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RESUMO

O Lean Manufacturing, originado na Toyota Motor Company, no Japéao, €
uma metodologia voltada para a reducdo de desperdicios e otimizacdo de
processos, maximizando o valor agregado ao cliente. Embora amplamente aplicado
no setor manufatureiro, o Lean foi adaptado para outros setores, como o de
servi¢os, onde ainda ha lacunas de estudos sobre sua implementagdo. Além disso, a
aplicacdo de ferramentas do Lean, como o 5S, em empresas de pequeno porte
enfrenta desafios relacionados as limitagBes financeiras e falta de conhecimento
técnico. Nesse contexto, este estudo teve como objetivo propor, por meio do método
de pesquisa-acdo, a implementacdo da ferramenta 5S no almoxarifado de uma
empresa de pequeno porte, localizada em Curitiba, atuante no setor de servicos,
visando a otimiza¢cdo do uso do espaco fisico e a melhoria do ambiente visual. Para
a coleta de dados, utilizou-se a triangulacdo metodolégica, que incluiu observacées
diretas no local, didlogos com o responsavel pelo almoxarifado e registros
fotograficos. Apos a andlise dos dados, foi elaborado o planejamento de todas as
etapas do 5S, com a execucdo dos trés primeiros sensos: utilizagdo, organizacao e
limpeza. Como resultado, observou-se uma melhoria na gestdo do espaco, na
organizagdo visual do almoxarifado e na satisfacdo dos colaboradores com o
ambiente de trabalho. Este estudo reforca a aplicabilidade do 5S em empresas do
setor de servigcos, destaca as adaptacfes necessarias para sua implementacdo e
detalha os desafios identificados no processo, como a falta de compreensao por
parte da geréncia e a resisténcia as mudancas.

Palavras-chave: Lean manufacturing. Setor de servicos. Ferramenta 5S. Empresa de
pequeno porte. Empresas brasileiras.



ABSTRACT

Lean Manufacturing, originating at Toyota Motor Company in Japan, is a
methodology focused on waste reduction and process optimization, maximizing the
value delivered to the customer. Although widely applied in the manufacturing sector,
Lean has been adapted to other sectors, such as services, where there are still gaps
in studies regarding its implementation. Furthermore, the application of Lean tools,
such as 5S, in small businesses faces challenges related to financial limitations and
a lack of technical knowledge. In this context, this study aimed to propose, through
the action-research method, the implementation of the 5S tool in the warehouse of a
small company located in Curitiba, operating in the service sector, with the goal of
optimizing the use of physical space and improving the visual environment. For data
collection, a methodological triangulation was employed, including direct
observations on-site, interviews with the warehouse manager, and photographic
records. After analyzing the data, a plan was developed for all stages of the 5S, with
the execution of the first three sensos: sorting, organizing, and cleaning. As a result,
improvements were observed in space management, visual organization of the
warehouse, and employee satisfaction with the work environment. This study
reinforces the applicability of 5S in service sector companies, highlights the
necessary adaptations for its implementation, and details the challenges identified in
the process, such as the lack of understanding by management and resistance to
change.

Keywords: Lean Manufacturing. Service sector. 5S tool. Small business. Brazilian

companies.
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1 INTRODUCAO

Na ultima parte do século XX, o setor de manufatura global passou por
mudancas significativas, caracterizadas por um ambiente de nego6cios mais
competitivo e dinamico, e pela evolucdo das demandas dos clientes. Assim, as
organizacdes tiveram que se adaptar a nova realidade, resultando na transformacéao
de seus processos, estratégias e relacdo com o cliente (GOMES, YASIN, LISBOA,
2006).

Além disso, conforme Shimizu (2006), a competitividade no mercado
também se estendeu a outros setores. Assim, diversas empresas foram provocadas
a criar estratégias que dessem énfase a fatores como reducao de custos e melhoria
da qualidade, a fim de permanecerem no mercado.

Em adicdo, de acordo com Chiavenato (2021), neste cenario, no qual as
condicbes de mercado sdo incertas e dinamicas, tornou-se essencial uma
administracdo eficaz das empresas para que elas conseguissem sobreviver. ISso
ressalta a importancia da teoria da administracdo e da competéncia dos
administradores para que as organizacfes possam enfrentar seus desafios.

Dessa forma, surge o conceito de estratégia de operacfes, que busca
gerenciar os recursos disponiveis, como a forca humana, a tecnologia e a
informacg&o, bem como 0s processos que produzem bens e servigos, com 0 objetivo
de atender as expectativas dos clientes (CORREA; CORREA, 2022).

Uma das abordagens de gestdo estratégica que tem auxiliado as
organizacdes a se desenvolverem de forma eficiente é o Lean Manufacturing, ou
Manufatura Enxuta, em portugués. Em termos gerais, o Lean busca a melhoria
continua dos processos, eliminando atividades que ndo agregam valor ao produto ou
servico (RADNOR, HOLWEG e WARING, 2012). Esse conceito foi adotado por
varias empresas industriais para enfrentar problemas complexos, promovendo o
desenvolvimento e a capacitacdo de seus colaboradores. Além disso, as
ferramentas do Lean desempenharam um papel fundamental na transformacao dos
processos internos e dos valores das empresas, aproximando-as da exceléncia
operacional (HOLT?, 2019 citado por MUOTKA; TOGIANI; VARIS, 2023).

1 HOLT, P. The simplicity of Lean: defeating complexity, delivering excellence. Ashland:
Management Impact Publishing, 2019. Print.
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Entre as ferramentas do Lean, destaca-se o 5S (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu e Shitsuke), que pode ser usado para padronizar habitos focados na
eliminacdo de desperdicios (LIKER; MEIER, 2014). Embora essa ferramenta seja
mais comumente utilizada no setor manufatureiro, atualmente esta sendo aplicada
em setores de servicos, como supermercados, restaurantes e hotéis (GAPP;
FISHER; KOBAYASHI, 2008).

Com base nessas informacdes, o presente estudo tem como objetivo
implementar a ferramenta do Lean Manufacturing, o 5S, em uma empresa de
pequeno porte, que atua na area de servicos, realizando a locacao de equipamentos

para a construcao civil.

1.1 JUSTIFICATIVA

O Lean é uma abordagem de gerenciamento da producdo e da cadeia de
suprimentos, que tem o objetivo de atender as demandas do cliente, a0 mesmo
tempo que considera a qualidade, o custo e o desperdicio nas operacdes. Esse
conceito surgiu no setor industrial, na Toyota, e, por muitos anos, foi considerado um
fenbmeno exclusivo da manufatura. No entanto, atualmente, o Lean também é
aplicado em outros setores, como saude, varejo, construcao, entre outros (SLACK;
BRANDON-JONES; JOHNSTON, 2018).

De acordo com Lizarelli et al. (2023), a adocéo da abordagem Lean no setor
de servicos é relativamente recente e, de maneira semelhante ao Lean no setor
manufatureiro, busca reduzir o desperdicio nos processos para aumentar o valor
para o cliente. No entanto, existe uma lacuna significativa nos estudos relacionados
ao Lean em setores de servigos.

Além disso, de acordo com Sahwan Rahman e Deros (2012), a frequéncia
de aplicacdo do Lean também varia de acordo com o perfil da empresa. Empresas
de grande porte tendem a utilizar mais as ferramentas do Lean Manufacturing em
comparacao com corporacfes de pequeno e medio porte. A pesquisa realizada
pelos autores na Malasia, envolvendo 250 empresas do setor automotivo, aponta
que essa diferenca se deve principalmente pela falta de qualificacdo dos

funcionarios, cultura da empresa e limitacdo financeira.
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Em concordancia, Krafcik? (1988, citado por DRESCH et al., 2019), afirma
que a implementacdo do Lean ndo é comum em pequenas empresas, onde o
conhecimento € escasso.

Por ultimo, em relacdo ao perfil das empresas do Brasil, de acordo com o
documento “Mapa de Empresas”, disponibilizado pelo Governo Federal, constatou-
se que, no segundo quadrimestre de 2023, as microempresas € pequenas empresas
representavam 93,8% das empresas ativas no pais. Ainda, do total das empresas
ativas, 50,6% pertenciam ao setor de servicos (Ministério do Desenvolvimento,
Indastria, Comércio e Servicos (MDIC), 2023).

Diante dessas consideracdes, o presente trabalho busca implementar a
ferramenta 5S para contribuir com a literatura e, principalmente, gerar beneficios
para a empresa estudada — uma organizacdo de pequeno porte que atua na area de
servicos. Primeiramente, este estudo colabora com a literatura ao abordar uma
lacuna nas pesquisas sobre a aplicacdo do Lean no setor de servicos. Em relagéo
aos beneficios para a empresa, esta se enquadra no perfil de organizagbes que
enfrentam barreiras para implementar conceitos do Lean, como questdes culturais e
limitacBes de recursos. Assim, com 0 uso do 5S, espera-se que sejam aprimoradas
a gestao visual do ambiente de trabalho e a capacidade da empresa de se adaptar a

novas ferramentas e praticas de gestéo.
1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo geral
O presente estudo tem como objetivo geral propor a implementacdo da
ferramenta 5S em uma empresa de servi¢os a fim de otimizar o uso do espaco fisico

da empresa e melhorar o ambiente visual.

1.2.2 Objetivos especificos

2 KRAFCIK, J. F. Triumph of the lean production system. Sloan Management Review, v. 30, p. 41-
52, 1988.
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A partir do objetivo geral, foram definidos os seguintes objetivos especificos
do trabalho:

a) Pesquisar na literatura estudos de caso que apresentam a aplicacéo da
ferramenta 5S em empresas, com objetivo de compreender as
caracteristicas, as vantagens e os desafios de tal implementacao;

b) Compreender o contexto da empresa em estudo;

c) Coletar informacdes acerca da empresa;

d) Desenvolver um plano de implementacdo da ferramenta 5S para a
empresa, conforme os dados coletados;

e) Aplicar a ferramenta 5S demonstrando suas etapas e caracteristicas.
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2 REVISAO DE LITERATURA

A revisdo de literatura apresentard os temas e conceitos referentes ao
contetido que sera abordado no presente trabalho. Primeiramente, sera apresentado
a origem historica do 5S, mencionando os tipos de producdo que ja existiram na
sociedade, como a producdo artesanal, producdo em massa e producao enxuta.
Apoés isso, serd explicado o que é a ferramenta 5S e as atividades que a compdem.

O artesanato surgiu no final da Idade Média, com a organizagdo de novos
centros urbanos e a volta do comércio. Nesse tipo de producéo, o artesao trabalhava
sozinho ou com sua familia, sem a divisdo do trabalho, isto €, ele efetuava todas as
etapas do processo produtivo. Também, o artesdo era o dono dos meios de
producdo, como as ferramentas e a matéria-prima (COGGIOLA, 2015).

