, a implementacdo do 5S prepara a empresa para iniciativas mais avancadas de
gestdo da qualidade, como o TQM e a certificacdo 1SO 9001, ao estabelecer um ambiente
organizado e disciplinado como base para processos mais robustos. Dessa forma, o 5S se consolida
como uma ferramenta essencial para empresas que buscam alcancar exceléncia operacional e
competitividade sustentavel.

De acordo com Bravo (2023), a implementagéo do 5S, em conjunto com outras ferramentas
de Lean Manufacturing, demonstrou ser eficaz para organizar e padronizar o ambiente de trabalho
em uma empresa do setor metallrgico. A pesquisa evidenciou que a metodologia ndo apenas
eliminou desperdicios, mas também contribuiu diretamente para a melhoria do fluxo de trabalho e
0 aumento da eficiéncia operacional. Esses resultados reforcam o papel do 5S como um componente

central na busca por produtividade e exceléncia nos processos empresariais.
2.12 ESTUDOS DE CASO SOBRE A IMPLEMENTACAO DO 5S

A implementacdo do 5S tem sido amplamente reconhecida em diversos setores industriais e
de servigos, destacando-se como uma ferramenta eficaz para a organizagdo, seguranca e eficiéncia
operacional. Por meio de estudos realizados em diferentes contextos, evidencia-se como 0s cinco
sensos podem transformar ambientes de trabalho, promover mudancgas culturais e impactar
positivamente os resultados organizacionais.

No setor automotivo, a aplicacdo do 5S em oficinas mecénicas demonstrou melhorias
significativas na organizacéo e na eficiéncia operacional. A metodologia também contribuiu para a
reducdo de riscos e aumento da seguranca no ambiente de trabalho, favorecendo a produtividade
geral das equipes envolvidas (LOBO et al., 2023). Esses resultados reforgam o papel do 5S na
criacdo de ambientes mais seguros e organizados, especialmente em &reas com alta complexidade

operacional.



18

No setor alimenticio, empresas que adotaram o 5S observaram beneficios como maior
produtividade, reducdo de tempos produtivos e otimizacdo do ambiente de trabalho. A
sistematizacdo promovida pela metodologia permitiu maior controle sobre 0s processos e
alinhamento com requisitos de qualidade especificos do setor (GASPARINO; NAGATA;
RIBEIRO, 2018). Essas melhorias ilustram como a aplicagdo da metodologia pode atender as
demandas regulatorias e de mercado, frequentemente rigorosas no setor.

Ja no setor moveleiro, a aplicacdo do 5S resultou em avancos como aumento da qualidade
dos produtos finais, melhor utilizacdo do espaco fisico e maior aproveitamento de matéria-prima.
Essas melhorias foram diretamente associadas a organizacdo e a eliminacdo de desperdicios,
caracteristicas centrais da filosofia 5S (MENDONCA et al., 2023).

Segundo Hirano (1995), o sucesso da implementacdo do 5S depende de fatores como o
envolvimento da lideranca, treinamentos eficazes e 0 acompanhamento continuo dos resultados.
Além disso, Campos (1992) destaca que empresas que monitoram regularmente indicadores de
desempenho conseguem sustentar os beneficios obtidos, integrando o 5S como parte essencial de
sua cultura organizacional, alinhando-se ao conceito de melhoria continua, como enfatizado por
IMALI (1986).

O estudo de caso realizado por Henrique e Santos (2022) demonstrou que a aplicacdo da
filosofia Lean Manufacturing, incluindo ferramentas como 5S e Mapeamento de Fluxo de Valor
(MFV), proporcionou melhorias significativas na organizacgdo, reducdo de desperdicios e aumento
da eficiéncia produtiva em uma indudstria de embalagens metélicas. Os resultados destacaram uma
potencial reducdo de 70% no tempo de setup e 32% no excesso de materiais em estoque,
evidenciando o impacto positivo da metodologia enxuta no desempenho operacional.

Estudos mais recentes também reforcam a relevancia do 5S como base para a ado¢éo de
praticas mais avancadas de gestdo. De acordo com Criséstomo e Jiménez (2021), a aplicacdo das
metodologias de Lean Manufacturing, como o 5S e o Kaizen, foi fundamental para solucionar
problemas de baixa produtividade em uma empresa manufatureira. O estudo evidenciou que o 5S
contribuiu significativamente para a organizacdo do ambiente de trabalho, reducéo de desperdicios

e otimizacg&o do fluxo de materiais, resultando em melhorias tangiveis na eficiéncia operacional.
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3 DESCRICAO DA EMPRESA
3.1 HISTORICO DA EMPRESA INDUTAR

A Indutar Tecno Metal é uma empresa familiar, fundada em 1998, com inicio de operacgdes
voltadas para a fabricacdo de pecas e componentes destinados a atender as demandas do mercado
regional no setor metalmecanico. Em 2008, a empresa conquistou a certificagdo 1SO 9001:2000, um
marco significativo que atesta seu compromisso com a qualidade exigida por seus clientes e a
implementacdo de praticas de gestdo estruturadas. Esse reconhecimento reforcou a posicdo da
Indutar como referéncia no mercado, ampliando sua credibilidade junto a clientes e parceiros.

Em 2015, em um movimento estratégico de diversificacdo, a Indutar investiu em uma linha
prépria de implementos agricolas, posicionando-se como uma marca inovadora e alinhada as
necessidades do setor. Esse investimento marcou um divisor de dguas para a empresa, que expandiu
sua atuacdo para o mercado nacional e internacional.

O espirito empreendedor dos proprietérios, Sr. Airton Stadtlober e Sra. Maria Magali da
Silva Stadtlober, foi essencial para o crescimento e desenvolvimento da empresa no mercado. Eles
dedicaram-se a inovacdo continua, ao investimento em tecnologia de producdo e ao
desenvolvimento de talentos internos, criando um ambiente propicio a exceléncia e alinhando a
cultura e as metas da empresa a um propdsito sustentavel.

Atualmente, o parque fabril da Indutar ocupa mais de 50.000 m?, conforme ilustrado na
Figura 2 - Parque fabril da Indutar. Equipado com tecnologia de ponta, o parque inclui modernas
linhas de producédo e areas de pesquisa e desenvolvimento que permitem a criacdo de solucdes
personalizadas para clientes de diferentes segmentos. O propdsito da empresa € proporcionar ao
agricultor funcionalidade, tecnologia e suporte, garantindo que o setor agricola permaneca um dos

principais pilares da economia mundial.
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Figura 2 - Parque fabril da Indutar

Fonte: Indutar, 2024.

A Indutar Tecno Metal é especializada na fabricacdo de pecas, componentes e maquinas,
utilizando processos como corte, dobra, estampagem e usinagem. A empresa também realiza
soldagem e montagem de componentes, além de oferecer tratamentos de superficie, que incluem
pintura a po, e-coat, zincagem e pintura liquida.

A missdo da Indutar é "desenvolver produtos e processos inovadores de alto padrdo de
qualidade, gerando resultados sustentaveis para clientes, acionistas e colaboradores". Sua visdo é
"ser reconhecida pela qualidade, comprometimento e inovacdo". Os valores que guiam a empresa
incluem "foco no cliente, comprometimento, resultados, qualidade, inovacdo, ética e
sustentabilidade”.

A Indutar Tecno Metal destaca-se na producdo de equipamentos agricolas inovadores e de
alta qualidade, projetados para otimizar a eficiéncia das operagdes no campo, tais como: Plataforma
de milho - MAGNA, Rolo faca - KATRINA, Carreta agricola graneleira - APPOIO, Plaina
niveladora - NIVELLA, Reparador de rastro de pivd - RRP 2000 e o DESTROYER como € possivel
observar na Tabela 1 - Produtos Indutar:



Tabela 1 - Produtos Indutar
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Plataforma de
milho MAGNA
HIGHER

Répida, leve e robusta, com um
novo conceito que pode
revolucionar a colheita de

milho.

Rolo faca
KATRINA

Rolo faca evoluido com
sistema de  acionamento
hidraulico, facil deslocamento e
operacéo, baixo custo
operacional e necessidade de

apenas um operador.

Carreta graneleira
APPOIO

Projetadas para otimizar a
logistica no plantio e na
colheita,  oferecendo  alta

performance.

Reparador de
Rastro de Piv0
RRP 2000

Reparador de rastro de pivo que
corrige erosfes e rastros do
pivd em uma Unica operacao,
proporcionando agilidade,
economia de combustivel e

qualidade operacional.

Plaina NIVELLA

Equipamento para trabalhos de
superficie do solo, recuperacao
de estradas, corregdo de
ondulagbes e construcdo de

canais escoadouros.

Rolo faca
DESTROYER

Rolo faca auto transportavel
desenvolvido para destruir a
soqueira do algodéo, reduzindo
0 uso de  defensivos,
melhorando o proximo plantio

e facilitando a colheita.

