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RESUMO

A administracdo de espacos e processos sdo de suma importancia dentro de qualquer
setor, independente do seu tamanho no mercado. Levando isso em conta, o trabalho propds a
elaboracdo de um plano de implementacdo da metodologia 5S, uma ferramenta administrativa
e organizacional. Para a elaboracdo de um plano de implementacdo gradual no Setor de
Transportes da Universidade Federal de Lavras, foi selecionado um pequeno subsetor para o
estudo e a partir de uma revisao de literatura foram levantadas informacgdes com o objetivo de
direcionar a elaboracao do plano. Foram realizadas visitas, entrevistas com os colaboradores da
oficina mecanica e identificagdo dos problemas que poderiam ser resolvidos a curto prazo, com
isso determinou-se uma atividade para cada senso utilizando ferramentas auxiliares como
5W2H e Matriz GUT. Apoés a andlise pdde-se concluir que sera necessario um plano de
implementacdo que envolva também um plano de sensibilizacdo quanto as ferramentas
organizacionais e um maior envolvimento do setor como um todo para que a metodologia possa
ser aplicada com éxito.

Palavras-chave: Matriz GUT, 5W2H, Metodologia 5S, Plano de implementacdo, Melhoria
Continua.



ABSTRACT

The administration of spaces and processes are of paramount importance within any
sector, regardless of its size in the market. Taking this into account, the work carried out was
the elaboration of an implementation plan for the 5S methodology, an administrative and
organizational tool. For the elaboration of a gradual implementation plan in the Transport Sector
of the Federal University of Lavras, a small subsector was selected for the study and from a
literature review, information was provided with the objective of directing the elaboration of
the plan. Visits were carried out, interviews with employees of the mechanical workshop and
identification of problems that could be solved in the short term, with that an activity was
determined for each sense using auxiliary tools such as 5W2H and GUT Matrix. After the
analysis, it was possible to conclude that an implementation plan will be necessary that also
involves an awareness plan regarding the organizational tools and a greater involvement of the
sector as a whole so that the methodology can be successfully applied.

Keywords: GUT matrix, 5W2H, 5S methodology, Implementation plan, Continuous
Improvement.
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1 INTRODUCAO

No contexto atual € cada vez mais perceptivel a importancia e a necessidade de uma boa
gestdo em todos os cenarios do cotidiano, desde a administracdo de organizac6es privadas como
nas organizacdes publicas. Com isso, faz-se cada vez mais necessaria a aplicacdo de
metodologias e ferramentas de gestdo que foquem na boa organizacao e disciplina, tal como a
metodologia 5S. A metodologia 5S necessita de auxilio de outras ferramentas para direcionar
sua implementacédo, podendo citar a ferramenta 5W2H e a Matriz GUT.

O local de foco do trabalho € o setor de transportes da Universidade Federal de Lavras
(UFLA), onde observou-se demandas, que do ponto de vista da metodologia 5S, apresentam-se
como grandes oportunidades de acdo, que resultardo em melhorias significativas no ambito
operacional e administrativo, além de se posicionarem como uma grande oportunidade de
visualizagdo de conceitos de melhoria, para a comunidade académica.

Frente as observacOes e analises feitas no setor de transportes da Universidade Federal
de Lavras, percebem-se situacdes enfrentadas que exigem uma melhor gestéo e organizacao do
espaco e dos recursos.

No contexto atual alguns problemas enfrentados, como a escassez de recursos e a
burocracia para a compra e obtencdo de novas pecas e ferramentas, faz com que, muitas vezes,
alguns veiculos fiquem parados por um longo periodo de tempo, devido a problemas simples,
como a substituicdo de uma peca. Além disso, a quebra de uma ferramenta pode causar um
grande problema, pois a substituicdo da mesma ndo acontece imediatamente.

Frente a isso exige-se que 0s recursos e ferramentas existentes sejam cuidados e
utilizados da melhor maneira possivel, ndo s6 para a conservacdo dos mesmos, mas também
para uma melhor gestdo do que se tem. Contudo, 0 melhor caminho para atingir esses critérios

é a implementacdo de um sistema de organizagéo e planejamento.

1.1 OBJETIVO GERAL

Elaborar um plano para a implementagédo da metodologia 5S na oficina do setor de

transportes da Universidade Federal de Lavras.



1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Realizar uma visita na oficina para averiguacdo do ambiente;

- Conversar com 0s colaboradores para identificar demandas e oportunidades de acéo;

- Identificar quais problemas podem ser resolvidos pela implementacéo da metodologia
5S;

- Avaliar o funcionamento da oficina do setor de transportes da UFLA

- Elaborar um plano de implementac&o da metodologia 5S que possa ser executado pelos
colaboradores de forma descomplicada.