Ademais, no meétodo de producdo artesanal, os trabalhadores eram
altamente qualificados e utilizavam ferramentas “flexiveis”, que permitiam que os
produtos fossem produzidos conforme as especificacdes do cliente (WOMACK;
JONES; ROOS, 2004).

De acordo com Coggiola (2015), ao longo do tempo, ocorreu um aumento na
demanda por produtos e o desenvolvimento do comércio monetario. I1sso levou os
artesdos a aumentarem o volume de producédo e os comerciantes a se envolverem
mais na producao, resultando no surgimento da manufatura.

Em linhas gerais, o que diferenciava o artesanato da manufatura é que na
Gltima existia a divisdo de trabalho. Na manufatura, o comerciante era responsavel
por negociar o produto com o cliente, realizar encomendas com o0s artesdos e
fornecer a matéria-prima a eles. Por sua vez, esses artesdos, que trabalhavam em
sua casa ou oficina, deveriam produzir e entregar 0S componentes ao comerciante,
recebendo um pagamento pela entrega (COGGIOLA, 2015).

Em concordancia com Coggiola, segundo Womack, Jones e Roos (2004),
nas fabricas artesanais de automoéveis, como a Panhard e Levassor, os donos das
companhias definiam com o cliente como deveria ser o carro, encomendavam as
pecas e montavam o produto final em uma unidade da fabrica. Ja os artesaos,
recebiam as encomendas das companhias, e, geralmente, produziam as pecas dos
carros em suas proprias instalacdes fabris.

Essa estrutura de producdo permitiu que as companhias conseguissem

desenvolver um veiculo “personalizado” para seus clientes. No entanto, o custo
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unitario dos carros era alto e o volume de producdo era baixo, 0 que gerou a
necessidade de criacdo de um novo tipo de producdo (WOMACK; JONES; ROOS,
2004).

De acordo com Peinado e Graeml (2007), a partir do século XVIII, com o
surgimento de fabricas e o desenvolvimento de maquinas industriais, a producao
artesanal comecou a ser substituida por uma producdo mecanica. Essa mudanca
caracterizou as chamadas revolugbes industriais. A primeira revolugdo industrial
(1780-1860), que ocorreu na Inglaterra, foi caracterizada pelo uso do ferro como
matéria-prima e do carvdo como fonte de energia nas fabricas, e pela criacdo do
motor a vapor. Ja a segunda revolucdo industrial (1850-1914), que abrangeu a
Europa, a América e a Asia, se destacou por substituir o carvio pela eletricidade e o
ferro pelo aco industrial.

Esses avancos fizeram com que a quantidade de fabricas aumentasse em
todo o mundo, mas junto a isso também surgiram problemas relacionados a
administracdo da producdo. Frente a esses problemas, alguns profissionais da area
realizaram estudos, analises e testes (PEINADO; GRAEML, 2007).

Entre essas pessoas, pode-se destacar Henry Ford, criador da Ford Motor
Company, uma fabrica de automdveis. Pois desde o comeco da companhia, em
1904, Ford implementou diferentes técnicas para melhorar a produtividade da
empresa. Posteriormente, com o0 sucesso da companhia, Ford chamou seu sistema
de produgéao de “produgdo em massa’ (WOMACK; JONES; ROOS, 2004).

De acordo com Shingo (1996), a producdo em massa baseava-se na légica
de que a demanda por automdveis aumentaria com a reducéo dos precos de venda.
Para que isso ocorresse seria preciso diminuir os custos totais do processo por
unidade produzida. Ou seja, 0 custo unitario diminuiria com o aumento da producéo.

Ainda, segundo Liker (2022), o sistema de producdo em massa de Ford
tinha como caracteristicas a producdo de grande quantidade de veiculos, com pouca
variedade de linhas de automoveis, e a compatibilidade com um mercado em
crescimento.

Apods alguns anos, de acordo com Womack, Jones e Roos (2004), o sistema
de produgcdo em massa de Ford foi aperfeicoado por Alfred Sloan, que trabalhava na
General Motors. Embora a empresa ja adotasse a producdo em massa, Sloan
acreditava que era essencial resolver problemas administrativos e diversificar a

gama de modelos de automoéveis para atrair mais clientes. Assim, ele criou as
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funcdes de financa e marketing na General Motors, e expandiu a variedade de linhas
de producédo; no caso da General Motors, foram desenvolvidas cinco linhas de
veiculos.

Esse novo formato da producdo em massa teve crescimento nos Estados
Unidos até o ano de 1955, quando comecou a declinar. Pois 0 modelo ja havia se
espalhado em outros paises da Europa, isto €, tornou-se comum. Somou-se a iSso
as condi¢des ruins da economia ap6s o ano de 1973, quando ocorreu a crise do
petréleo, e a inflexibilidade da produc¢éo, que ndo conseguia atender a demanda de
variedade de veiculos conforme as novas necessidades dos consumidores. Entéo,
essa situacdo permitiu a ascensdo de um novo sistema produtivo, a producao
enxuta, na Toyota Motor Company (WOMACK; JONES; ROOS, 2004).

2.1 PRODUCAO ENXUTA

A empresa Toyota Motor Company foi fundada no Japéo, na década de
1930, pela familia Toyoda, que j& era bem-sucedida no setor téxtil. Inicialmente, a
empresa produziu poucos protétipos artesanais de carros e se especializou na
producdo de caminhdes militares, a pedido do governo, em virtude da 22 Guerra
Mundial. Durante o conflito, a producdo automobilistica foi redirecionada para
atender apenas as necessidades militares (WOMACK; JONES; ROOS, 2004).

Em 1945, a guerra terminou com a derrota do Japdo. Nesse momento a
Toyota comegou uma “nova era”, pois a empresa retomou a producdo de carros
comerciais, e o presidente da época, Kiichiro Toyoda, acreditava que a industria
automobilistica japonesa sé teria éxito se alcancasse, em 3 anos, o nivel de
producdo dos americanos (OHNO, 1997).

Segundo Liker (2022), apesar da ambicdo de Kiichiro Toyoda, o cenario pés-
guerra da Toyota era divergente em relacdo ao das empresas americanas, Ford
Motors Company e General Motors. Ainda, de acordo com Womack, Jones e Roos
(2004), os problemas encontrados pela Toyota foram:

a) Mercado interno com necessidade de diferentes tipos de automéveis;

b) Sindicatos e leis trabalhistas que ndo permitiam que os trabalhadores
fossem usados como “pecas intercambiaveis”. Somado a isso, havia a
auséncia de trabalhadores imigrantes, que, em troca de salario,

aceitavam péssimas condic¢des de trabalho;
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c) Economia com escassez de capital;

d) Produtores de automoéveis estrangeiros interessados em se instalarem
no Japao;

e) Mercado externo sem abertura para exportacbes das industrias
japonesas.

Diante dessa situacao, o principal engenheiro de producao da Toyota, Taiichi
Ohno, observou que os métodos americanos ndo funcionariam para a empresa
japonesa (WOMACK; JONES; ROOS, 2004).

Ohno acreditava que era preciso produzir pequenas quantidades de uma
maior variedade de veiculos, uma vez que no Japdo a demanda ndo compensava a
producdo de um anico modelo. Dessa forma, ele desenvolveu um sistema de
producdo para a Toyota, conhecido atualmente como producédo enxuta (LIKER,
2022).

De acordo com Ohno (1997), a producdo enxuta tem como objetivo a
eliminacdo dos desperdicios. Para isso, esse modelo de producédo se baseia em dois
conceitos: o just-in-time e a autonomacao. Resumidamente, o primeiro refere-se ao
fluxo na linha de montagem, em que 0S processos ocorrem no momento certo e 0s
componentes sao produzidos na quantidade necesséria, evitando formacdo de
estoque. Ja o segundo trata de maquinas que possuem dispositivos para parada
automatica, interrompendo a producdo quando detectam defeitos, a fim de néo
perpetuar erros no processo e desperdicar esforgos.

Também, Shingo (1996) acrescenta, em relacdo a autonomacéao, que além
da deteccdo de anormalidades, as maquinas com as paradas automaticas
permitiram que trabalhadores operassem em mais de uma maquina
simultaneamente, reduzindo o custo de méo de obra.

Como foi mencionado anteriormente, o foco da producdo enxuta é a
eliminacdo de desperdicios, também denominados de muda, que se referem as
atividades que ndo agregam valor realizadas no processo produtivo (IMAI, 2014). A
seguir esta a lista dos sete tipos de muda que Ohno observou.

a) Superproducao: ocorre quando os componentes sao produzidos sem
necessidade, isto €&, em excesso. Nesse caso, também sao
desperdicados a matéria-prima, a for¢a de trabalho, os recursos, como
agua e energia, e a area da fabrica, que deve ser destinada ao estoque
(IMAI, 2014);
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b) Estoque: refere-se ao armazenamento de matéria-prima, de produtos
em processamento e de produtos finalizados, que podem gerar
problemas como a obsolescéncia, a deterioracdo e o aumento de
custos de transporte. Ainda, outros problemas podem ser
‘maquiados”, como o desnivelamento do fluxo produtivo (LIKER, 2022);

c) Defeito: quando os produtos possuem defeitos, a producdo é
interrompida para a realizagdo do retrabalho. Isso gera desperdicio de
material, de recursos, de méao de obra e de esforcos em geral (IMAI,
2014);

d) Movimentacado: concerne aos esforcos fisicos, que ndo agregam valor,
realizados pelos operadores, como andar entre postos de trabalho,
carregar objetos e recolher pecas do chéo. A fim de evitar esse tipo de
desperdicio é preciso analisar os movimentos dos operadores durante
suas atividades, para entéo reorganizar o local de trabalho (IMAI,2014);

e) Espera: representa o tempo que néao tem trabalho, como o tempo em
que se aguarda uma maquina terminar uma operacao e o tempo em
gue se aguarda um insumo critico chegar (LIKER, 2022);

f) Transporte: trata dos materiais ou produtos (acabados ou n&o) que séo
movimentados, por meio de caminhdes, empilhadeiras ou
transportadores. Pois durante o transporte ndo existe agregacao de
valor. Assim, quando possivel, a operacao deve ser incorporada a linha
de montagem para minimizar esse tipo de desperdicio (IMAI, 2014);

g) Processamento: ocorre quando uma etapa do processamento de uma
peca € desnecessaria, ou quando o processamento esta incorreto, pelo
uso indevido de uma ferramenta ou por erros de projeto (LIKER, 2022).

Ainda, Liker e Meier (2014) acrescentam no livro “O modelo Toyota: manual
de aplicacao” um oitavo tipo de perda. Essa se refere ao ndao aproveitamento da
criatividade e conhecimento dos funcionarios, que ocorre quando esses nao estéao
envolvidos nas atividades da empresa, o que configura como desperdicio de tempo
e habilidades da mé&o de obra.