Fonte: O autor, 2024.




22

3.2 ESTRUTURA ORGANIZACIONAL

A Indutar Tecno Metal conta com mais de 400 funcionarios, organizados de forma
hierarquica para garantir a eficiéncia nas operacdes e o alinhamento com o0s objetivos estratégicos
da empresa. A estrutura organizacional da Indutar é bem definida, com a lideranca centralizada na
familia fundadora e diretores que supervisionam as diversas areas funcionais da empresa.

Direcao:

A direcdo da Indutar é formada pelos fundadores Sr. Airton Stadtlober e Sra. Maria Magali
da Silva Stadtlober, juntamente com seus filhos Airton Stadtlober Junior e Henrique Stadtlober, que
ocupam cargos de lideranca estratégica. Juntos, eles sdo responsaveis pela defini¢do das diretrizes
e metas de longo prazo da empresa. Ao lado da direcdo, o Diretor Industrial, Jodo Gabriel Stamm,
supervisiona as operacdes industriais, liderando a implementacdo de processos produtivos eficientes
e assegurando que as metas de producdo sejam cumpridas.

Geréncia:

Abaixo da direcdo, a geréncia ¢ composta por diversos profissionais responsaveis por
coordenar as operacdes em suas respectivas areas. Cada gerente supervisiona um conjunto de
operacdes, garantindo que todos os departamentos funcionem de acordo com as diretrizes
estratégicas e 0s objetivos da empresa. As principais areas de geréncia incluem TI, Suprimentos,
Manutengdo, PCP, Qualidade, Engenharia de Processos, Engenharia de Produto, Comercial,
Recursos Humanos e Producéo.

Coordenadores:

Os coordenadores sdo responsaveis por implementar as decisdes estratégicas e garantir a
execucao das atividades diarias. Eles sdo intermediarios entre 0s gerentes e as equipes operacionais,
coordenando 0s processos em suas areas e assegurando que as operacdes estejam alinhadas aos
padrdes estabelecidos. O papel dos coordenadores € fundamental na aplicacdo dos processos de
melhoria continua, como o sistema 5S, em todas as areas de producao e suporte.

Lideres:

Os lideres supervisionam as equipes e garantem que as tarefas sejam realizadas de acordo
com os padrdes de qualidade e eficiéncia. Eles desempenham um papel chave na implementacéao
pratica dos processos e na motivacao das equipes para atingir as metas estabelecidas. A lideranca
de equipes é essencial para garantir o bom funcionamento dos processos diarios e a adesdo aos

sistemas de gestdo da qualidade, como o 5S.
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3.3  SITUACAO ATUAL E DIAGNOSTICO INICIAL

A Indutar Tecno Metal reconhecida por sua capacidade produtiva e pela qualidade de seus
produtos, enfrenta desafios tipicos de uma empresa em expansao, especialmente no que diz respeito
a organizacdo de processos, otimizacdo de recursos e reducdo de desperdicios. Para garantir a
continuidade do crescimento e a manutencdo da competitividade no mercado, foi essencial realizar
uma analise aprofundada da situac&o atual e identificar areas que necessitam de melhorias.

Os principais desafios identificados foram:

o Falta de organizacdo no ambiente de trabalho: Em algumas areas da producao, o
espaco estava desorganizado, com materiais e ferramentas mal armazenados, o que resultava em
perda de tempo na busca por itens necessarios para o trabalho. 1sso também gerava um ambiente de
trabalho visualmente poluido, o que impactava na moral dos funcionarios;

o Actmulo de estoque e materiais desnecessarios: O excesso de materiais armazenados
sem critérios claros dificultava a circulacdo eficiente de produtos e insumos. A falta de controle
sobre os itens armazenados gerava desperdicios e aumentava 0s custos operacionais;

o Problemas de seguranca e ergonomia: Algumas areas apresentavam riscos a
seguranca dos colaboradores devido a desorganizacdo e a falta de sinalizacdo. Além disso, havia
problemas ergonémicos em postos de trabalho, 0o que impactava na salde e no bem-estar dos

funcionérios.
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4 METODOLOGIA

4.1 METODOS DE PESQUISA UTILIZADOS

Na fase inicial do projeto, adotaram-se métodos de pesquisa qualitativa e quantitativa para
entender a situacdo atual da Indutar Tecno Metal e identificar as areas que necessitavam de
melhorias durante o periodo de janeiro de 2024. Os métodos de pesquisa foram projetados para
envolver os colaboradores, analisar os processos existentes e obter dados que possibilitassem a

criacdo de um plano de acdo detalhado.

4.1.1 Observacao In Loco

A observacdo direta foi realizada nas diversas areas da empresa, incluindo producéo,
logistica e armazenamento. Essa abordagem permitiu identificar pontos criticos, como a
desorganizacao dos espacos, o0 acumulo de materiais e a falta de eficiéncia nos fluxos de trabalho.
A observacdo também foi Gtil para compreender a interacdo entre os colaboradores e 0s processos

existentes.

4.1.2 Aplicacdo de Questionarios e Checklists

Questionarios foram aplicados aos colaboradores de diferentes niveis hierarquicos para
identificar suas percepc¢des sobre a organizacdo do ambiente de trabalho, a eficiéncia dos processos
e 0s aspectos relacionados a seguranca. Também foram utilizados checklists de avaliacdo, focados
em pontos como a organizagdo de ferramentas e materiais, a limpeza das &reas e a padronizacdo dos

procedimentos operacionais.

4.1.3 Entrevistas com Lideres e Colaboradores

Foram realizadas entrevistas com lideres de equipe e colaboradores-chave de cada setor para
entender suas dificuldades e sugestdes de melhoria. As entrevistas permitiram obter informacdes
qualitativas que complementaram os dados quantitativos, fornecendo uma visdo mais detalhada

sobre os desafios enfrentados pelos funcionarios no dia a dia.
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4.2 DIAGNOSTICO INICIAL

O diagndstico inicial consistiu na realizacdo de visitas e observagdes in loco nas areas
produtivas da empresa, incluindo a producdo, o estoque e a logistica, com o objetivo de identificar
problemas relacionados a organizacdo fisica do ambiente de trabalho, gestdo e fluxo de materiais,
acumulo de pecas, armazenamento inadequado de equipamentos e falta de padronizagdo. Essa etapa
utilizou ferramentas qualitativas e quantitativas para mapear areas criticas e priorizar acbes de

melhoria. As ferramentas utilizadas foram:

o Entrevistas com lideres e colaboradores conforme 8.3 ROTEIRO DE
ENTREVISTA: DIAGNOSTICO INICIAL PARA IMPLEMENTACAO DO 5S;

) Questionarios aplicados aos colaboradores, conforme 8.4 QUESTIONARIO:
IMPLEMENTACAO DO 5S;

o Checklists de avaliagio conforme 8.5 CHECKLIST DE AVALIACAO INICIAL 5S.

o Registros fotograficos: Como parte do diagndstico inicial, foram realizadas
fotografias das condicBes dos setores avaliados, com o objetivo de documentar visualmente os
problemas encontrados e fornecer uma base comparativa para monitorar as melhorias ao longo do
projeto. Essas imagens foram fundamentais para identificar os principais pontos criticos e orientar
as acOes de implementacdo do 5S.

Os registros fotograficos destacaram as seguintes situacdes: Diversas ferramentas estavam
dispersas em bancadas e pisos, dificultando sua localizacdo e aumentando o tempo necessario para
a execucdo das tarefas. Essa desorganizacdo ndo apenas impactava a eficiéncia operacional, mas
também representava um risco a seguranca dos colaboradores, devido a possibilidade de acidentes

por quedas. Pode-se observar na Figura 3 - Ferramentas espalhadas sem locais definidos:
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Figura 3 - Ferramentas espalhadas
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Fonte: O autor, 2024.

Nas areas produtivas, foi constatado um volume significativo de materiais armazenados sem
critérios claros. Esses materiais, frequentemente obsoletos ou inutilizados, ocupavam espaco valioso
e dificultavam a circulacdo eficiente de pessoas e equipamentos. Além disso, esse acimulo
contribuia para a poluicdo visual e para um ambiente de trabalho menos organizado e funcional.

Pode-se observar na Figura 4 - Acumulo de materiais desnecessarios em areas produtivas.

Figura 4 - Acimulo de materiais desnecessarios

Fonte: O autor, 2024.
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A auséncia de demarcacBes visuais claras nas areas de trabalho foi outro ponto critico
identificado. Isso gerava confusdo quanto a disposicdo de materiais, equipamentos e locais de
circulacdo, aumentando a probabilidade de erros operacionais e incidentes. Essa falta de sinalizagédo
comprometeu a fluidez das operacdes. Pode-se observar na Figura 5 - Falta de demarcacdes claras,

a falta de demarcacdao nas areas produtivas.

Flgura 5 - Falta de demarcagoes claras

—

HMWH ‘Mﬁ'ﬁ:}&m';’ i il

B

lL'

Fonte: O autor, 2024.