- Promover um ambiente mais seguro e saudavel aos colaboradores, gerando também

uma maior eficiéncia nas tarefas executadas.



2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing é uma filosofia de gestdo que tem como objetivo o aumento da
eficiéncia e produtividade, e com isso, acelerar a producdo com o minimo de erros para que
todas as entregas consigam ser mais rapidas e exista 0 minimo de retrabalho possivel. A palavra
Lean tem origem inglesa e em portugués se traduz como “enxuto”, o que caracteriza um sistema
que tem como objetivo produzir mais e com menos esfor¢co humano, equipamentos, tempo e
espaco (JIMENEZ et al. 2021).

A proposta pensada por eles foi a criagdo de um sistema que fosse capaz de eliminar o
desperdicio e aumentar a produtividade, com isso surgiu o conjunto de filosofias e técnicas do
Sistema Toyota de Producdo (STP) (OHNO, 1997). Womack e Jones (2010) conseguiram
sintetizar os principios do STP no chamado Pensamento Lean, base da filosofia Lean
Manufacturing, que surge como uma filosofia cujo objetivo é a conversdo de desperdicio em
valor e fornece uma forma de especificacdo de valor, de modo que as atividades sejam
realizadas sem interrupcées e com eficécia.

Segundo Goncalves (2014), para a compreensdo da filosofia é necessario a compreensédo
também do que agrega valor, do que ndo agrega valor, mas é necessario, e o que é desperdicio.
De acordo com Moutinho (2021), o que agrega valor é o que faz o cliente estar disposto a pagar
pelo produto ou servico. Para Ohno (1997), atividades de retrabalho e etapas de processo que
ndo sdo realmente necessarias, sdo consideradas como desperdicio e, com base nisto, Ohno
(1997) concluiu que existem oito tipos de desperdicios. Os oito desperdicios descritos pelo Lean
séo:

1. Desperdicio de superproducdo: pode ser identificado quando algum recurso
(maquinas ou pessoas) ou material esta parado devido a algum motivo, e pode ser caracterizado
pela formagéo de filas (MOUTINHO, 2021);

2. Desperdicio de tempo disponivel ou espera: toda e qualquer situacdo onde uma pessoa
deixa de realizar sua tarefa por ter de esperar outra etapa ser finalizada (SPIES, 2016);

3. Desperdicio de transporte: transporte e movimentacdo de material que ndo agrega
valor ao produto produzido e é necessaria devido a restricdes do processo e das instalagdes, que
impdem grandes distancias a serem percorridas pelo material ao longo do processamento
(CORREA; CORREA, 2007);



4. Desperdicio de processamento: consiste em maquinas ou equipamentos usados de
modo inadequado quanto a capacidade ou capabilidade de desempenhar uma operagdo (RIANI,
2006);

5. Desperdicio de estoque disponivel: quando existem mais suprimentos ou itens no
processo do que o necessario (LIMA et al., 2018)

6. Desperdicio de movimento: relacionam-se aos movimentos desnecessarios realizados
pelos operadores na execugdo de uma operacao (RIANI, 2006);

7. Desperdicio de produtos defeituosos: reflete a todo e qualquer tipo de defeito que
possa ocorrer dentro do processo que vai desde o pedido do cliente até a entrega final do produto
(SPIES, 2016);

8. Desperdicio Intelectual: O oitavo desperdicio é decorrente do conhecimento
intelectual e das habilidades dos colaboradores que ndo sdo bem aproveitadas (CLT
VALUEBASED SERVICES, 2018).

Contudo, segundo Antunes et al. (2008), a metodologia do Sistema Toyota de Producao
(STP) trouxe também uma série de acdes concretas por meio de principios e técnicas para evitar
os desperdicios, sao eles:

e O Sistema Kanban de sincronizacdo e melhorias dos sistemas produtivos;

e A autonomacao, ou automacao com toque humano;

e A troca rapida de ferramentas, que rompe a logica de altos tempos de preparagao;

e O controle da qualidade zero defeitos;

e A ideia de melhoria continua.

Uma das ferramentas que também foi originada do pensamento Lean é a metodologia
5S, cujos objetivos sdo reducdo de desperdicio e otimizacdo de processos, criando uma cultura
e organizacdo pre-estabelecidas dentro das empresas e, de acordo com Kohl, Silva e Souza
(2015), por meio da Metodologia 5S tém-se grandes chances de obter melhorias no aspecto
ambiental, desde a reducdo do consumo de matérias primas, até a quantidade de geracdo de
residuos, como materiais ndo reciclados.