Ademais, Womack e Jones (2004) descreveram na obra “A mentalidade
enxuta nas empresas Lean Thinking: elimine o desperdicio e crie riquezas” cinco
principios do pensamento enxuto. O primeiro € especificar o valor, pois esse deve

ser relacionado a um produto especifico e deve ser definido pelo cliente, ou seja, o
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valor é aquilo que o consumidor considera importante. O segundo principio €&
identificar o fluxo de valor, esse envolve todas as atividades relacionadas ao
produto, abrangendo o seu desenvolvimento e producdo. O terceiro principio é o
fluxo, que busca redefinir funcdes e departamentos, para que as atividades que
agregam valor fluam sem interrupcbes. O quarto principio é o0 puxar, que
corresponde a deixar o consumidor informar o que deseja, assim o cliente “puxa” a
producdo e a empresa evita a fabricagdo de produtos indesejados. Por fim, o quinto
principio é a perfeicdo, pois a partir da aplicacdo dos outros principios, 0s
desperdicios no processo sdo eliminados e o produto se aproxima daquele
idealizado pelo cliente.

Por fim, de acordo com Liker e Meier (2014), para implantar e sustentar os
dois conceitos principais da producéo enxuta, o just-in-time e a autonomacéao, foram
criadas ferramentas e técnicas. A seguir estdo listadas algumas dessas:

a) Kanban: é uma ferramenta que transmite informacbes entre as
atividades da producdo, em que uma atividade subsequente sinaliza a
atividade anterior a quantidade de componentes que S0 necessarios
no processo. Dessa forma, evita-se a superproducdo e o excesso de
transporte, e controla-se o estoque (OHNO, 1997). Ademais, o0 kanban
pode ser qualquer forma que permita fazer uma sinalizacdo, como um
cartdo ou quadro (LIKER; MEIER, 2014);

b) Poka-yoke: trata-se de um dispositivo de deteccéo de defeitos ou erros.
Esse pode ser usado como um método de controle, em que ao ser
acionado interrompe a producdo para que o0 problema seja
solucionado, ou pode ser usado como método de adverténcia, em que
ao ser acionado emite som ou luz, a fim de “avisar’” os operadores
sobre a ocorréncia do defeito (SHINGO, 1996);

c) 5 porqués: € um método que consiste em guestionar cinco vezes o
porqué de um problema estar ocorrendo. O objetivo dessa abordagem
€ encontrar a causa raiz do problema, para entdo corrigi-lo (OHNO,
1997);

d) Troca rapida de ferramentas: € um método focado em melhorar o setup
de maquinas. Foi desenvolvido por Shigeo Shingo, que acreditava que
gualquer setup poderia ser feito em menos de 10 minutos. Algumas

das técnicas desse método sdo identificar setups internos (executados
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com a maguina parada) e setups externos (executados enquanto a
magquina esta ligada), e tornar setups internos em externos (SHINGO,
1996);

e) Mapeamento de fluxo de valor: trata-se de uma ferramenta que tem por
funcao representar visualmente o fluxo de material e de informacéo do
processo produtivo. De forma breve, primeiramente deve-se criar o
mapa do fluxo “atual” do processo, para entdo realizar andlises
relacionadas ao tempo das atividades que agregam valor, o takt-time
do processo e o lead time da producdo. A partir disso um plano de
acao é elaborado, a fim de chegar-se no mapa do fluxo “futuro” (LIKER;
MEIER, 2014);

f) Heijunka: refere-se ao nivelamento da produgdo. Pois busca-se
distribuir o processamento de diferentes modelos de produtos na linha
de fabricacéo, de forma que essa fique uniforme (IMAI, 2014);

g) 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke): € uma ferramenta focada
em eliminar perdas, como a de movimentos por deslocamento
desnecessario e o de tempo por procura de equipamentos. Também
faz parte do 5S criar habitos e padroniza-los, assim facilitando a
implementacdo da producdo enxuta na empresa (LIKER; MEIER,
2014). Essa ferramenta sera explicada de forma aprofundada no
préximo topico, uma vez que engloba o escopo do presente trabalho.

Como dito anteriormente, a aplicacdo de ferramentas e técnicas auxilia a
producdo enxuta, porém de acordo com Liker (2023) € errbneo limitar o conceito de
Lean a isso, pois esse se trata de uma filosofia e do gerenciamento de pessoas e
processos para entregar valor ao cliente.

Em concordancia, o Lean Institute Brasil (LIB) (19 ago. 2023) define que o
Lean é uma filosofia de gestdo, adotada por diversas empresas para melhorar
resultados e aproveitar o potencial humano. Sua abordagem busca eliminar
desperdicios, solucionar problemas sistematicamente e repensar o0 modo de liderar e
desenvolver pessoas. Ainda, o propoésito do Lean € a geracdo de valor ao cliente,
que poderd ocorrer mediante a adaptacdo de mecanismos gerenciais e das
liderangas as ideias desta filosofia.

Por ultimo, segundo Liker e Hoseus (2009), o sucesso da Toyota ocorreu

devido a sua cultura, embasada na melhoria continua e no respeito as pessoas. Isto



27

€, a empresa tinha como filosofia 0 desenvolvimento de carros que atendessem a
necessidade do cliente, no prazo e orcamento adequado, em um contexto que todos
0os envolvidos no projeto, como funcionarios, fornecedores e investidores fossem
respeitados. Também, o trabalho em equipe era valorizado, para que todos os

trabalhadores estivessem interessados pelos projetos.

2.1.1 Ferramenta 5S

Como foi abordado anteriormente, o 5S é uma das ferramentas pertencentes
ao sistema de producdo enxuta, que surgiu no Japdo através da Toyota Motor
Company. No entanto, de acordo com Ribeiro (2015), ndo existe concordéancia sobre
qgquem foi o criador dessa ferramenta, alguns autores acreditam que o Dr. Kaoru
Ishikawa tenha sido o seu desenvolvedor, apesar de ndo existirem provas disso.

A ferramenta 5S (FIGURA 1) recebe tal denominacao por se referir a cinco
atividades, que devem ser realizadas continuamente, sendo essas (em japonés):
seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke. Ainda, no ocidente a ferramenta foi
denominada de “housekeeping” (RIBEIRO, 1994).

FIGURA 1 - FERRAMENTA 5S

SEIRI

SENSODE
UTILIZACAO

SEITON

SENSODE
ORGANIZACAO

SEIKETSU SEISO

SENSODE SENSODE
PADRONIZACAO LIMPEZA

FONTE: GOMES, E. Gestdo com Qualidade.



28

De acordo com a FIGURA 1, os sensos do 5S ocorrem continuamente, como
dito anteriormente, por isso o “circulo” é fechado. Além disso, cada senso possui
uma ordem de aplicacdo, comecando pelo “seiri”.

O “seiri” pode ser traduzido como “utilizacdo”, que se refere a etapa de
distinguir os itens do local de trabalho em necessarios e desnecessarios, com base
em critérios, como a frequéncia de uso. Apés essa classificacdo, 0s itens
desnecessarios devem ser eliminados (OSADA, 1992).

Em sequéncia realiza-se o “seiton”, que pode ser traduzido como
“ordenacao”. Essa etapa aborda a arrumacao dos itens no espaco de trabalho, de
modo que qualquer pessoa consiga alcancar os itens e devolvé-los facilmente em
seu respectivo lugar. Assim, os desperdicios sdo minimizados, como o tempo de
procura por determinada ferramenta (HIRANO, 1995).

Em seguida tem-se o “seiso”, que pode ser traduzido como “limpeza”. Esta
atividade consiste na eliminacdo da sujeira do ambiente de trabalho. Além disso, a
limpeza pode ser utilizada para inspecao, pois é uma oportunidade de o funcionario
identificar anomalias em ferramentas e maquinas. Ademais, a limpeza deve ser
realizada constantemente (HIRANO, 1995).

Entdo, apos o “seiso” tem-se o “seiketsu”, também denominado de
“padronizacao”. De acordo com Hirano (1995), essa etapa refere-se a um estado ou
condicdo de padronizacdo, em que as trés atividades anteriores (organizacao,
ordenacdo e limpeza) sdo mantidas adequadamente. Além disso, segundo Osada
(1992), a padronizacdo também esté relacionada ao gerenciamento visual, como a
utilizacao de placas de aviso e uso de codificacao por cores.

O ultimo S é o “shitsuke”, que pode ser traduzido como “disciplina”. Nessa
etapa busca-se capacitar os funcionarios para fazerem o que € correto, através de
treinamentos, por exemplo (OSADA, 1992).

De acordo com Ribeiro (1994), alguns dos beneficios da aplicacdo dessa
ferramenta sédo: a reducdo de desperdicios, a otimizacdo do uso do espaco, O
aumento de eficiéncia, a melhoria da qualidade e o aumento da seguranca do
trabalho.

Ademais, existem diversos estudos acerca do 5S que objetivam implementar
essa ferramenta para melhorarem um processo. Também, existem estudos que

abordam o uso do 5S em conjunto com outras ferramentas ou metodologias.
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No estudo de Shahriar et al. (2022), o 5S foi aplicado em uma fabrica de
sacolas plasticas, em Bangladesh, com o objetivo de identificar os tempos e
movimentos do processo que ndo agregavam valor para elimina-los. O resultado da
implementacgéo foi a melhoria de produtividade, em que houve a reducao de 8% do
tempo de procura por calibradores na etapa de sopragem e reducdo de 18% no
tempo de procura por blocos na fase de impressao.

J& no estudo de Gupta e Jain (2015), o 5S foi utilizado em uma industria de
pequena escala, que produzia instrumentos cientificos. Também, ao mesmo tempo,
foi implementado o Kaizen. Com essas duas ferramentas a empresa conseguiu
melhorar a qualidade e produtividade do processo, e a seguranca no ambiente de
trabalho. Além disso, o principal resultado foi a identificagdo do problema de fluxo de
material, que continha muitos desperdicios. A solucdo proposta reduziu o
desperdicio de distancia percorrida de 142 metros para 50 metros, e 0 tempo gasto
de 567 segundos para 216 segundos.

Também, no estudo de Muotka, Togiani e Varis (2023), o 5S foi
implementado a partir do método do Design Thinking em um ambiente de trabalho
industrial. Esse método foi usado para que o foco nas tomadas de decisbes fossem
os clientes, e junto com o 5S foi possivel encontrar as atividades que nao
agregavam valor e elimina-las. Ao final da pesquisa, a area de superficie do chao
usada para o armazenamento de motores de elevagdo da empresa havia reduzido
em 80%.

Ainda, no estudo de Roriz, Nunes e Sousa (2017), o 5S foi aplicado junto
com a Troca Rapida de Ferramentas e a gestdo visual em uma empresa de
embalagens de papeldo. Essas ferramentas foram utilizadas apos problemas com a
disponibilidade das maquinas, a falta de organizacdo e o longo tempo de setup das
maquinas terem sido identificados. O resultado obtido pelo estudo foi a reducdo
média de 47% do tempo de setup.