Os locais de armazenamento apresentavam problemas significativos de organizacdo, como
a auséncia de etiquetagem, empilhamento inadequado e falta de segregacéo por tipo de item. Isso
dificultava o acesso aos materiais necessarios, resultando em atrasos e perdas de produtividade.
Além disso, a desordem aumentava os riscos de danos aos itens armazenados e dificultava o controle

de inventario. Pode-se observar na Figura 6 - Espacos de armazenamento desorganizados.
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Figura 6 - Espagos de armazenamento desorganizados
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Fonte: O autor, 2024.

4.3 PLANO DE IMPLEMENTACAO DO SISTEMA 5S

A implementacdo do 5S foi planejada de forma estruturada, comecando com a
conscientizacdo e treinamento dos colaboradores, seguido pela aplicacdo gradual de cada um dos
cinco sensos, conforme descrito a seguir:

O processo iniciou em janeiro, com reunides realizadas com a geréncia e os lideres de equipe,
com o objetivo de apresentar o conceito do 5S, seus beneficios e a importancia de sua
implementacdo. Durante esses encontros, foi explicado que o 5S é um sistema de organizagdo do
ambiente de trabalho que contribui para otimizar a produtividade, mantendo um espago ordenado e
eficiente. Além disso, destacou-se que o 5S é um ciclo continuo de melhoria, essencial para
assegurar a sustentacdo de seus beneficios ao longo do tempo e incentivar a busca constante por
melhorias nas operacdes. O 5S promove uma cultura de melhoria continua e disciplina, envolvendo
todos os colaboradores na manutencdo dos padrdes estabelecidos. Foi definida a Instrucdo de
Trabalho estabelecendo o marco inicial do processo e considerando o sistema 5S oficialmente

implementado a partir desse ponto.
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Durante as reunides, também foram discutidos os beneficios que a implementacdo do
programa traz para a empresa, como: 0 aumento da produtividade, uma vez que a redugéo do tempo
gasto na busca por ferramentas e materiais € otimizada pelo fluxo de trabalho; a melhoria da
qualidade, ja que ambientes organizados e limpos ajudam a minimizar erros e defeitos nos produtos;
a seguranca, com a diminuicgdo dos riscos de acidentes ao manter as areas de trabalho limpas e bem
organizadas; e a elevacdo da moral dos funcionérios, pois um ambiente mais organizado e seguro
contribui para maior satisfacdo e engajamento dos colaboradores.

Em seguida, foram conduzidas sessfes de treinamento para os colaboradores, abordando os
principios do 5S, como ilustrado na Figura 7 - 5S, e explicando como cada um deles contribui para

a melhoria do ambiente de trabalho.

Figura 7 - 5S
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Fonte: Labvantage, 2024.

4.3.1 Aplicagéo do 5S na Indutar

Com o conhecimento adquirido sobre a ferramenta 5S, foi elaborada uma instrugdo de

trabalho que descreve o padréo a ser seguido. Apos a definicdo desse padrdo, iniciou-se a aplicacdo
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no setor piloto. Ap6s a implementacdo, validagédo e aprovacgdo pela direcdo, o processo foi ajustado
e expandido para os demais setores, conforme necessario.

Foi criado um modelo padrdo de etiquetas para ser utilizado em todas as situacfes de
estocagem, com o objetivo de melhorar a organizacéo e a eficiéncia no armazenamento de itens. O
modelo inclui informagfes essenciais, como: cddigo do produto, prateleira, vao, a logomarca da
Indutar e, sempre que possivel, uma imagem do item como mostrado na Figura 8 - Padrdo de
etiquetas. O formato e o design das etiquetas foram padronizados para garantir clareza e
uniformidade, facilitando a identificacdo rapida e precisa dos itens armazenados. As etiquetas sao
impressas em folha de oficio e plastificadas, garantindo resisténcia as condi¢fes ambientais tipicas

nos locais de armazenamento.

Figura 8 - Padrdo de etiquetas
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Fonte: O autor, 2024.

Na Figura 9 - Padréo de etiquetas adotado na fabrica pode-se observar o modelo adotado na
fabrica, que exemplifica uma etiqueta utilizada para identificar as pecas produzidas e estocadas pela

empresa.
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Figura 9 - Padrdo de etiquetas adotado na fabrica
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Fonte: O autor, 2024.

Na Figura 10 - Area identificada com etiquetas padrdo, é possivel ver a organiza¢do do
ambiente, onde todos os itens estdo devidamente identificados por etiquetas.

Figura 10 - Area identificada com etiquetas padrao

Fonte: O autor, 2024.

As demarcacOes de ferramentas, embalagens e areas de trabalho devem ser feitas com um
contorno amarelo nas extremidades, a fim de garantir clareza e organizacdo. Esse contorno facilita

a identificacdo rapida e precisa dos itens e locais designados, contribuindo para um ambiente de



32

trabalho mais seguro e eficiente. Na Figura 11 - Demarcacdo da area, pode-se observar um exemplo
dessa pratica, onde as &reas sdo claramente demarcadas com linhas amarelas, destacando a

localizagdo especifica das embalagens dentro do espaco de trabalho.

Figura 11 - Demarcacdo da area
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Fonte: O autor, 2024.

As demarcacOes de materia-prima devem ser feitas com um contorno azul nas extremidades,
a fim de garantir visibilidade e organizacéo. Esse contorno facilita a localizacédo rapida e precisa dos
materiais, contribuindo para um ambiente de trabalho mais ordenado e seguro.

Na Figura 12 - Demarcacao de matéria prima, € possivel observar um exemplo dessa pratica,
onde as areas sao claramente demarcadas com linhas azuis, destacando a localizacao especifica da

matéria-prima no espaco de trabalho.

Figura 12 - Demarcagdo de matéria prima

Fonte: O autor, 2024.
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A identificacdo do sentido dos fluxos é essencial para a organizacao eficiente das operagdes
em qualquer ambiente de trabalho. Para garantir essa clareza, adotou-se o uso de setas distintas, com
a cor amarela representando os fluxos dos processos do setor e a cor azul para a entrada de matéria-
prima. Essas setas sdo aplicadas conforme um padrao previamente estabelecido, conforme ilustrado

na Figura 13 - Sentido dos fluxos.

Figura 13 - Sentido dos fluxos
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Fonte: O autor, 2024.

A seta de cor amarela indica o direcionamento dos fluxos relacionados aos processos dentro
do setor, enquanto a cor azul € utilizada para destacar os movimentos relativos a matéria-prima ao

longo do processo produtivo conforme ilustra a Figura 14 - Sentido dos fluxos na area.

Figura 14 - Sentido dos fluxos na area

Fonte: O autor, 2024.
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A padronizacdo no uso das setas ndo apenas facilita a visualizacdo e a compreensdo dos
fluxos dentro do ambiente de trabalho, mas também melhora a seguranca e a eficiéncia operacional.
Ao adotar esse método, os colaboradores conseguem identificar rapidamente o caminho correto,
minimizando erros e otimizando o fluxo de trabalho de maneira organizada e segura.

A éarea de trabalho e os computadores da fabrica devem ser mantidos limpos e organizados
para garantir uma operaco eficiente. E fundamental evitar o armazenamento de objetos pessoais
fora dos locais designados, a fim de preservar um ambiente de trabalho seguro e profissional. O
padrdo definido para os computadores da fabrica esté representado na Figura 15 - Padrdo definido

para computadores da fabrica.

Figura 15 - Padréo definido para computadores da fabrica

Fonte: O autor, 2024.

Na implementacdo do método 5S, também foi incorporada a avaliacdo da utilizagdo das
instrugdes de trabalho, ordens de fabricacdo e procedimentos para a execucdo das tarefas. Essa
avaliagdo considera a disponibilidade dos documentos necessarios, o fluxo correto das informacdes
e a atualizacdo adequada dos mesmaos.

O dominio das instrucdes de trabalho pelo operador € essencial para garantir a consisténcia
e a qualidade dos produtos ou servigos, promover a seguranca no ambiente de trabalho, melhorar a
eficiéncia operacional, assegurar a conformidade com normas e regulamentos, incentivar o

desenvolvimento profissional e reduzir desperdicios. O operador deve conhecer as instrucdes de
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trabalho e saber onde a documentacdo esta localizada, garantindo que possa acessa-la facilmente
sempre que necessario, para realizar suas atividades de forma consistente, segura e eficiente. A
documentacdo pode estar disponivel tanto fisicamente quanto de forma eletronica. A Figura 16 -

Modelo de instrucdo de trabalho mostra o cabecalho de uma instrucdo de trabalho utilizada na

fabrica.
Figura 16 - Modelo de instrucéo de trabalho
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Aprovado por Sidnei Schwambach 25/11/2024
Revisao Data Descricao da revisao
10 25/11/2024 | Acrescentado ITP-161, RQ-021 e RQ-341.