Mackelprang e Nair (2010) fizeram uma anélise de 25 artigos investigando a relacéo
entre praticas do Lean Manufacturing e desempenho. Enquanto a operacionalizagdo das praticas
do Lean Manufacturing e o desempenho operacional tendem a variar entre os estudos, o
consenso é que a adocdo do Lean Manufacturing estd positivamente associada a melhoria do
desempenho operacional.

Tem havido muita discussdo nesta revisdo da literatura sobre a falta de um modelo

padrdo para a avaliagdo da implementacdo do Lean Manufacturing. Os modelos existentes na



literatura para avaliar as organizacGes que aderiram ao sistema apresentam falhas; por esta
razdo, eles ndo podem atender as necessidades das organiza¢bes (SHAH; WARD, 2007). A
falta de um modelo padrdo de avaliacdo instiga os autores a buscar constantemente o
desenvolvimento de modelos que atendam a essa necessidade.

Além disso, alguns artigos mencionam que, em geral, a adocéo do Lean esta no inicio e
as empresas ainda estéo aprendendo a trabalhar no novo sistema de produgéo; por esse motivo,
ainda enfrentam barreiras comuns a implantacédo de um novo sistema.

Lucato et al. (2014) propés um modelo tedrico para avaliar o grau de implementacao do
Lean em pequenas e médias empresas. O modelo foi aplicado na regido metropolitana de S&o
Paulo, Brasil. Os resultados mostraram que o grau de implantacao nas grandes empresas € maior
em relacdo as pequenas e medias empresas.

Foi possivel observar nas publicacbes que as organizacOes estdo aderindo ao Lean
Manufacturing, porém, enfrentando as barreiras que enfrentariam na adogdo de qualquer novo
sistema. Segundo Oliveira et al. (2016) para enfrentar essas barreiras, as empresas buscam o
desenvolvimento de estruturas para dar suporte a essa implantacao.

Observou-se também na pesquisa que um dos assuntos discutidos entre os autores é a
falta de compartilhamento das experiéncias adquiridas pelos funcionarios durante o processo
de implantacéo do sistema. Os autores afirmam que as licdes aprendidas no dia a dia contribuem

significativamente para o desenvolvimento de projetos futuros dentro da organizacao.

2.2 Melhoria Continua e Kaizen

A administracdo € primordial para toda a area empresarial. Segundo Chiavenato (2002),
administragdo enquanto ciéncia busca dois objetivos principais: “proporcionar eficiéncia e
eficacia as empresas”. A eficiéncia esta diretamente ligada a0 como as coisas devem ser feitas;
e a eficacia refere-se aos resultados a serem alcancados pelas empresas. A Tabela 1, consegue
citar algumas diferencas entre eficiéncia e eficacia.



Tabela 1: Associacdo entre eficiéncia e eficacia

Eficiéncia — Preocupacdo com os fins

Eficacia — Preocupacdo com 0s meios

Fazer as coisas corretamente

Alcancar objetivos e metas

Preocupagdo com métodos e processos,

regras e regulamentos

Preocupacdo com resultados, metas,
objetivos e fins

Preocupacdo com o0s problemas

Preocupacao com as solugdes

Escolher melhor o roteiro

Chegar ao destino de viagem

10

Fonte: Chiavenato (2002)

No ano de 1900 nos Estados Unidos, Frederick Taylor criou e desenvolveu a Teoria da
Administracdo e seu ponto marcante sdo 0s principios e técnicas para chegar a eficiéncia nos
processos de trabalho. Naquela época, existia uma grande preocupacdo com a técnica
empregada na fabricacdo dos produtos. Taylor dizia que as empresas devem buscar a maxima
eficiéncia e para isso, era necessario organizar os trabalhadores de forma a mudar suas atitudes
e sua forma de trabalhar. Assim, Taylor criou os “Principios de Administracdo”, que passaram
a ser utilizados como norte nas préaticas administrativas (NASCIMENTO, 2015).

Além de toda a organizagdo fundamental, foram se desenvolvendo métodos e conceitos,
para se aprimorar € melhorar os métodos e maneiras de se conduzir processos dentro de uma
empresa. Primeiramente, é importante apresentar um conceito para melhoria continua; Caffyn
e Bessant (1994) definiu melhoria continua da seguinte forma: “Melhoria continua ¢ um
processo, em toda a empresa, focado na inovagado incremental e continua”.