Por fim, apesar das vantagens do 5S, também existem barreiras associadas
a sua implementacdo. De acordo com Singh e Ahuja (2015), a aplicacdo do 5S
apenas aparenta ser simples. Uma vez que em algumas organizag0es 0s gerentes e
executivos ndo compreendem os principios da ferramenta, aplica-la torna-se dificil.
Isto é, a falta de compreenséo das liderancas torna-se um empecilho para o uso do
5S.
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Em adicdo, segundo Attri, Singh e Mehra (2017), uma das barreiras para a
implementacdo do 5S é a restricdo financeira. Pois a utilizacdo dessa ferramenta
exige recursos financeiros para a educacdo e treinamento dos funcionarios,
investimentos em tecnologia e, quando necessario, contratacdo de funcionarios.

Além disso, outra barreira citada por Attri, Singh e Mehra (2017) é a falta de
comprometimento dos funcionarios. Dado que os funcionarios sao 0s principais
agentes que cumprem as atividades de implementagéo do 5S, € essencial que eles
compreendam a importancia do uso da ferramenta e conhegam os principios dessa.
Caso contrario, eles terdo pouco envolvimento com o 5S, o0 que pode acarretar a
resisténcia a mudanca, ou seja, a resisténcia do uso da ferramenta.

Em concordéncia, Shahriar et al. (2022) afirmam que os funcionérios
entendem que seu objetivo no trabalho é melhorar a produtividade, mas que,
geralmente, eles ndo enxergam tal possibilidade na execucdo do 5S. Pois eles
acreditam que a ferramenta apenas ird aumentar a quantidade de trabalho a ser
realizado, como a limpeza e a organizacdo do ambiente de trabalho. Ainda, os
autores acrescentam que para solucionar este “erro” de percepgao € preciso realizar
treinamentos com os funcionarios.

Por dltimo, Verma e Jha (2019) realizaram uma pesquisa de literatura e
consultaram especialistas académicos para identificar as barreiras na
implementagdo do 5S. Entre as principais barreiras encontradas estdo: a falta de
cooperacao entre departamentos da empresa, falta de incentivo e recompensas aos
funcionérios, cultura engessada, falta de clareza dos objetivos da aplicacdo da

ferramenta e a falta de treinamento.
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3 METODOLOGIA

3.1 ENQUADRAMENTO METODOLOGICO

O enquadramento metodologico do presente trabalho foi elaborado com
base nas classificacbes e definicdbes apresentadas nos livros de Turrioni e Mello
(2012) e Cauchick (2018).

Primeiramente, em relacdo a natureza, a pesquisa realizada é aplicada, uma
vez que visa resolver um problema especifico e apresenta um plano de acdo para
soluciona-lo. Ainda, os objetivos do estudo estdo focados em melhorias em uma
organizacgao, indo além do conhecimento tedrico.

Quanto ao objetivo da pesquisa, esta pode ser classificada como descritiva,
ja que o plano de acao para implementacdao do 5S foi desenvolvido com base nas
caracteristicas observadas na empresa pela autora. Além disso, as acdes
planejadas foram explicadas de forma detalhada para que outras empresas possam
entender a aplicacdo da ferramenta e, caso necessario, replicar as acdes — com
certas adaptacfes — em seus negocios.

Outrossim, a abordagem do problema é majoritariamente qualitativa, uma
vez que a maioria das hipoteses envolve percepcbes dos funcionérios, como a
comunicagao visual e a seguranca.

Ademais, em relacdo ao método de pesquisa, existem diferentes
abordagens, e uma delas € a pesquisa-acdo. Trata-se de uma pesquisa social que
se concentra na resolucdo de problemas praticos e na producdo de conhecimento.
Nesse método, 0s pesquisadores e os participantes envolvidos trabalham de forma
colaborativa, buscando implementar acdes para modificar a realidade. Dado que a
autora utilizou a coleta e andlise de dados para desenvolver um plano de
implementacdo da ferramenta 5S e esta diretamente envolvida com a empresa
responsavel pela aplicacdo, o presente estudo pode ser classificado como uma

pesquisa-acao.

3.2 ETAPAS DA PESQUISA
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As etapas de pesquisa do presente estudo foram feitas conforme as etapas
da pesquisa-acdo (FIGURA 2) descrita por Coughlan e Coghlan (2002) e adaptadas
por Paulo Cauchick Miguel (2009).

FIGURA 2 — ETAPAS DA PESQUISA-AGAO.
Contexto e
Propdsito

Fase preliminar :
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FONTE: CAUCHICK MIGUEL, P. A. (2009).

A etapa de contexto e propdésito tem a funcao de auxiliar na compreenséo do
cenario da empresa e na definicdo da finalidade da pesquisa, considerando
informacgdes relevantes sobre a organizacdo. Para isso, foram realizadas conversas
informais com os proprietarios, observacdes do local por aproximadamente dois
meses, além de uma breve apresentacdo de um artigo relacionado a aplicacdo da
ferramenta 5S. Essas ac¢des possibilitaram o levantamento de informagbes sobre o
histérico da organizacdo, seu modo de funcionamento, seus problemas e desafios,
bem como o engajamento dos proprietarios nos objetivos da pesquisa.

A coleta de dados é a etapa em que se reinem informacdes essenciais para
responder as perguntas da pesquisa ou alcancar os objetivos estabelecidos. A
qualidade e a precisdo desses dados sao determinantes para a confiabilidade dos
resultados. Ademais, nessa fase, os dados coletados devem ser devidamente

registrados, permitindo futuras comparagdes e analises. Considerando a abordagem
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predominantemente qualitativa da pesquisa, definiu-se que a coleta de dados seria
realizada por meio de entrevista semiestruturada (Apéndice 1), observacéao in loco e
registro fotografico. Essa combinacdo de métodos configura uma triangulagéo, que
fundamenta e aprofunda a compreenséo dos problemas da empresa.

O feedback dos dados consiste no retorno das informacdes coletadas a
empresa, direcionando-as aos envolvidos no projeto. Para este trabalho, esse
feedback foi conduzido de duas formas: formalmente, por meio de uma reunido com
0S proprietarios e outros participantes, na qual os registros foram apresentados; e
informalmente, por meio de conversas casuais. Essas estratégias garantiram maior
engajamento e compreensao por parte dos envolvidos.

A andlise dos dados refere-se ao processo de discussao e reflexdo sobre os
dados coletados. Para garantir a coeréncia com o0s objetivos da pesquisa, é
essencial que os critérios de analise estejam bem definidos. No presente trabalho, a
analise foi realizada cruzando as informacdes obtidas por meio das observacoes,
fotos e entrevistas, resultando em conclusdes consistentes sobre os problemas
identificados.

O planejamento da acao envolve a definicdo das atividades, os responsaveis
e 0S prazos para execucdo da pesquisa. No caso deste projeto, o planejamento
focou na implementacéo da ferramenta 5S no almoxarifado da empresa. Essa etapa
foi elaborada com base no conhecimento adquirido pela autora durante a graduacéo
e na revisao de literatura especifica sobre o tema, incluindo livros e artigos.

A etapa de implementacao abrange a execucéo das acfes planejadas, com
o0 objetivo de promover as mudancas desejadas. Nesta pesquisa, essa fase foi
conduzida pela autora, com foco na otimizagdo do espac¢o e na melhoria da gestéao
visual no almoxarifado.

A avaliacao dos resultados foi realizada para comparar os resultados obtidos
com as expectativas iniciais. Para tanto, foram feitos novos registros fotogréficos,
possibilitando uma analise comparativa do "antes e depois”, além da apresentacao
formal dos resultados aos proprietarios e demais envolvidos no projeto.

Por fim, o monitoramento corresponde ao acompanhamento continuo das
atividades e elementos da pesquisa. Nesse trabalho, essa responsabilidade ficou a
cargo dos proprietarios e outros responsaveis pelo almoxarifado, garantindo a
supervisao das acOes realizadas pela autora e o controle adequado dos recursos

utilizados.
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4 APRESENTACAO DOS RESULTADOS

Neste capitulo serdo apresentados os resultados referentes ao tépico de
metodologia.

4.1 CONTEXTO E PROPOSITO

A empresa objeto deste estudo foi fundada em novembro de 2003, em
Curitiba, ap6s a cisdo de uma sociedade anterior. Inicialmente, a organizacao
dedicava-se a locacdo de andaimes, betoneiras e marteletes para construtoras, as
quais consideravam mais vantajoso alugar equipamentos ao invés de compra-los.

No comeco, a for¢a de trabalho era composta apenas pelo proprietario e trés
funcionarios. A ideia original era adquirir andaimes de fornecedores para,
posteriormente, aluga-los. No entanto, a oferta desses equipamentos no mercado
era limitada. Assim, a empresa optou por fabricar seus proprios andaimes e ampliar
seu portfélio, incluindo a escora metélica e o andaime fachadeiro. Simultaneamente,
a empresa passou a adquirir e alugar ferramentas elétricas e equipamentos de
elevacdo de cargas, como guinchos de coluna e minigruas.

O crescimento da organizacdo foi gradual e sustentavel, utilizando apenas
recursos préprios devido a aversdo do proprietario a endividamentos.

Atualmente, a empresa conta com dezoito colaboradores e expandiu sua
linha de produtos, incluindo o escoramento metalico. Esse equipamento agrega valor
a locacao, pois requer calculos técnicos especificos para cada obra. Além disso,
diante da instabilidade econbmica e politica do pais, a organizacdo tem sido
cautelosa em relagdo a novos investimentos significativos.

Ainda, no ambito da gestdo, a empresa nunca implementou uma ferramenta
de engenharia em seus processos. Isso prejudicou a padronizacdo de seus
procedimentos, visto que cada funcionario realiza suas atividades de acordo com
sua propria interpretacdo, e favoreceu a concentracdo de informacfes em alguns
colaboradores, pois ndo ha um sistema para documentar como o trabalho é
executado e para registrar informacdes especificas.

Diante dessa situacdo, nesta pesquisa, foi aplicada a ferramenta 5S no
almoxarifado da empresa, com o0 objetivo de introduzir avancos relacionados a

organizagdo na empresa, além de incentivar a aplicacdo de outras ferramentas no
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futuro. E importante destacar que a escolha pela implementacdo do 5S no
almoxarifado foi motivada por dois fatores. O primeiro fator foi a maior viabilidade de
aplicacao da ferramenta no espaco, uma vez que envolvia a participacdo de menos
funcionéarios e se tratava de um local de menor area (se comparado com outros
espacos da empresa). Ja o segundo motivo foi que o almoxarifado carecia de uma

|6gica clara de gestéo, o que reforcou a necessidade de organizar esse espaco.

4.2 COLETA DE DADOS

4.2.1 Observacao in loco

Durante a observagéo in loco do almoxarifado, identificaram-se elementos
que demandavam atenc¢do em relacdo a organizacao e ao uso eficiente do espaco.

Quanto a disposicao fisica dos materiais, notou-se que, apesar da existéncia
de diversas estantes, alguns itens estavam dispostos no chéao, indicando falta de
organizacdo do local. Além disso, ndo havia etiquetas ou rétulos para identificacéo
dos itens que estavam nas estantes e dentro de caixas de papeldo, o que poderia
dificultar a localizacdo dos materiais.