Fonte: O autor, 2024.

Assim como as instrucdes de trabalho, também foi incorporada a avaliacdo da execucéo,
utilizacdo e atualizacdo da manutencdo autdnoma. Isso garante que 0s operadores estejam
familiarizados com os procedimentos de manutencdo das maquinas, realizem as atividades de forma
adequada e eficiente, saibam localizar a documentacdo necessaria e assegurem o preenchimento
adequado dos registros para comprovar a realizacdo da manutencdo. Um exemplo de manutencéo

autdbnoma pode ser observado na Figura 17 - Exemplo de manutencdo autdnoma.



Figura 17 - Exemplo de manutengdo autbnoma
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A Figura 18 - Manutengdo autdbnoma preenchida mostra um formulario de manutencéo

autdbnoma corretamente preenchido, evidenciando o compromisso dos operadores com a execugédo

precisa e eficiente das atividades de manutencdo. O documento detalha as tarefas realizadas e a data

de sua execucdo. Esse registro é essencial para garantir a conformidade com os padrées de qualidade
e seguranca, sendo atualizado diariamente.

Figura 18 - Manutenc¢do autbnoma preenchida
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A érea de trabalho da féabrica deve estar devidamente identificada em relacdo ao posto
operacional, seguindo o modelo de placas definido, mantendo-se organizada e limpa, conforme a
Figura 19 - Placas de identificacéo.

Figura 19 - Placas de identificacio
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AO BEBER SEU CAFE.
DESCARTE O COPO
NA UXERA
o e—

Para garantir a eficiéncia operacional e a seguranca no ambiente de trabalho, € essencial
que as maquinas estejam sempre limpas, organizadas e livres de obstru¢des. Cada equipamento deve
ser corretamente identificado pela equipe de manutencdo, com todas as informacfes pertinentes

7

registradas no sistema. Além disso, é importante que as maquinas possuam um adesivo de
criticidade, que indique a prioridade de manutencdo com base em um modelo preestabelecido. Esse
adesivo permite a identificacdo rapida das maquinas que necessitam de atencdo urgente,
assegurando que os processos de manutencdo sejam realizados de forma eficaz e conforme as
necessidades operacionais, como ilustrado na

Figura 20 - Adesivo de criticidade.

Figura 20 - Adesivo de criticidade
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Fonte: O autor, 2024.
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Para garantir a qualidade e a organizacdo no ambiente de trabalho, é fundamental tratar os
itens ndo conformes com rigor. Esses itens devem ser claramente identificados por uma etiqueta
vermelha, indicando sua ndo conformidade. Além disso, devem ser armazenados em uma caixa
especifica para pecas ndo conformes, a qual deve ser mantida sempre limpa e organizada conforme
a Figura 21 - Caixa para pecas ndo conformes. Esse procedimento assegura que os itens defeituosos
ndo sejam confundidos com os aprovados, prevenindo retrabalho e desperdicio.

Figura 21 - Caixa para pegas ndo conformes

Fonte: O autor, 2024.

Padronizar as lixeiras de acordo com o tipo de material descartado € uma medida essencial
para promover a sustentabilidade ambiental. As lixeiras devem ser padronizadas de acordo com o
tipo de material descartado. A padronizacdo deve ser feita da seguinte forma: vermelho para lixo
plastico, azul para papel, preto para ndo reciclavel e marrom para lixo organico. Cada lixeira deve
seguir essa codificacdo de cores no recipiente, na estrutura e no adesivo, conforme ilustrado na
Figura 22 - Padrdo de lixeiras. Isso garante que todos os colaboradores possam identificar facilmente
a lixeira correta para cada tipo de residuo, reduzindo a contaminacdo dos materiais reciclaveis e

facilitando o processo de coleta e reciclagem.
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Figura 22 - Padréo de lixeiras

Fonte: O autor, 2024.

Implementar essa padronizagdo demonstrou 0 compromisso da empresa com praticas
sustentaveis e com a responsabilidade ambiental, criando um ambiente de trabalho mais limpo e

organizado.
4.4 TREINAMENTOS E CAPACITACAO

Foram realizados treinamentos com os colaboradores em todas as etapas do 5S, com foco
em conscientizacdo sobre a importancia de cada senso e como aplica-los no dia a dia. Os
treinamentos incluiram workshops praticos, reunides, consultorias e visitas a outras empresas que

ja utilizam o 5S como benchmarking.

4.5 COLETA DE DADOS E MONITORAMENTO

A coleta de dados e o monitoramento da implementacdo do 5S na Indutar foi realizado de
forma estruturada, por meio de auditorias internas mensais, realizadas pelos colaboradores do setor
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da Qualidade. Essas auditorias tiveram o objetivo de verificar o cumprimento dos cinco sensos do
5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke) em todas as &reas produtivas da empresa, avaliando a
aderéncia das equipes aos novos padrdes estabelecidos e a manutencao das praticas de organizacao
e limpeza implementadas.

Os indicadores de desempenho da implementacdo foram atualizados mensalmente,
permitindo uma anélise comparativa dos resultados obtidos com o diagndstico inicial. Para garantir
a melhoria continua do sistema, foram realizadas reunides mensais com as equipes envolvidas, nas
quais os resultados das auditorias eram apresentados e discutidos. Essas reunides permitiram
identificar pontos de melhoria e definir agfes corretivas e preventivas.

Durante as auditorias, foram utilizadas ferramentas como formuléario e instrucéo de trabalho
(8.1 INSTRUCAO DE TRABALHO DO SISTEMA 5S), além de registros fotograficos que
documentaram a evolucédo do ambiente de trabalho ao longo do tempo.

A Figura 23 - Exemplo do questionario aplicado na auditoria destaca a avaliagdo de um item
especifico: o uso correto de etiquetas.

Figura 23 - Exemplo do questionéario aplicado na auditoria

Qual a nota € atribuida para a etiqueta padréo: *

&
CODIGO
n
11804600044R/00
°
S
PRATELEIRA 1 Vg D -::\
 J

{:} 10 - Todos os itens estdo identificados com a etiqueta padréo.
() 7-Apenas um item esta identificado errado.

() 4- Apenas um item néo esta identificado.

[:} 0 - Néo esta identificado ou esta sem identificagdo padréo.

—~, MN&o se aplica: Corte, Dobra, Estamparia, Pintura P, Pintura Liquida, Zincagem,

~ Calandra, Expedicdo Produto Préprio.

Fonte: O autor, 2024.
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O modelo padréo de etiquetas, desenvolvido conforme descrito anteriormente, foi auditado
por meio de formularios para verificar se 0s setores estavam utilizando as etiquetas de acordo com
os padrdes estabelecidos na Instrucdo de Trabalho. Além disso, o formulario utilizado nas auditorias
detalha os critérios avaliados e a pontuacdo atribuida conforme 8.2 FORMULARIO DE
AUDITORIAS.

4.6 FERRAMENTAS E INDICADORES DE DESEMPENHO (KPIS)

Os indicadores de desempenho (KPIs) monitorados durante a implementacdo foram
essenciais para avaliar o progresso e 0 sucesso das agdes. Esses indicadores permitiram avaliar
aspectos como produtividade, qualidade, seguranca e engajamento dos colaboradores, fornecendo
uma base objetiva para analise das melhorias realizadas.

Os KPIs quantitativos foram complementados pelas notas das auditorias internas realizadas
mensalmente. Essas auditorias verificaram a adesé@o dos setores aos padrdes estabelecidos, como 0
uso adequado de etiquetas, organizacao das areas de trabalho e conformidade com os principios do
5S. As notas das auditorias foram utilizadas como métricas comparativas ao longo do tempo,
evidenciando a evoluc¢éo do sistema e identificando areas que necessitavam de reforco ou ajustes.

Além dos indicadores quantitativos, foram registrados KPIs qualitativos, como fotografias
comparativas do "antes” e "depois”, que ajudaram a ilustrar visualmente as melhorias realizadas.
Essas imagens ajudaram a evidenciar as transformacdes e facilitaram a analise das mudancas ao
longo do processo.

Juntos, esses indicadores quantitativos e qualitativos proporcionaram uma visao abrangente
e precisa do impacto da implementacdo, permitindo ajustes continuos e o alcance das metas de

melhoria.
4.7 KPIS QUALITATIVOS

Os KPIs qualitativos desempenharam um papel fundamental na analise das transformacdes
geradas pela implementacdo do sistema 5S. Esses indicadores foram utilizados para capturar
melhorias ndo apenas mensuraveis numericamente, mas também perceptiveis visualmente no

ambiente de trabalho.
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Um dos principais métodos utilizados foi o registro fotografico, com imagens do "antes" e
"depois"”. Essas fotos ilustraram claramente as mudancas realizadas, como a organizagdo das areas,
a limpeza do ambiente e a disposicdo dos materiais, facilitando a comparacdo visual e a

demonstracédo de progresso.

4.8 KPIS QUANTITATIVOS

Os KPIs quantitativos foram essenciais para medir o progresso de maneira objetiva, com
base em dados monitorados ao longo de periodos iguais para garantir comparabilidade. A analise
desses indicadores possibilitou o ajuste das acGes conforme necessario, promovendo maior eficacia

na implementacéo.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

Nesse tdpico apresenta-se 0s resultados obtidos com a implementagéo do sistema 5S na Indutar
e discute-se sua contribuicdo para o alcance efetivo dos objetivos estabelecidos.

A analise dos dados coletados, comparados a situacdo inicial, possibilita uma visdo clara das
mudangas promovidas nos aspectos de organizagédo, seguranca e eficiéncia do ambiente de trabalho.
Além disso, é evidenciado os beneficios praticos e culturais do 5S.

5.1  ANALISE DOS RESULTADOS DA IMPLEMENTACAO

A implementacdo do sistema 5S na Indutar trouxe mudancas significativas em todas as areas
avaliadas, refletindo diretamente na organizacgéo, identificacdo e do ambiente de trabalho. As etapas
do 5S foram aplicadas de forma estruturada, resultando em melhorias observaveis que foram
registradas por meio de indicadores qualitativos e quantitativos, além de registros fotograficos

comparativos do "antes" e "depois" conforme mencionados anteriormente neste trabalho.
5.2 COMPARACAO COM A SITUACAO INICIAL

Antes da implementacdo do 5S, a Indutar apresentava um ambiente de trabalho marcado pela
desorganizacao e falta de padronizacdo. As auditorias iniciais, realizadas no diagndstico, apontaram
uma pontuacdo de 0%, evidenciando a inexisténcia de praticas organizacionais alinhadas aos

principios do programa.

A partir da adocdo do 5S, os setores passaram a incorporar gradativamente melhorias, como a
identificacdo visual padrdo do adesivo de criticidade conforme ilustrado na Figura 24 - Antes X

Depois: Identificagéo visual do adesivo de criticidade do adesivo de criticidade.
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Figura 24 - Antes x Depois: Identificagéo visual do adesivo de criticidade

X DEPOIS

© e

CRITICIDADE

SFC003

Fonte: O autor, 2024.

A Figura 25 - Antes x Depois: Padronizacdo de placas de identificacdo ilustra a
transformac&o nas sinalizacGes de seguranca na Indutar ap6s a implementacéo do sistema 5S. No
lado esquerdo, observa-se a sinalizacdo utilizada antes da aplicacdo do programa, com textos e
elementos visuais desalinhados e de dificil leitura, comprometendo a clareza e a eficacia da

comunicagéo sobre os requisitos de seguranca.

Figura 25 - Antes x Depois: Padronizacdo de placas de identificacdo

ANTES X DEPOIS

SEGURANCA

USO OBRIGATORIO DE

USO OBRIGATORIO DE:

PERIGO

NAO ENTRE NA CELULA DE SOLDA.
EQUIPAMENTO COM PARTIDA
E PAUSA AUTOMATICA.

RISCO DE ACIDENTE

Fonte: O autor, 2024.
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Apobs a implementagcdo do 5S, como mostrado no lado direito, as sinalizagbes foram
padronizadas, utilizando fontes, cores e elementos visuais mais claros e organizados. A nova
comunicacdo reforca as mensagens de seguranca de forma objetiva e visualmente atraente,

garantindo melhor compreenséo e aderéncia as normas por parte dos colaboradores.

Na Figura 26 - Antes x Depois: Padronizagdo de lixeiras observa-se recipientes de coleta
seletiva dispostos de forma desorganizada, com etiquetas de identificacdo pouco padronizadas e
baixa uniformidade na apresentacdo, dificultando a correta separacdo dos materiais no lado esquerdo
(antes). Enquanto no lado direito (depois), apds a implementagdo do 5S, o sistema de coleta seletiva
foi padronizado, utilizando lixeiras de cores especificas para cada tipo de residuo (plastico, papel,
organico e ndo reciclavel), com identificacdo visual clara e bem posicionada. Além disso, 0s

recipientes foram organizados em suportes apropriados, otimizando o espaco e facilitando o acesso.

Figura 26 - Antes x Depois: Padronizagao de lixeiras

ANTES X
R

Fonte: O autor, 2024.



46

5.3 IMPACTO NAS AREAS DE PRODUCAO E QUALIDADE

A implementacdo do sistema 5S na Indutar trouxe impactos significativos nas areas de
producdo e qualidade, melhorando ndo apenas os processos internos, mas também os resultados
gerais da organizacdo. Essas melhorias foram impulsionadas pela organizagdo dos espacos,
padronizacdo de préaticas e maior engajamento dos colaboradores.

Com a aplicagdo das praticas do 5S, os processos relacionados a producdo, logistica interna
e externa se tornaram mais eficientes, resultando em melhorias nos prazos e na confiabilidade das

entregas. Entre os principais impactos observados, destacam-se:

o A reducédo no tempo de preparacéo de pedidos pois a organizacdo dos materiais e a
identificacdo visual clara permitiram uma maior agilidade na separacdo e movimentacao de itens.

o Melhoria nos prazos de entrega, em decorréncia da redugdo de gargalos nos
processos internos, os prazos de entrega aos clientes passaram a ser cumpridos de forma mais
consistente, aumentando a taxa de entregas realizadas dentro do prazo, destaca-se que, em julho, a
Indutar alcangou 95% de aderéncia ao plano de entregas, e em agosto atingiu 92% de aderéncia ao

plano de entregas evidenciando o impacto positivo das praticas do 5S.

A organizacao e padronizacdo promovidas pelo 5S tiveram reflexos diretos na qualidade dos
produtos, resultando em um aumento na conformidade dos itens entregues e em uma melhoria
significativa nos indices de satisfagéo do cliente. No inicio do ano, o indice de Partes Por Milh&o
(PPM) era significativamente alto, atingindo um pico de 2065 em janeiro. Esse valor refletia a
desorganizacao do ambiente de trabalho e falta de padronizacdo. Com a implementacdo das etapas
do 5S, observou-se uma reducdo consistente nos valores do PPM. Em maio, por exemplo, o indice
caiu para 56, evidenciando os primeiros resultados das a¢fes implementadas.

A meta estabelecida para 0 PPM na Indutar é de 820, o que significa que j& em maio 0s
indices registrados superaram amplamente as expectativas. Esse desempenho continuou a se
consolidar nos meses seguintes. Em julho, quando o indice de PPM atingiu 112, e agosto, com 41,
ficou evidente que a disciplina e a adesdo as praticas do 5S estavam consolidadas. Esses meses
coincidiram também com altos indices de aderéncia ao plano de entregas, refor¢ando a correlacéo
entre organizacdo interna e desempenho nos prazos.

Com maior eficiéncia e qualidade nos processos, houve uma redugéo expressiva nos indices

de reclamac0es, evidenciando o impacto positivo do 5S na percepcdo dos clientes, conforme
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demonstrado na Figura 27 - Indicador de produtos ndo conformes por pecas entregues (PPM) pelo
indicador de produtos ndo conformes (PPM).

Figura 27 - Indicador de produtos ndo conformes por pecas entregues (PPM)
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Fonte: O autor, 2024.

Além dos resultados tangiveis, o 5S fomentou uma mudanca cultural nas areas de producéo e
qualidade como maior engajamento dos colaboradores onde a participacao ativa no processo de
organizacdo e manutencdo do ambiente de trabalho aumentou a motivagdo e a sensacdo de
pertencimento. E também a conscientizacdo sobre melhoria continua, na qual o 5S reforcou a
importancia de manter os padrdes estabelecidos e buscar melhorias continuas, criando uma cultura
organizacional mais sélida.

Os resultados obtidos na Indutar estdo alinhados com estudos recentes. Pelegrini e Anschau
(2023), ao analisarem uma industria moveleira em Chapecd, observaram que o 5S promoveu
economia de materiais e reducdo de desperdicios, melhorando o desempenho produtivo e
organizacional. Oliveira (2021), por sua vez, destacou os impactos positivos do 5S na organizacdo
e na eficiéncia de uma industria metaldrgica de pequeno porte. Esses estudos corroboram os achados
da Indutar, reforcando que o 5S é uma ferramenta eficaz para a melhoria da produtividade e
qualidade.
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5.4  AVALIACAO DOS KPIS APOS A IMPLEMENTACAO DO 5S

A avaliacdo dos KPIs apds a implementacdo do sistema 5S é fundamental para verificar o
impacto das acOes realizadas no ambiente de trabalho. Com base nos meétodos definidos na
metodologia, foi possivel monitorar tanto os indicadores qualitativos quanto os quantitativos,
permitindo uma analise abrangente das transformacGes promovidas.

Nesta secédo, sdo apresentados e discutidos os resultados desses indicadores, destacando as
principais melhorias alcangadas e os desafios observados.