No que diz respeito a limpeza, constatou-se a presenca de poeira nos
materiais e estantes, evidenciando a falta de praticas regulares de limpeza. Essa
condicao também levantou a possibilidade de que alguns equipamentos elétricos
nao estivessem com a manutencgéo em dia.

Por fim, no que se refere a iluminacao, foi perceptivel que o local estava
relativamente escuro, o que poderia ser resultado do uso da lampada inadequada

para 0 espaco ou da presenca das estantes altas no centro do almoxarifado.

4.2.2 Registro fotografico

A seguir estdo os registros fotograficos (FIGURA 3, FIGURA 4, FIGURA 5,
FIGURA 6 e FIGURA 7) referentes ao almoxarifado da empresa. De modo geral, as
fotografias corroboram as observacées in loco descritas no tdpico anterior. Pois na

maioria das figuras € possivel notar a falta de organizacao no espaco.
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FIGURA 3 — ENTRADA E PRATELEIRA PRINCIPAL DO ALMOXARIFADO

FONTE: Da autora (2023).

A FIGURA 3 trata-se da foto da entrada do almoxarifado e de uma parte da
prateleira principal. Primeiramente, € possivel notar que muitos equipamentos,
pecas, caixas de papeldo e maletas estavam amontoados na prateleira. Também,
alguns itens estavam no chao ou sobrepostos sob outros itens, o que contribuia para

a poluicéo visual do ambiente e evidenciava a desarrumacao do almoxarifado.
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FIGURA 4 — PRATELEIRA PRINCIPAL DO ALMOXARIFADO

FONTE: Da autora (2023).

Ainda, na FIGURA 4, nota-se que muitas das caixas de papeldao que
estavam na prateleira principal ndo possuiam identificacdo e que 0s equipamentos
eram guardados de qualquer jeito, por exemplo os marteletes foram guardados com

parte dos cabos para fora da prateleira.
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FIGURA 5 — CORREDOR E ESTANTE PARA PARAFUSOS DO ALMOXARIFADO

FONTE: Da autora (2023).

Ja na FIGURA 5 tem-se a estante metalica para parafusos do almoxarifado.
E possivel observar pela foto que o acesso a estante estava obstruido por outros
itens que estavam no chdo e que parte da estante ndo era usufruida (sem

gaveteiros).
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FIGURA 6 — CORREDOR E PRATELEIRAS DO ALMOXARIFADO

FONTE: Da autora (2023).

Conforme a figura acima (FIGURA 6) percebe-se que a disposicdo das
prateleiras no almoxarifado “criava” corredores escuros e estreitos no ambiente.
Além disso, equipamentos e objetos encontravam-se no chao, dificultando o acesso
as prateleiras. Ademais, é possivel perceber que havia caixas de papeldao sem
identificacdo nas prateleiras e itens de funcdes diferentes guardados juntos.
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FIGURA 7 — CORREDOR E PRATELEIRAS DO ALMOXARIFADO

FONTE: Da autora (2023).

A FIGURA 7 também mostra como a disposi¢do das prateleiras afetava a
iluminacédo do almoxarifado, e € possivel notar que o0 armario mais préoximo a janela

interferia na entrada de luz natural.

4.2.3 Entrevista semiestruturada

Para o presente estudo, foi realizada uma entrevista semiestruturada
(Apéndice 2) com o gerente geral da empresa, responsavel pela gestdo do
almoxarifado. O objetivo dessa entrevista foi compreender como 0 gerente
administrava o almoxarifado, quais funciondrios utilizavam o espaco, quais tipos de
materiais eram estocados no local e se existiam regras relacionadas a forma como

oS itens eram armazenados.
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O documento inclui perguntas fixas, previamente definidas, que nao
possuem sinalizacdo. J4 as perguntas formuladas durante a entrevista estédo
marcadas com um asterisco (*) antes da respectiva pergunta. Além disso, é
importante destacar que a entrevista semiestruturada foi realizada com a
autorizacdo do proprietario da organizacdo e com o consentimento do gerente, tendo
uma duracdo de aproximadamente 10 minutos.

Ademais, durante a entrevista, as principais informacdes obtidas foram que
0os itens obsoletos permaneciam guardados no almoxarifado, n&o havia
procedimento de manutencdo do espaco ou instru¢cdes de como organiza-lo, ndo
existia registro formal dos materiais que estavam guardados no almoxarifado e
alguns dados estavam concentrados no gerente. Também, é relevante o fato de o
gerente ndo ter recebido treinamento, pois o préprio administrava o almoxarifado

com base nas praticas que ele considerava adequadas.

4.3 FEEDBACK DE DADOS

A fase de feedback de dados deste trabalho, conforme abordado no topico
3.2.3, foi conduzida de duas maneiras.

A primeira abordagem foi formal, por meio da realizacdo de uma reunido
com os proprietarios da empresa e outros participantes do projeto, logo apés a
conclusdo da coleta de dados. Nessa reunido foram apresentados os registros da
coleta, que incluiam as fotografias do almoxarifado, a transcricdo da entrevista com
o gerente geral e as observacfes feitas pela autora. Esse formato formal
proporcionou um ambiente propicio para a discussdo dos dados, permitindo uma
compreensao mais abrangente por parte da empresa.

Adicionalmente, a segunda forma de feedback foi realizada de maneira
informal, através de conversas diretas realizadas durante o periodo da coleta de
dados. Essa abordagem permitiu uma interagdo mais flexivel e uma troca de
impressdes mais fluida entre a autora e os membros da empresa. Ainda, essas
conversas informais contribuiram para a contextualizacdo e compreensédo dos dados

coletados.

4.4 ANALISE DOS DADOS
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A partir do cruzamento dos trés métodos de coleta de dados (registro
fotografico, entrevista e observacdo in loco) foi identificado que a empresa
necessitava melhorar a organizacdo do almoxarifado e padronizar a forma de
gerencia-lo. Tendo isso em vista, a pesquisadora decidiu aplicar a ferramenta 5S no
almoxarifado.

Ainda, foi observado que era preciso registrar os equipamentos e materiais
presentes no almoxarifado, visto que, conforme abordado na entrevista
semiestruturada, ndo existia registro formal desses itens. Dessa forma, foi decidido
que faria parte da aplicacdo do 5S a criacdo de um inventéario, facilitando a
administracdo dos materiais e descentralizando as informacdes do gerente.

Além disso, considerando que a organizacdo estd em um momento de
discussdo sobre cenario de expansdo e gestdo futura, a autora compreendeu que
seria melhor, inicialmente, organizar 0 que a empresa ja possui, através da
ferramenta 5S. Entdo, no futuro, outras ferramentas podem ser aplicadas para
contribuir com a decisao final da empresa, como estudo de mercado e estudo de

layout.

4.5 PLANEJAMENTO DA ACAO

O planejamento da aplicacdo do 5S foi desenvolvido pela autora em
colaboragcédo com o responsavel pelo almoxarifado da empresa. Para isso, a autora
preparou uma apresentacdo com slides bésicos, explicando cada um dos cinco
sensos do 5S e destacando os beneficios gerais da metodologia.

A apresentacao enfatizou o papel do 5S na reducao de perdas no ambiente
de trabalho, especialmente quando combinado com o engajamento dos
colaboradores. Também foram destacados os impactos positivos da ferramenta,
como o0 aumento da seguranca, obtido por meio de melhorias ergonémicas; o ganho
em produtividade, a partir da otimizacdo do tempo na busca por objetos; e a
padronizacdo, que envolve a definicdo de regras para arrumar o local de trabalho e
manté-lo de tal forma.

Posteriormente, a autora propés um plano com ac¢des para cada senso e
discutiu-o com o responsavel do almoxarifado. Com base nas sugestdes dadas por

ele, foi elaborada uma nova proposta de plano de acdo (FIGURA 8).
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FIGURA 8 — PLANO DE ACAO

Aplicacao do Aplicacao do Aplicacao do Aplicacdo do Aplicacao do
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke
Categorizacao Organizacao .. )
dos itens do dos itens no Limpeza do S vn~sual, Treinamento;
almoxarifado; »| almoxarifado; - espaco; Ilumlnagao 3 »| Manual de boas
Descarte do Criagao de um Cronograma. Ll praticas.
que nao for util. inventario. €5paco:

FONTE: Da autora (2024).

Em relacdo ao Seiri (senso de utilizagdo), os equipamentos e materiais do
almoxarifado devem ser classificados em trés categorias: 0s que devem permanecer
no espaco (incluindo os de uso frequente e nao frequente), os que devem ser
alocados em outro espaco e os que devem ser descartados.

Para a classificacédo, os equipamentos e materiais devem ser separados em
quatro caixas distintas: uma caixa verde destinada aos materiais frequentemente
utilizados, que devem permanecer no almoxarifado, uma caixa amarela para 0s
materiais de uso menos frequente, que devem ser submetidos a uma reavaliacao
pelos proprietarios, uma caixa vermelha para os materiais passiveis de descarte ou
venda, e uma caixa preta para 0os materiais que devem ser realocados em outra area
da empresa.

Ja em relacdo ao Seiton (senso de ordenacgédo), os equipamentos e materiais
devem ser dispostos no almoxarifado com base em trés critérios:

a) Peso;
b) Frequéncia de uso;
c) Funcéo.

O critério de peso foi escolhido devido a influéncia dessa caracteristica dos
itens na ergonomia. Dependendo da altura em que um item € armazenado, ha o
risco de causar danos a coluna e aos joelhos do trabalhador. A frequéncia de uso,
por sua vez, esta relacionada a facilidade de acesso aos itens, de forma que aqueles
mais utilizados devem estar posicionados em locais de acesso mais rapido. Por fim,
o critério de funcdo possibilita a setorizagdo do almoxarifado, agrupando itens

correlacionados em areas proximas, o que favorece a padronizacdo do espaco.
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Também, um inventario detalhado do almoxarifado deve ser criado para
facilitar a manutencdo e permitir o levantamento da quantidade de materiais, uma
vez que o0s proprietarios ndo possuem essa informacéao.

Depois de organizar todos os materiais e concluir o inventario, deve ser
realizado o Seiso (senso de limpeza). Esse senso consiste na limpeza do chéo, das
prateleiras e dos materiais em si. Também, durante essa etapa, deve ser avaliada a
condicdo dos equipamentos, ou seja, se esses estdo adequados para serem
utilizados ou se precisam de manutencdo. Ademais, deve ser elaborado um
cronograma de limpeza para que essa pratica ndo seja negligenciada.

ApoOs a conclusdo da limpeza, deve ser aplicado o Seiketsu (senso de
padronizacdo), com o objetivo de melhorar a gestéo visual do almoxarifado e auxiliar
na preservagao dos resultados obtidos pelos trés sensos anteriores. Para isso,
devem ser criadas sinalizacdes no ambiente, etiquetas dos materiais e, com foco na
saude, deve ser avaliada a iluminacéo e o arejamento do espaco.