A Figura 28 - Almoxarifado: Antes x Depois apresenta o comparativo visual do setor de
almoxarifado, evidenciando as melhorias alcancadas com a aplicacdo do programa 5S. E possivel
observar a implementacao de um padréo de identificacédo eficiente, com etiquetas padronizadas que
facilitam a rastreabilidade e o controle de materiais. Além disso, a padronizacdo das areas de
armazenamento e a organizacao sistematica dos itens contribuem para a otimizacdo do espaco,
promovendo maior acessibilidade, agilidade nos processos e conformidade com os padrdes
estabelecidos.

Figura 28 - Almoxarifado: Antes x Depois

ALMOXARIFADO
DEPOIS

-

Fonte: O autor, 2024.
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A Figura 29 - Reposicdo: Antes x Depois representa o comparativo visual do setor de
reposigéo, evidenciando os avangos proporcionados pelo programa 5S. Verifica-se a adocdo de
praticas de organizacgdo visual, como sinalizacGes e etiquetas padronizadas, aléem da reorganizacéo

dos itens com base em critérios de acessibilidade e frequéncia de uso.

Figura 29 - Reposicédo: Antes x Depois
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Fonte: O autor, 2024.

As figuras acima representam o impacto visualmente positivo do 5S na organizacdo e
eficiéncia dos setores.

Dentre os indicadores monitorados, destaca-se a reducdo no numero de acidentes de
trabalho, conforme demonstrado na Figura 30 - Comparativo de acidentes 2023 x 2024, que

apresenta um comparativo entre 0s anos de 2023 e 2024.



2023

Figura 30 - Comparativo de acidentes 2023 x 2024
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Fonte: O autor, 2024.
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Olhos: 2
Pescogo: 0

Braco: 9

No periodo analisado, observa-se uma queda significativa no total de acidentes, com uma

reducdo percentual expressiva ao longo dos meses, conforme pode ser observado na Figura 31 -

Comparativo de acidentes 2023 x 2024 em nimeros absolutos.

Figura 31 - Comparativo de acidentes 2023 x 2024 em nimeros absolutos.
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Essa melhoria reflete os esfor¢cos da implementacdo do 5S, como organizagcdo dos espagos,
padronizacdo de préaticas e melhorias na identificacdo e sinalizacdo das placas, que contribuiram
para a criacio de um ambiente mais seguro. E importante destacar que a reducdo nos acidentes
também contou com o suporte de outros programas paralelos e treinamentos em seguranga.

O KPI quantitativo das auditorias de 5S foi um dos principais indicadores utilizados para
acompanhar a evolugdo da implementacdo do programa e avaliar o grau de adesdo das areas
auditadas aos principios do 5S. Os resultados dessas auditorias demonstraram um progresso
significativo ao longo do periodo de implementacéo.

A Figura 32 - Pontuacdo da auditoria: Expedic@o Terceiros ilustra a evolucdo do setor de
Expedicdo Terceiros durante as auditorias de 5S, destacando o crescimento consistente das
pontuacdes e o impacto direto das melhorias implementadas. Ao atingir pontuacdo superior a 90%,

0 setor se tornou referéncia interna para outras areas.

Figura 32 - Pontuacdo da auditoria: Expedigéo Terceiros
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Fonte: O autor, 2024.

No inicio do ano, em janeiro, o setor possuia um indice de 0%, refletindo o estagio inicial
de implantacéo das préaticas. Em fevereiro, a primeira auditoria registrou uma pontuacéo de 17%,
evidenciando os esforgos iniciais de adequacao ao sistema.

Com o avanco das acOes de treinamento e padronizagéo, o setor alcancou 35% em marco,

30% em abril, e 29% em maio, apresentando uma leve oscilacdo, mas mantendo progressos
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graduais. A partir de junho e julho, a pontuagéo subiu para 72%, marcando um ponto em que as
praticas do 5S comegaram a se consolidar efetivamente.

Nos meses seguintes, 0 setor manteve uma crescente: 84% em agosto, 90% em setembro,
98% em outubro, e atingiu a exceléncia com 100% em novembro, destacando-se como um exemplo
de adesdo plena aos principios do 5S.

Essa evolucgdo reflete o impacto das agdes estruturadas, como a organizacao das areas de
trabalho, padronizacéo de processos e maior engajamento dos colaboradores. O grafico acima ilustra
claramente a trajetoria do setor, consolidando sua posicdo como um modelo de boas praticas e
eficiéncia no ambiente de trabalho.

A Figura 33 - Pontuacdo da auditoria: Reposicdo representa o progresso do setor de
reposicdo, estruturado em maio de 2024. A primeira auditoria, realizada em junho, registrou um
indicador inicial de 0%, refletindo o estagio inicial de implementacéo das praticas do 5S. A partir
de julho, com a adocgéo progressiva das acOes de organizagdo e adequacédo, o setor alcangou sua
primeira pontuagdo de 9%, sinalizando o inicio do alinhamento com os padrdes estabelecidos.

Figura 33 - Pontuacdo da auditoria: Reposicao
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Fonte: O autor, 2024.

Nos meses seguintes, 0 setor apresentou avancos significativos: 16% em agosto, 67% em
setembro e 81% em outubro, consolidando-se como um dos setores com maior adesao as praticas

do 5S em um curto periodo. Em novembro, o indicador atingiu 100%, evidenciando a maturidade
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das praticas implementadas, como a padronizacdo de espagos, organizacdo visual eficiente e o
comprometimento dos colaboradores.

A Figura 34 - Pontuacdo da auditoria: Almoxarifado demonstra a evolucdo do setor de
almoxarifado ao longo da implementacdo do programa 5S. No inicio do ano, em janeiro, o setor
apresentou uma pontuacdo inicial de 0%, refletindo a auséncia das préaticas do 5S no ambiente. Em
fevereiro, foi registrada uma melhoria inicial, com uma pontuacdo de 17%, a medida que as

primeiras agdes comecaram a ser implementadas.

Figura 34 - Pontuacdo da auditoria: Almoxarifado
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Fonte: O autor, 2024.

Nos meses seguintes, o setor progrediu gradualmente: 35% em margo, 30% em abril, e 29%
em maio. Em junho e julho, a pontuagdo deu um salto significativo para 72%, indicando que as
praticas de organizacao, limpeza e padronizacdo comecaram a se consolidar. A partir de agosto, 0
setor manteve uma curva ascendente: 84% em agosto, 90% em setembro, 98% em outubro e,
finalmente, atingiu 100% em novembro, demonstrando a completa adesdo aos principios do 5S.

Esse progresso reflete o impacto das iniciativas de treinamento, a organizacdo visual
eficiente e a padronizacdo dos processos no setor. O desempenho do almoxarifado ao longo do
periodo destaca o comprometimento dos colaboradores e a eficacia do 5S como uma ferramenta de
transformac&o do ambiente de trabalho.

Os indicadores de desempenho referentes aos demais setores da empresa, monitorados ao
longo da implementacdo do programa 5S, podem ser consultados em 8.6 INDICADORES DE
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DESEMPENHO DA AUDITORIA. Esses dados complementam a analise apresentada, oferecendo
uma visdo abrangente do progresso e dos resultados alcangados em todas as areas avaliadas.

55  MELHORIA CONTINUA E SUSTENTACAO DO SISTEMA 5S

A sustentabilidade das praticas implementadas pelo sistema 5S é essencial para garantir que 0s
beneficios alcancados sejam mantidos e ampliados ao longo do tempo. Na Indutar, a melhoria
continua foi incorporada como parte da cultura organizacional, sendo reforcada por meio de agdes
estruturadas que promovem o engajamento dos colaboradores e 0 monitoramento constante dos
resultados.

As auditorias mensais continuam a ser uma ferramenta fundamental para avaliar a aderéncia aos
principios do 5S. Por meio de um formulario padronizado, aspectos como organizacgdo, limpeza,
identificacdo visual e disciplina sdo monitorados regularmente, garantindo que os padrbes
estabelecidos sejam mantidos. Os resultados dessas auditorias sdo analisados mensalmente, e a¢des
corretivas sdo implementadas quando necessario.

Para reforcar a conscientizacdo e 0 comprometimento das equipes, sdo realizados treinamentos
regulares sobre as praticas do 5S e sua importancia para a eficiéncia e seguranca no ambiente de
trabalho. Esses treinamentos também s&o atualizados conforme novas demandas surgem, garantindo
a evolucdo das préaticas e a adaptagdo as necessidades da organizacao.

Reconhecer os esforcos e resultados alcancados pelas equipes é uma estratégia eficaz para
manter a motivacdo e o comprometimento. A Indutar implementou um sistema de reconhecimento
baseado nas auditorias do 5S, premiando os setores que atingem indices de conformidade acima de
90% nas auditorias.

A melhoria continua do 5S envolve a revisao periodica das praticas implementadas, buscando
identificar oportunidades de evolucéo. A introducdo de novas tecnologias e a adaptacdo as mudancas

do mercado séo exemplos de agdes que garantem que 0 5S continue relevante e eficaz.
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6 CONCLUSAO

A implementagdo do sistema 5S na Indutar trouxe resultados expressivos, alinhados aos
objetivos propostos neste trabalho. A reorganizacdo dos ambientes, a padronizacdo e a maior
eficiéncia operacional demonstraram a eficacia do 5S na promocéo de melhorias praticas e culturais
dentro da organizagéo.

Os resultados alcancados evidenciam o impacto positivo do programa:

e Setores com 100% nas auditorias mensais: Expedicdo, Reposicdo, Almoxarifado e Pintura

Liquida.

e Reducéo de Acidentes: Diminuicdo percentual de aproximadamente 70%.
e Meta de PPM: Atingida a partir de maio, com valores mantidos consistentemente abaixo do
indice estabelecido.

Indicadores como a reducéo de erros de entrega e 0 aumento da confiabilidade nos processos
refletem o impacto positivo do programa.

Além disso, o engajamento dos colaboradores e a adogdo de préticas de auditoria e
monitoramento continuos garantiram a sustentabilidade dos resultados alcangados, consolidando o
5S como um pilar estratégico da gestdo da qualidade na Indutar.

Este trabalho reforga a relevancia do 5S como uma ferramenta fundamental para o setor
metalmecéanico, promovendo a competitividade e a exceléncia organizacional. Como perspectivas
futuras, sugere-se a integracdo do 5S com outras metodologias de melhoria continua, ampliando
ainda mais os beneficios observados.

A implementagdo do sistema 5S na Indutar enfrentou desafios significativos, especialmente
relacionados a adaptacdo cultural e operacional dos colaboradores e processos. Entre as principais
dificuldades, destacou-se a resisténcia a mudanga, com muitos colaboradores inicialmente
apresentando dificuldades para aderir as novas praticas. Esse comportamento é natural em processos
de transformacdo organizacional, devido a quebra de rotinas estabelecidas e a necessidade de
adaptacgéo a novos padrdes.

Além disso, a implementacdo demandou um periodo inicial consideravel para a
reestruturacdo fisica dos espagos, organizacdo de materiais e treinamento das equipes, impactando
momentaneamente algumas atividades rotineiras e gerando atrasos pontuais. A manutencdo do
engajamento e comprometimento das equipes ao longo do tempo também foi desafiadora,

especialmente em setores com alta rotatividade de pessoal ou sob forte pressdo operacional.
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Em relacdo aos recursos, embora o 5S seja reconhecido como uma metodologia de baixo
custo, ajustes estruturais e a aquisi¢ao de materiais para padronizagao, como sinalizaces e etiquetas,
exigiram planejamento financeiro e alocagdo adequada de recursos.

Essas dificuldades foram gradualmente superadas por meio de treinamentos continuos,
comunicagdo interna clara, envolvimento ativo dos gestores para motivar as equipes e,
principalmente, o apoio e suporte da direcdo da empresa, que desempenharam um papel
fundamental no sucesso da implementacéo.

Com base nos resultados alcancados e nas licbes aprendidas durante a implementacdo do
sistema 5S, é possivel propor algumas recomendagfes para projetos futuros, com o objetivo de
ampliar os beneficios obtidos e consolidar ainda mais os avangos organizacionais. Primeiramente,
é importante fortalecer a cultura organizacional por meio do desenvolvimento de campanhas
internas de conscientizacdo e programas de treinamento continuo voltados para os principios do 5S.
Essas iniciativas devem reforgcar sua importdncia como um elemento estratégico da gestdo,
incentivando o comprometimento de todos os niveis hierarquicos da organizacéo.

Além disso, recomenda-se a integracdo do 5S com outras ferramentas de melhoria continua,
como Kaizen e Lean Office, a fim de potencializar os resultados. A sinergia entre essas praticas pode
otimizar processos tanto no ambiente industrial quanto nas areas administrativas, contribuindo para
maior eficiéncia e qualidade. Por fim, sugere-se a expansao da aplicagdo do 5S para os setores
administrativos, incluindo escritdrios, areas de suporte e gestdo documental. Essa expansdo pode
trazer melhorias significativas, como maior organizacdo de arquivos, padronizacdo de processos
internos e um ambiente de trabalho mais funcional e produtivo, alinhado aos padrdes de exceléncia

ja implementados nas areas produtivas.
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8 APENDICES

8.1 INSTRUCAO DE TRABALHO DO SISTEMA 5S
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INDUTRMRIR

SISTEMA DE GESTAO DA
QUALIDADE

*Adaptado

INSTRUCAO DE TRABALHO 55 NO AMBIENTE DA PRODUCAO

Objetivo: Padronizar processos de organizacéo, identificacéo e limpeza dos setores produtivos.

Responsabilidade: Gestores e colaboradores.

3

6 cm

k

cODIGO

11804600044R/00

frevtrmmhrgedefis

PRATELEIRA

1 VAD:

Bcom

As etiquetas devem ser elaboradas
conforme o modelo indicado,
incluindo informac6es como o codigo
do produto correspondente, a
prateleira, o vdo, a logomarca da
Indutar e, sempre que possivel, uma
imagem representativa do item. Sua
aplicacdo é obrigatéria em todas as

situacOes de estocagem.

As demarcacOes de ferramentas,
embalagens e areas de trabalho devem
ser realizadas com contornos amarelos
nas extremidades. Exemplos dessa
pratica podem ser observados nas

imagens ao lado.
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As ferramentas, embalagens e areas de
trabalho devem ser demarcadas com
contornos amarelos nas extremidades.
Exemplos dessa aplicagdo estéo

ilustrados nas imagens ao lado.

800 mm
400 mm

200mm

800 mm
400 mm

<

200mm

O sentido dos fluxos deve ser
identificado por setas coloridas,
conforme o que representam: amarelas
para 0s processos do setor e azuis para
a matéria-prima. O padrdo das setas

segue a descricdo apresentada ao lado.

As éreas de trabalho e os computadores
da fabrica devem ser mantidos limpos,
organizados e devidamente
identificados, sem a presenca de
objetos pessoais fora dos locais

apropriados.

INDUTAR

SISTEMA DE GESTAO

Pégina: 01 de 01
Reviséo: 10

Instrucéo de Trabalho Estamparia

ITP-05 ‘

Elaboragdo e analise

Gilmar dos Santos

Sidnei

Visto ‘

o | Data |

25/11/2024 | Acresc:

entado ITP-161, RQ-021 e RQ-341.

Avaliar a utilizacdo de instrugdes de
trabalho, ordens de fabricacdo e
procedimentos para a execucdo de
tarefas, verificando sua existéncia,
aplicacdo pratica e atualizagdo
adequada, garantindo a conformidade
com o0s padrdes estabelecidos e a

eficiéncia das operacdes.
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Insira o nome da maquina

Insira o més Insira o ano

Realizar a avaliagdo continua da
execucdo, utilizacdo e atualizacdo da
manutengdo autdbnoma, garantindo a
aderéncia aos padrdes estabelecidos e a

eficacia das praticas implementadas.

PERIGO I sEGURANCA Il ATENCAO
NAO ENTRE NA CELULA DE SOLDA. USO OBRIGATORIO DE AREA DE =

O PAA AUTOMATICA. = 4 e o
RISCO DE ACIDENTE e e
< ATENCAO I ATENCAO [jlLsascereunio Jifusocmeonaoa)

Y| foseecnssucart || P meuanoanco . || Magna Higher || Appoio Vision

NA UXEIRA EMBARQUE

C —

A area de trabalho deve conter as
identificacGes necessarias relacionadas
ao posto  operativo, incluindo
informacdes sobre a utilizacdo de EPIs
e 0s cuidados exigidos, mantendo-se
sempre organizada e limpa de acordo

com a foto ao lado.

[w R

CRITICIDADE

As maquinas devem estar identificadas
com etiquetas de criticidade, indicando
a prioridade de manutencdo, conforme

0 modelo apresentado ao lado.

Itens ndo conformes devem ser

identificados com etiquetas vermelhas
e armazenados dentro de uma caixa
especifica para pecas ndo conformes,
que deve mantida

ser limpa e

organizada, conforme ilustrado na

imagem ao lado.
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8.2 FORMULARIO DE AUDITORIAS

7 \\ SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE *Adaptado

INDUTRMAR

FORMULARIO DE AUDITORIA DE 5S

Data da auditoria:

Auditor:

Setor que foi realizado a auditoria:

Objetivo: Registrar de maneira simples a auditoria feita referente a padronizacdo nos processos de

organizacéo, identificacédo e limpeza dos setores produtivos.

Qual a nota é atribuida para a etiqueta padrao: *

CODIGO

WEAEILS W A

11804600044R/00
£
PRATELEIRA 1 VAD: D %
e 8cm N

O 10 - Todos os itens estdo identificados com a etiqueta padréo.
() 7-Apenas um item esta identificado errado.
O 4 - Apenas um item nao esta identificado.