Por ultimo, deve ser aplicado o Shitsuke (senso de disciplina), que envolve o
treinamento dos funcionarios que utilizam o almoxarifado, como o responsavel da
manutencdo interna, a apresentacdo dos resultados para os proprietarios da
empresa e a constru¢cdo de um manual de boas praticas do 5S. Esse manual deve
conter instrucdbes de como manter cada senso do 5S e consideracdes para a
execucao da ferramenta.

Ademais, no que se refere ao planejamento geral da implementacao do 5S,
a autora deste estudo foi responsavel por aplicar a ferramenta no almoxarifado, com
0 apoio do gerente dessa area. Ainda, foi elaborado um cronograma de previsao, em

semanas, para a execucao de cada senso (FIGURA 9).

FIGURA 9 — CRONOGRAMA DE APLICACAO DO 5S

Atividades 12 semana | 28 semana | 32 semana | 42 semana | 52 semana | 62 semana | 72 semana | 82 semana

Aplicacéo do Seiri X X

Aplicacéo do Seiton X X X

Aplicacédo do Seiso X

Aplicacéo do Seiketsu X

Aplicacéo do Shitsuke X

FONTE: Da autora (2024).
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Conforme mostra o cronograma, definiu-se que seriam necessarias duas
semanas para aplicar o Seiri, trés semanas para aplicar o Seiton, e uma semana
para cada um dos sensos restantes. E valido ressaltar que o tempo foi estipulado
considerando-se que o gerente do almoxarifado ndo estaria disponivel integralmente

para a implementacéo do 5S, uma vez que ele possuia outras demandas.

4.6 IMPLEMENTACAO

Nesta secdo serdo apresentados os sensos da ferramenta 5S que foram
implementados na empresa. De modo geral, a aplicacdo seguiu, na medida do
possivel, o planejamento de acdo definido previamente. Nos casos em que iSso hao
foi viavel, adaptacdes foram realizadas pela autora em conjunto com o responsavel
pelo almoxarifado. Cabe ressaltar que, devido ao tempo limitado para a execuc¢ao
deste trabalho, apenas o0s trés primeiros sensos da ferramenta foram
implementados, enquanto os dois Ultimos ndo puderam ser aplicados.

Primeiramente, em relacdo ao Seiri (1°S), conforme descrito no tdpico
anterior, foi planejado realizar a separacdo dos materiais que estavam no
almoxarifado em trés categorias: os itens que ficariam no almoxarifado, os itens que
seriam descartados e os itens que seriam realocados para outro setor. Para isso
pretendia-se utilizar caixas de cores diferentes para segregar os itens. No entanto, o
uso de caixas ndo foi possivel, por conta da quantidade de materiais e 0
tamanho/peso de alguns equipamentos. Assim, decidiu-se adaptar a categorizacao
com o uso de etiguetas — com as cores definidas no tépico 4.5 do presente trabalho.

A seguir estdo as FIGURAS 10, 11 e 12 referentes a essa etapa.
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FIGURA 10 — UTILIZACAO DA ETIQUETA VERDE

FONTE: Da autora (2024).

Na FIGURA 10, pode ser observado que foi colada uma etiqueta verde em
uma caixa para dispor os itens que ficariam no almoxarifado. Nota-se que os itens
em questdo ndo sdo grandes, e com pouca quantidade foi suficiente para a caixa

ficar cheia.

FIGURA 11 — UTILIZACAO DA ETIQUETA AMARELA

FONTE: Da autora (2024).
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Ja na FIGURA 11, mostra-se que uma etiqueta amarela foi colada
diretamente em uma caixa de papeldo - que continha cintas com catraca para
contencdo de carga. Neste caso, devido ao peso dos itens e o tamanho da caixa,

preferiu-se ndo a retirar da prateleira.

FIGURA 12 — UTILIZACAO DAS ETIQUETAS VERMELHA E PRETA

FONTE: Da autora (2024).

Por dltimo, na FIGURA 12, observa-se itens com etiquetas vermelhas que
seriam descartados, como o painel magnético e a motoserra elétrica. Também, tem
alguns itens com etiqueta preta, que seriam direcionados para outro setor, como o
carrinho de carga.

Quanto a aplicacdo do Seiton (2°S), a organizacdo dos equipamentos e
materiais seguiu os critérios do planejamento, descritos no tdpico anterior, com
excecdo dos produtos quimicos, que precisaram de outro critério de alocacao.
Também, diferente do programado, ocorreu uma mudanca de layout em funcdo da
sobra de uma prateleira. Ademais, a planilha de inventario, embora tenha sido
criada, nao foi preenchida durante o estudo devido a priorizacdo de outras atividades
pelo gerente do almoxarifado, que acabou deixando essa tarefa em segundo plano.

Na prateleira principal, os itens foram organizados respeitando o critério de
frequéncia de uso - isto €, quanto maior a frequéncia de uso de um item, mais facil
deveria ser seu alcance. Os equipamentos sem uso, mas que nao seriam vendidos,

como o nivel a laser rotativo e a serra marmore de bancada, foram alocados na
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parte superior da prateleira. JA os materiais sem uso e que poderiam ser vendidos
foram guardados na parte inferior da prateleira, no espaco mais afastado da porta,
até a efetuacdo das vendas. Ademais, o0 restante dos espacos da prateleira foi
preenchido com itens que eram utilizados nos processos da empresa. Neste caso,
0S espacos que restaram foram organizados pelo critério de funcdo dos itens:
metade da prateleira foi ocupada pelos equipamentos de locacdo e a outra metade
foi ocupada por materiais de manutencao interna.

No que se refere aos itens para locacdo, esses ficaram proximos a porta,
facilitando o acesso dos funcionarios que precisavam retira-los e/ou devolvé-los ao
almoxarifado. Ainda, a partir do critério de peso, definiu-se que 0s equipamentos
mais pesados, como os marteletes, ficariam nas prateleiras inferiores, enquanto os
mais leves, como a esmerilhadeira e os vibradores de concreto, ficariam nas
prateleiras superiores.

Quanto aos materiais de manutencéao interna, esses foram organizados de
acordo com sua funcdo e peso. Estabeleceu-se que o0s materiais referentes ao
mesmo equipamento seriam agrupados e guardados juntos. Também, definiu-se que
0S materiais mais pesados seriam colocados nos espacos inferiores da prateleira e
vice-versa.

Nas prateleiras menores, a organizacdo seguiu o padrédo da principal. Itens
de manutencéo interna ficaram na maior parte dos espacos, sendo que 0s materiais
de uso frequente foram colocados proximos a porta. Ainda, na prateleira mais
distante da porta, posicionada ao lado da estante metalica, foram usadas caixas
para armazenar peguenas pecas de manutencdo, que eram faceis de perder. Neste
momento é importante destacar que os itens de manutencdo que atendiam o mesmo
equipamento foram agrupados.

Além disso, com relacdo a estante metalica, foi necessario comprar mais
gaveteiros, uma vez que parte do movel estava vazio. Nesses foram guardados itens
como parafusos, anéis metalicos e porcas.

Os produtos quimicos foram armazenados conforme as instrugcdes dos
fabricantes, isto €, em local arejado e sem luz solar direta. Entdo, esses foram
colocados na parte inferior de uma das prateleiras menores - no caso a que tinha
menor incidéncia de raios solares e que era arejada.

Ademais, ap0s o descarte dos itens desnecessarios e a arrumacgao dos itens

gue permaneceram no almoxarifado, uma prateleira ficou vazia e pode ser retirada
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do local. Desta forma, liberou-se mais espaco, permitindo um reposicionamento dos
moveis para aumentar o aproveitamento da iluminacdo natural no ambiente e evitar
a formacgao de “corredores” apertados. Houve também limitagdes na configuracdo do
layout. Uma das limitacdes foi a prateleira principal, que ndo era mével e s6 cabia
em um local especifico do almoxarifado. Outra questdo foram os marteletes de 30
kg, que ficaram em um carrinho movel por serem pesados, e precisaram ser
posicionados de forma a n&o atrapalhar a circulagéo no espaco.

Por dltimo, ainda em relagdo ao Seiton, foi elaborada uma planilha no
programa Excel para documentar o inventario de estoque do almoxarifado. No caso
deste estudo, foram definidas trés “categorias” de inventario: a de equipamentos de
locacdo (FIGURA 13), a de materiais de manutencao interna (FIGURA 14) e a de
materiais quimicos (FIGURA 15). Para cada categoria foi criada uma aba, e em
todas essas foi utilizado um cabecalho padréo, para informar o cédigo do documento
e a data de sua atualizacdo. Também, foram construidas tabelas para identificar,
nomear e levantar dados relevantes dos itens, no entanto, diferente do cabecalho,
as tabelas foram personalizadas para cada categoria.

FIGURA 13 — INVENTARIO DOS EQUIPAMENTOS DE LOCACAO

logo da INVENTARIO DO ALMOXARIFADO

empresa

Equipamentos de Locagao

ID item - Nome do item - Localizagdo do item - Quantidade em ss!oquﬂ Quantidade em Iocaqii Quantidade em manulem;ﬁi Quantidade Total

FONTE: Da autora (2024).

Com relacdo ao inventario dos equipamentos de locagdo, foram criadas as
colunas “ID item” e “Nome do item” para identificar os equipamentos que fazem parte
do almoxarifado. A coluna “Localizagdo do item” foi feita para informar em qual
posicdo estdo os equipamentos dentro do almoxarifado — essa posicao deve ser

expressa por um codigo, o qual deve ser elaborado no quarto senso. Ja as colunas
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referentes a quantidade mostram a parcela de equipamentos que estd em estoque
(armazenados no almoxarifado), que esta em locacdo (entregues aos clientes) e que
esta em manutencdo (passando por ajustes antes de retornar para o almoxarifado).
Essa quantificagdo permite que a empresa tenha mais controle a respeito dos seus

recursos.

FIGURA 14 — INVENTARIO DOS MATERIAIS DE MANUTENGCAO INTERNA

Iogo da INVENTARIO DO ALMOXARIFADO

empresa

Materiais de Manutengao Interna

Nome do item | - | Localizagio doitem |l Quantidade em estoque |

FONTE: Da autora (2024).

Quanto ao inventario dos materiais de manutencao interna, as colunas de
identificacdo dos itens e posicdo no almoxarifado foram feitas igual ao inventario dos
equipamentos para locacédo. Ademais, foi criada apenas uma coluna para quantificar
0S materiais de manutencdo em estoque, pois esses sdo comprados conforme a

necessidade da empresa e, apos serem usados, ndo retornam ao almoxarifado.

FIGURA 15 — INVENTARIO DOS MATERIAIS QUIMICOS

logo da INVENTARIO DO ALMOXARIFADO

empresa

Materiais Quimicos

1D item B Nome do item -] Descrigdo do item B Quantidade em estoquefll]  Data de fabricacio |l Data de validade

FONTE: Da autora (2024).
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Por fim, no que se refere ao inventario dos materiais quimicos, foram criadas
as colunas de identificagao dos itens, que sédo a “ID item” e a “Nome do item”. Ainda
com relacdo a identificacdo, diferente dos outros inventarios, acrescentou-se a
coluna “Descrigao do item”, uma vez que é essencial saber a funcdo dos produtos
guimicos e sinalizar quando esses forem perigosos. Também, foi feita uma coluna
de quantificacdo dos itens em estoque, a fim de facilitar o controle do estoque e a
gestdo dos produtos quimicos. Além disso, foi elaborada uma coluna de data de
fabricacédo e outra coluna de data de validade dos produtos. Essa datacao auxilia no
acompanhamento de qualidade dos produtos quimicos, que devem ser usados sem
comprometer os procedimentos da empresa.

Apbs a aplicacdo do Seiton, prosseguiu-se com a implementagdo do Seiso
(3°S). Conforme planejado no tépico anterior, foi realizada uma limpeza no chéo, nas
prateleiras e nos materiais, utilizando vassoura, pano e produtos de limpeza. Além
disso, o responsavel pelo almoxarifado avaliou 0os equipamentos que necessitavam
de manutengdo, separando-os e encaminhando-os para o setor de manutengao

interna.

FIGURA 16 — LIMPEZA DAS PRATELEIRAS

FONTE: Da autora (2024).

Como ilustra a FIGURA 16, a aplicacdo do senso de limpeza resultou em

menos acumulo de p6 no ambiente e nos materiais.
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FIGURA 17 — LIMPEZA DOS MATERIAIS E PRATELEIRAS

FONTE: Da autora (2024).

A FIGURA 17 mostra, além da reducdo do p6 nas prateleiras, a organizacédo
dos equipamentos, que foram armazenados corretamente, sem que 0s cabos
ficassem expostos para fora das prateleiras. Além disso, 0os equipamentos foram
inspecionados e ajustados quando necessario. Por exemplo, as alcas dos motores
vibradores foram substituidas, ja que as anteriores apresentavam desgaste.

Além disso, a autora, em conjunto com o gerente do almoxarifado, elaborou
um cronograma de limpeza (FIGURA 18), que deve ser seguido para preservar as

mudancas implementadas e estabelecer o habito de limpeza no almoxarifado.

FIGURA 18 - CRONOGRAMA DE LIMPEZA

Semr\jgzs % Domingo | Segunda | Terca Quarta | Quinta Sexta | Sabado
Semana 1 Lgr;«;fe?rgsas Limgsgj do

Semana 2 Limfﬁ;g do

Semana 3 L:;?ziilzeeilrgsas Lim fﬁ;f do

semanad e equipamentos

FONTE: Da autora (2024).
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De acordo com o cronograma, definiu-se que, semanalmente, as quartas-
feiras, uma pessoa terceirizada sera responsavel pela limpeza do chdo do
almoxarifado, podendo também limpar outros itens mediante solicitagdo do
responsavel pelo setor. Além disso, a cada duas semanas, nas tercas-feiras, um
colaborador que utiliza o almoxarifado ou o préprio responsavel revisara a limpeza
das prateleiras. Também, uma vez por més, na ultima sexta-feira, o responsavel pelo
almoxarifado realizard uma avaliagdo dos equipamentos, separando aqueles que
necessitarem de manutengao.

Ademais, ainda sobre o senso de limpeza, diferente do planejado, decidiu-se
alocar em uma prateleira uma caixa com itens de limpeza, facilitando a execucéo
dessa atividade, e foi realizada a pintura das prateleiras.

Quanto aos dois ultimos sensos, o Seiketsu (4°S) e o Shitsuke (5°S), a
autora ndo conseguiu implementa-los devido a falta de tempo habil para a execucao
do plano de acéo. No entanto, o responsavel pelo almoxarifado ficou encarregado de
concluir a implementacdo do 5S no local, e a autora se colocou a disposicdo para
sanar eventuais duvidas. Ressalta-se que o responsavel participou da elaboracdo do
plano de acado, o que garante seu conhecimento das etapas que ainda precisam ser
executadas.

Por dltimo, em relacdo ao cronograma de aplicacdo do 5S planejado no
tépico anterior, ndo foi possivel segui-lo rigorosamente. Isso ocorreu devido a cultura
organizacional, caracterizada pela resisténcia as mudancas, que dificultou o
andamento da implementacdo da ferramenta. Além disso, em alguns momentos, o
responsavel pelo almoxarifado priorizou outras atividades, deixando de executar
acbes no setor por semanas. A autora também enfrentou dificuldades para
esclarecer que 0s sensos nao se tratavam de tarefas pontuais, mas acodes
sistematicas que agregariam valor ao ambiente. Esses fatores resultaram em
atrasos, que impossibilitaram a concluséo do projeto dentro do prazo estipulado para
este trabalho.

Apesar das adversidades, o0 projeto apresentou avancos significativos nas
dltimas semanas de aplicagdo, quando alguns pontos positivos foram notados pelo
responsavel do almoxarifado e por outros funcionarios que utilizam o espaco. Essa
percepcao foi reforcada pelo responsavel da manutencdo interna, que relatou ao

consultor da empresa que o ambiente estava visivelmente melhor, especialmente
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em relacdo a iluminacdo. Esses avancos serdo detalhados a seguir, no topico de

avaliacao.

4.7 AVALIACAO

Conforme mencionado anteriormente, apenas 0s trés primeiros sensos da
ferramenta 5S foram implementados no almoxarifado da empresa. No entanto,
essas etapas ja foram suficientes para promover melhorias significativas no espaco.

Em relacdo ao uso do espaco fisico, a aplicacdo dos sensos possibilitou a
remocao de um armario do almoxarifado. Entdo as prateleiras remanescentes foram
reposicionadas, permitindo um melhor fluxo no ambiente e facilitando o acesso aos
itens mais utilizados. Além disso, com a saida de itens n&o essenciais,
permaneceram armazenados no almoxarifado apenas os materiais relevantes para
0S processos da empresa.

No que diz respeito a gestdo visual do almoxarifado, as mudancas feitas
tornaram mais facil localizar e devolver os itens em seus locais corretos. Como 0s
materiais de mesma funcdo ou categoria foram armazenados proximos uns dos
outros, mesmo sem a presenca de etiquetas, tornou-se mais simples identificar onde
cada tipo de material estava guardado. Adicionalmente, a substituicdo gradual de
caixas de papeldo por caixas plasticas contribuiu para que os funcionarios
visualizassem o contetldo com mais facilidade.

Ademais, quanto a iluminacdo do ambiente, a mudanca no layout das
prateleiras permitiu que a luz natural proveniente da janela iluminasse todo o
espaco. Com melhor visibilidade, os funciondrios passaram a encontrar os itens
necessarios sem dificuldades.

Os avancos mencionados podem ser observados nos QUADROS 1, 2, 3,4 e
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QUADRO 1 - ANTES E DEPOIS DA ENTRADA DO ALMOXARIFADO
ANTES DEPOIS

FONTE: Da autora (2024).

No QUADRO 1 observa-se a nova entrada do almoxarifado. Com a remocao
dos itens que estavam no chao e empilhados, o caminho de passagem ficou mais

livre, facilitando o fluxo de pessoas e materiais.

QUADRO 2 — ANTES E DEPOIS DA PRATELEIRA PRINCIPAL
ANTES DEPOIS

FONTE: Da autora (2024).
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O QUADRO 2 mostra a reorganizacao da prateleira principal, que, apés a

implementacédo do 5S, passou a separar os itens de locacdo e manutencéao interna,

alocando-os de acordo com suas dimensdes e frequéncia de uso.

QUADRO 3 - ANTES E DEPOIS DO CORREDOR E ESTANTE DE PARAFUSOS

DEPOIS

ANTES

FONTE: Da autora (2024).

Ja no QUADRO 3, verifica-se que o corredor em frente a prateleira principal

ficou mais iluminado e sem equipamentos ou materiais no chdo. Quanto a estante

metdlica para parafusos, foram adicionados mais gaveteiros para armazenar itens

pequenos, otimizando o uso do mével.
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QUADRO 4 — ANTES E DEPOIS DA DISPOSICAO DAS PRATELEIRAS
ANTES DEPOIS

FONTE: Da autora (2024).

O QUADRO 4 apresenta o novo posicionamento das prateleiras e do
carrinho dos marteletes de 30kg. Essa disposicdo permitiu que a luz natural
iluminasse todo o ambiente, eliminando os pequenos e escuros ‘corredores' e

otimizando o espaco.

QUADRO 5 — ANTES E DEPOIS DA DISPOSICAO DAS PRATELEIRAS
ANTES

FONTE: Da autora (2024).
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Por fim, o QUADRO 5, assim como 0s outros, destaca a melhoria na
claridade do ambiente. Além disso, os itens que antes estavam armazenados em
caixas de papeldo foram realocados para caixas plasticas, o que facilita a
identificagdo de seu conteudo, atendendo de forma eficaz as necessidades dos

funcionarios que utilizam o almoxarifado para buscar materiais.

4.8 MONITORAMENTO

O acompanhamento e o controle do projeto foram realizados pelos
proprietarios da empresa, em conjunto com o responsavel pelo almoxarifado. A
supervisao das atividades teve como objetivo garantir que os resultados estivessem
alinhados as expectativas da empresa. Além disso, o controle dos recursos foi
essencial para definir quais investimentos financeiros em materiais poderiam ser
realizados, como a aquisicdo de caixas plasticas e tinta para a pintura das

prateleiras.

4.9 AVALIACAO DA APLICACAO DO 5S COMPARADO COM A LITERATURA

Neste tOpico, serdo apresentados 0s pontos positivos e negativos
identificados durante a aplicacdo da ferramenta 5S na empresa, discutindo sua
convergéncia ou divergéncia com a literatura. Essa andlise busca aprofundar a
compreensao dos resultados obtidos, destacando como corroboram ou contrastam
com estudos anteriores.

Primeiramente, conforme Ribeiro (1994), a implementacdo do 5S em
empresas pode trazer beneficios como a otimizacdo do uso do espaco, a melhoria
da qualidade e o aumento da seguranca no trabalho. Esses beneficios foram
observados no presente estudo. O almoxarifado da empresa analisada passou a ter
um layout renovado, com melhor aproveitamento do espaco disponivel,
especialmente apos a retirada de um dos armarios. Além disso, houve melhorias na
gualidade do processo, uma vez que os funcionarios passaram a localizar os objetos
necessarios com mais agilidade, e as inspe¢des nos equipamentos se tornaram
mais frequentes. Outro impacto positivo foi a seguranca: o ambiente tornou-se mais
iluminado, e os objetos pesados foram organizados de maneira a evitar lesbes na

lombar ou coluna ao serem manuseados. Esses resultados corroboram diretamente
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com as observacdes de Ribeiro (1994), que também destaca como o 5S pode
transformar espacos anteriormente mal organizados em ambientes mais funcionais e
seguros.