O 0 - N&o esta identificado ou esta sem identificagédo padréo.
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Qual é a nota para as demarcagdes de ferramentas, embalagens e areas de
trabalho:

O 10 - As demarcagoes estao feitas e estao sendo seguidas.
O 7 - Apenas uma demarcagao esta fora do padréo.
(O 4-Faltamais de uma demarcag&o.

O 0 - Nao esta nada demarcado, ndo esta sendo seguido a demarcagao ou esta
demarcado errado.

Qual é a nota para as demarcagdes de matéria prima: *

(O 10-Estéo todos demarcados corretamente e sendo seguidos.
() 7-Estéo todos demarcados, mas tem um que néo esta sendo seguido.
(O 4-Falta demarcar mais de um ou mais de um nZo esté sendo seguido.

O 0 - Nao esta demarcado, nao esta sendo seguido ou esta demarcado errado.
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Qual é a nota para as demarcagtes de fluxos dos processos: *

500mm
A A
£ £
gl E E|l E
8 = 8 S
ol 8 o 8
< <
v | . \ 4
200mm 200mm

{:} 10 - Esta demarcado corretamente e sendo seguido.

() 7 -Esta demarcado, mas tem um que néo esté sendo seguido.
() 4-Falta demarcar mais de um ou mais de um néo estd sendo seguido.

L

() 0-N&o esta demarcado, ndo esta sendo seguido ou esté demarcado errado.

Qual é a nota para o padrao definido para os computadores da fabrica: *

O 10 - O local esté totalmente limpo e organizado de acordo com o padréo definido.
() 7-Um dos itens esta fora do especificado.
() 4-Mais de um item est4 fora do especificado.

Q 0- O local ndo esta limpo e nao esté organizado.
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Qual é a nota para a utilizagdo das instrucdes de trabalho, ordens de fabricagéo e
procedimentos para a execucao das tarefas:

F .
= ITP-05
% SISTEMA OE OESTRO Pégina: 01 de 01
DA QUALIDADE Revisso: 10
INDU TR .
Instrucdo de Trabalho Estamparia

llfh-u.q]o. asnalive N Data Visto

| eritica 1 |

Elaborado por Goimar dos Santos 25/11/2024

 Aprovade por Sidnei Schwambach | 25/11/2024 J

| Revisio Data Descrigho da reviio :

10 28112024 | Acvescentado [TP-161, RO-021 ¢ RQ-411.

O 10 - O colaborador tem conhecimento, o documento esté disponivel e atualizado.
() 7-Um dos itens esté fora do especificado.

O 4 - Mais de um item esta fora do especificado.

O 0 - O colaborador ndo tem conhecimento dos documentos.

Qual é a nota para o preenchimento correto da manutengdo auténoma: *

Insira o nome da maquina no 1
REy &2

Insira o més Insira o ano D 23 06 3024
I EOOODDODODOO0ODDDOODDDODO0D00O0DD0DGS

v . . . ooy +
—
oot

O 10 - Esté preenchido corretamente todos os dias correspondentes.
() 7-Falta o preenchimento de um dia.
() 4-Falta o preenchimento de mais de um dia.

() 0-Nao esté preenchido corretamente.




Qual é a nota para a identificagdo em relagao ao posto operacional: *

PERIGO

T et USO OBRICATORIO DE AREA DE
£ PAUSA AUTOMATICA. e - A MOVIMENTM;AO
RISCO DE ACIDENTE — DE CARGA
reoTechke mve vetiman s TENHA CUIDADO AD TRANSITAR

ATENCAO I ATENCAO H il ey

AO BEBER SEUCAFE. || PEDIDOS PRONTOS
DESCARTE O COPO ACUARDANDO Magna Higher Appoio Vision

NA LIXEIRA EMBARQUE

O 10 - Esté identificado corretamente de maneira organizada, limpa e atualizada.
O 7 - Um dos itens esta fora do especificado.
O 4 - Mais de um item est4d fora do especificado.

O 0 - N&o tem identificagdes.

Qual é a nota para a identificagdo com adesivo de criticidade nas maquinas: *

() 10-Todas as maquinas estdo identificadas.
O 7 - Falta a identificagdo em uma maquina.
() 4-Faltaaidentificagdo em mais de uma méquina.

O 0 - Nenhuma maquina esta identificada.
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Qual é a nota para a caixa de itens nao conformes e sua identificagéo: *

O 10 - A caixa estéd limpa, organizada e as pecas estao identificadas corretamente.
() 7-Um dos itens est4 fora do especificado.

O 4 - Mais de um item esta fora do especificado.

O 0 - A caixa ndo estd limpa, ndo esta organizada ou possui pegas sem identificagao.

Qual é a nota para a padronizagao das lixeiras: *

O 10 - Estédo padronizadas considerando cor, recipiente, estrutura e adesivo com o lixo
separado adequadamente.

O 7 - Um dos itens esta fora do especificado.
() 4-Mais de um item esta fora do especificado.

O 0 - Ndo esta de acordo com o padrao.
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8.3 ROTEIRO DE ENTREVISTA: DIAGNOSTICO INICIAL PARA IMPLEMENTACAO DO 5S

*Adaptado

% SISTEMA DE GESTAO DA

QUALIDADE
INDUTMAR

ROTEIRO DE ENTREVISTA: DIAGNOSTICO INICIAL PARA IMPLEMENTACAO DO 5S

Data da entrevista:

Entrevistado:

Entrevistador:

Setor avaliado:

Objetivo: Esta entrevista tem como proposito compreender os desafios e oportunidades
relacionadas a organizacdo e seguranca no ambiente de trabalho, com vistas a implementacéo do

sistema 5S.

Instrucoes:
v O entrevistado deve responder de forma clara e objetiva.

v O entrevistador pode realizar perguntas adicionais para aprofundar o entendimento sobre os
pontos levantados.

v As informac0es serdo utilizadas exclusivamente para planejar e implementar melhorias.

Itens avaliados:

> Quais sé&o as maiores dificuldades encontradas no dia a dia em termos de organizagéo e fluxo

de trabalho?

> Existem materiais ou ferramentas que vocé considera desnecessarios ou mal alocados no
setor?
> Como vocé avalia o impacto da desorganizacéo na seguranca do trabalho?

> Qual seria a sua prioridade para melhorar as condigdes de trabalho?
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8.4 QUESTIONARIO: IMPLEMENTACAO DO 58

*Adaptado

% SISTEMA DE GESTAO DA

QUALIDADE

INDUTRMAR

QUESTIONARIO: IMPLEMENTACAO DO 5S

Data:

Responsavel:

Setor avaliado:

Objetivo: Este questionario tem como finalidade identificar a percepcéo dos colaboradores sobre a

organizacdo, seguranca e eficiéncia do ambiente de trabalho antes da implementacdo do sistema 5S.

Instrucdes:

v Responda as perguntas com sinceridade.

v Em caso de davida, consulte o responsavel pela aplicacao.
v Este questionario é anénimo e seus dados serdo utilizados apenas para fins de analise e
melhoria.

Itens avaliados:

> Vocé considera o ambiente de trabalho organizado?

() Sim () Néo

> Quanto tempo, em média, vocé gasta procurando ferramentas ou materiais no seu setor?
> Hé espacos definidos e identificados para o armazenamento de ferramentas e materiais?
() Sim () Néo

> Vocé acredita que o atual nivel de organizacao do setor impacta sua produtividade?

() Sim () N&o. Explique:

> Que sugestdes voceé daria para melhorar a organizacao e eficiéncia do ambiente?
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8.5 CHECKLIST DE AVALIACAO INICIAL 5S

*Adaptado

% SISTEMA DE GESTAO DA

QUALIDADE
INDUTRMAR

CHECKLIST DE AVALIACAO INICIAL 5S

Data da avaliagéo:

Responsavel pela Avaliacéo:

Objetivo: Este checklist tem como objetivo avaliar o estado atual do ambiente de trabalho em
termos de organizacdo, limpeza e seguranca, identificando areas que necessitam de melhorias para

a implementacao do sistema 5S.

Instrucdes:

v Marque "Sim" ou "N&o" conforme a observacéo em cada item.

v Utilize o campo de observacOes para detalhar qualquer problema ou sugestao.
v Anexe registros fotograficos quando necessario.

Itens avaliados:

> Existe acumulo de materiais ou ferramentas sem uso?

() Sim () Néo

> As ferramentas estdo armazenadas em locais designados e devidamente identificados?
() Sim () Néo

> O setor possui sinalizagéo clara para delimitacdo de areas de trabalho?

() Sim () Nédo

> Ha registros de incidentes ou acidentes relacionados a desorganizacéo?

() Sim () Néo

> As areas de circulagdo estdo livres de obstructes?

() Sim () N4o
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