Além disso, as barreiras para a aplicacdo do 5S, identificadas neste trabalho,
também estdo alinhadas com a literatura. Singh e Ahuja (2015) apontam que a falta
de compreensdo por parte dos gerentes e executivos sobre a importancia do 5S
pode dificultar sua implementacdo. De forma semelhante, Attri, Singh e Mehra
(2017) mencionam que a resisténcia a mudanca, frequentemente decorrente da falta
de comprometimento dos funcionéarios, € outra barreira comum. Esses desafios
foram evidentes neste estudo, onde a geréncia priorizou outras atividades da
empresa em detrimento da aplicagcdo dos sensos no almoxarifado, resultando em
atrasos no projeto. Ademais, a falta de engajamento inicial do responsavel pelo
almoxarifado reforca as observacbes dos autores, destacando a necessidade de
maior sensibilizacdo e alinhamento durante a introducéo de ferramentas Lean.

Por outro lado, um ponto de divergéncia em relacdo a literatura foi a
sequéncia de aplicagdo dos sensos. Conforme ilustrado por Liker (2022) e Ribeiro
(1994), a teoria sugere que os sensos devem ser executados de forma isolada e
sequencial. No entanto, neste trabalho, foi necesséario adaptar essa abordagem, com
alguns sensos sendo aplicados simultaneamente. Por exemplo, enquanto 0s
materiais eram categorizados, também se realizavam inspecfes nos equipamentos.
Além disso, os sensos foram aplicados gradualmente em partes do almoxarifado, ja
gque ndo era viavel esvaziar e reorganizar todo o espaco de uma sO6 vez sem
comprometer as operacdes da empresa. Essa adaptacédo, embora distinta da teoria,

foi essencial para viabilizar o projeto dentro das limitacdes préaticas observadas.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente estudo foi direcionado pelo objetivo geral de propor a
implementacgé&o da ferramenta 5S no almoxarifado de uma empresa de servigos, com
o intuito de otimizar a utilizacdo do espaco fisico e melhorar a gestéo visual do local.
Para alcancar esse objetivo, foi realizada uma pesquisa na literatura para identificar
os beneficios e as barreiras associados a ferramenta 5S. Além disso, foram
coletadas informacdes sobre o contexto da empresa para embasar a criacdo de um
plano de aplicacdo adaptado as suas especificidades. A partir dos dados coletados,
foi desenvolvido um planejamento de implementacdo do 5S, do qual parte foi
executada. Assim, conclui-se que o objetivo do estudo foi atendido, mesmo que 0s
dois ultimos sensos do 5S ndo tenham sido finalizados dentro do prazo de execucéo
deste trabalho.

Quanto aos resultados, a ferramenta 5S proporcionou beneficios
significativos para a empresa. Observou-se a otimizacdo do uso do espaco, a
melhoria na gestéo visual do ambiente e o aumento da satisfacdo dos funcionarios
que utilizam o almoxarifado.

Destaca-se, como principal resultado, a remocao de uma prateleira, que
possibilitou a reorganizacao do layout do almoxarifado e melhorou a iluminacdo do
espaco. Essa mudanca foi essencial para que o responsavel pelo almoxarifado e os
demais envolvidos percebessem a utilidade da ferramenta e seu potencial para
transformar um local anteriormente considerado “sem solu¢ao”. Ainda, chamou a
atencdo do proprietario da empresa o fato de que a remocao da prateleira ndo foi
resultante de descarte de varios itens, mas sim da reorganizacdo adequada dos
materiais Uteis no espaco existente.

Apesar dos beneficios, o estudo enfrentou algumas dificuldades na
implementacdo da ferramenta 5S. Entre os principais desafios, destacaram-se a
rigidez da cultura organizacional e a falta de cooperacdo dos funcionarios. Por
possuir um perfil mais tradicional, a empresa demonstrou resisténcia as mudancas, o
gue retardou o convencimento dos envolvidos sobre a necessidade de aplicar a
ferramenta corretamente, sem manipular os resultados. Além disso, a falta de
priorizacdo do projeto pelo responsavel pelo almoxarifado dificultou o progresso
inicial da aplicacdo da ferramenta, com atrasos no cumprimento das etapas

planejadas.
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Outro ponto relevante identificado durante a pesquisa foi a necessidade de
adaptar a execucdo do 5S a realidade da empresa. Diferentemente do que é
indicado na teoria, em que 0s sensos séo aplicados sequencialmente, foi necessério
executar mais de um senso simultaneamente para garantir a continuidade do
projeto. Essa adaptacdo destacou a importancia de flexibilizar o método em funcéo
das limitacOes praticas do ambiente.

Por fim, este estudo contribui para a literatura ao abordar a aplicagdo do 5S
em uma empresa de pequeno porte do setor de servicos, mais especificamente da
area de construcéo civil. A pesquisa reforca a aplicabilidade do Lean em contextos
pouco explorados e evidencia tanto os beneficios quanto os desafios enfrentados na

adaptacao da ferramenta a esse tipo de organizacao.

5.1 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Considerando que esta pesquisa alcangou seu objetivo geral e que a
empresa teve um primeiro contato positivo com uma ferramenta do Lean,
recomenda-se, para trabalhos futuros, a aplicacdo do 5S em outros setores da
empresa. Essa ampliacdo pode proporcionar mais aprendizados e gerar novas
melhorias organizacionais. Além disso, para que a empresa avance em sua busca
pela melhoria continua, seria ideal realizar um estudo de mercado e avaliar o
desempenho de seus processos. Com base nesses dados, sera possivel identificar

guais ferramentas e tecnologias podem ser mais benéficas para o negocio.
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APENDICE 1 — ENTREVISTA SEMIESTRUTURADA

Sobre o cargo

No que diz respeito especificamente ao almoxarifado, geri-lo sempre foi a sua
funcao?

Sobre a gestdo do almoxarifado
Questdes gerais
O que vocé faz no almoxarifado?

Quais sao os tipos de pecas que ficam no almoxarifado? Sao para uso interno ou
locacéo?

Com que frequéncia vocé utiliza o almoxarifado?
Vocé tem conhecimento se outras pessoas também utilizam o almoxarifado?
Questdes do Seiri (senso de utilizacao)

Quais critérios sao usados para decidir o que deve permanecer ou ndo no
almoxarifado?

Existe um sistema de categorizacdo para identificar itens essenciais e nao
essenciais?

Questdes do Seiton (senso de ordenacéao)

Como as pecas sao dispostas fisicamente no almoxarifado? Existe um critério para
determinar a localizacao de cada item?

Existe um registro formal dos itens armazenados no almoxarifado?
Questao do Seiso (senso de limpeza)

Como é realizada a manutencao da limpeza no almoxarifado?
Questao do Seiketsu (senso de padronizagéao)

Existe um procedimento padrdo para a manutencdo do almoxarifado a fim de
manté-lo organizado?

Questao do Shitsuke (senso de disciplina)

Quando comecou a gerenciar o almoxarifado, recebeu algum treinamento ou
instrucdo sobre como realizar essa atividade?
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APENDICE 2 — RESPOSTAS DA ENTREVISTA SEMIESTRUTURADA

Sobre o cargo

No que diz respeito especificamente ao almoxarifado, geri-lo sempre foi a sua
funcao?
Resposta: Sim, gerir o almoxarifado sempre foi minha fungéo.

Sobre a gestdo do almoxarifado
Questdes gerais

O que vocé faz no almoxarifado?
Resposta: Adiciono e busco pecas.

Quais sdo os tipos de pecas que ficam no almoxarifado? Sao para uso interno ou
locacéo?

Resposta: No almoxarifado ficam as pecas destinadas ao uso interno. La ficam as
pecas que sdo usadas na manutencao dos equipamentos da empresa.

Com que frequéncia vocé utiliza o almoxarifado?
Resposta: Utilizo em média 2 vezes por dia.

*Esse uso é rapido? Ou vocé fica mais tempo no almoxarifado?
Resposta: E rapido, apenas para pegar o que for necessario.

Vocé tem conhecimento se outras pessoas também utilizam o almoxarifado?
Resposta: Sim, o funcionério que realiza a manutencéo usa o almoxarifado, mas s6
entra para pegar o necessario, me avisando antes.

*\Vocé ja conversou alguma vez com esse funcionario sobre a organizacdo do
almoxarifado? Ou ja aconteceu uma situacdo em que ele nao estava achando algo?
Resposta: Nao conversei. Nunca houve uma situacdo assim, pois ha um lugar pré-
determinado para cada item.

Questdes do Seiri (senso de utilizacéo)

Quais critérios sdo usados para decidir o que deve permanecer ou nao no
almoxarifado?

Resposta: Permanece no almoxarifado apenas o que € destinado & manutencéo e
0S equipamentos elétricos.

*Se alguma peca nao for mais usada, o que acontece? Por exemplo, se um produto
sai do catalogo e uma peca nao vai ser mais usada, ela fica no almoxarifado?
Resposta: Sim, a peca permanece no almoxarifado mesmo se néo for mais usada.

Existe um sistema de categorizagdo para identificar itens essenciais e néo
essenciais?
Resposta: Ndo h4d um critério especifico, pois o almoxarifado é mais voltado para
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itens rotativos, sem a criacdo de estoque, exceto para algumas coisas como
parafusos. Itens obsoletos também permanecem la, mas ocupam pouco espaco.

*Tem algo dentro do almoxarifado que nédo faz parte da manutencdo? Se sim, por
qual motivo fica la?
Resposta: Sim, algumas coisas ficam la por néo ter outro local para coloca-las.

Questdes do Seiton (senso de ordenacéao)

Como as pecas sao dispostas fisicamente no almoxarifado? Existe um critério para
determinar a localizacao de cada item?

Resposta: Nao h& um critério especifico; a disposicdo € feita com base na
experiéncia.

Existe um registro formal dos itens armazenados no almoxarifado?
Resposta: N&o existe.

*Entéo, todas as informacfes sobre o que esta dentro do almoxarifado ficam na sua
cabeca?
Resposta: Isso, as informacdes ficam na minha memoaria.

Questdes do Seiso (senso de limpeza)

Como é realizada a manutencéo da limpeza no almoxarifado?
Resposta: Ndo ha uma manutencgéo programada da limpeza;

Questdes do Seiketsu (senso de padronizacao)

Existe um procedimento padrdo para a manutencdo do almoxarifado a fim de
manté-lo organizado?
Resposta: Nao existe.

Questdes do Shitsuke (senso de disciplina)

Quando comecou a gerenciar o almoxarifado, recebeu algum treinamento ou
instrugéo sobre como realizar essa atividade?

Resposta: Nao recebi treinamento; gerenciei o almoxarifado conforme as coisas
foram dando certo.

*VVocé precisa dar feedback ou um parecer para o proprietario da empresa?
Resposta: Ndo é necessario dar um parecer.