Caffyn e Bessant (1994) no decorrer de seus estudos a respeito de melhoria continua se
depararam com a falta de clareza quando se tratava do conceito, o que pode dificultar a sua
implementacdo. Entdo, apds realizarem diversas analises de implementacdo, conseguiram
identificar as habilidades bésicas e as normas comportamentais, constatando que nem todas as
empresas que dizem praticar melhoria continua realizam de fato aplicando toda sua amplitude.
Na Tabela 2, pode-se observar a relacdo entre cada habilidade bésica com as normas

comportamentais.



Tabela 2: Habilidades basicas e normas comportamentais

Habilidades basicas

Normas comportamentais

(A) Ligar as atividades de melhoria
continua em todos os niveis de
estratégia da empresa.

1. Individuos e grupos usam metas e
objetivos estratégicos da organizacao para
focar e priorizar suas atividades de
melhoria.

(B) Gerenciar estrategicamente o
desenvolvimento do sistema de
melhoria continua nas estruturas da
organizacgdo

2. Sistema de melhoria continua é
constantemente monitorado e
desenvolvido.

3. A avaliag8o progressiva assegura que a
estrutura e a infraestrutura da organizacao,
bem como o sistema de melhoria continua,
consistentemente, reforcem e apoiem um
ao outro.

(C) Gerar envolvimento sustentado em
inovacdo incremental.

4. Gerente de todos 0s niveis mostram
compromisso ativo e lideranga em relacéo
a melhoria continua.

5. Participagdo proativa em melhoria
incremental.

(D) Trabalhar efetivamente por meio
das divisOes internas e externas.

6. Trabalho efetivo de individuos e grupos
por todos o0s niveis das divisdes internas e
externas.

(E) Garantir que a aprendizagem
ocorra e seja capturada e
compartilhada em todos o0s niveis

7. Aprendizagem por intermédio de
experiéncias préprias e de outros, tanto
positivas como negativas.

8. A organizagdo articula e desdobra a
aprendizagem de individuos e grupos.

(F) Articular, demonstrar e comunicar
os valores da melhoria continua

9. As pessoas “vivem” os valores da
melhoria continua.

Fonte: Caffyn; Bessant (1994)

11

Segundo Chiarini (2012) os processos devem ser melhorados continuamente para

melhor producdo e melhor qualidade. Todo esse processo deve ser apoiado pela parte
administrativa da empresa para que fortaleca as demais partes em estabelecer a melhoria
continua (DONALDSON, 2002).

Toni et al. (2008) reforcam isso, dizendo ser responsabilidade da gestdo observar
continuamente se tudo estd ocorrendo dentro dos limites desejados e dentro dos padrdes

estabelecidos.
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Devido as crescentes demandas de clientes, suas expectativas, globalizacdo e
competicdo crescente estdo forcando as organizacGes a melhorar continuamente sua forma de
fazer negocios. Existe sempre um potencial de melhoria nos componentes de qualquer sistema,
mas também é essencial identificar as areas especificas dos componentes que precisam de
melhoria (KHAN; ZAIDI, 2015).

Pode-se observar também que as técnicas de melhoria continua séo Uteis para melhorar
0 desempenho do processo e ajudar as organizacGes a minimizar desperdicios, organizar o
processo e o fluxo de informacdes e aumentar a utilizacao das instalacdes. Além disso, também
ajuda a melhorar continuamente os processos dentro da empresa, bem como a aumentar a
produtividade e a eficiéncia do trabalno (RANDHAWA; AHUJA, 2017).

Arya et al. (2015) realizaram a implementacdo da melhoria continua, juntamente com
outras ferramentas, em uma pequena oficina na india e com isso reduziu o tempo de acesso ao
estoque da loja de 10 para 1,3 minutos, obteve uma economia de $9.709,2 por més para 12
funcionarios. O layout da industria foi modificado e a distancia total percorrida pelo produto
entre as estacdes de trabalho foi reduzida de 226 para 126 pés. O tempo gasto para cobrir a
distancia total foi reduzido de 319 para 172 segundos. Com isso, observou-se a eficiéncia da
implementacdo da melhoria continua até em pequenos espacos.

Uma filosofia que representa bem esse conceito de melhoria continua é a filosofia
Kaizen. Em japonés, Kaizen significa “melhoria pequena, incremental e continua”. Kaizen é
uma filosofia que foca tanto no processo quanto nos resultados (PROSIC, 2011).

Segundo Chiarini et al. (2018), Kaizen é a esséncia da melhoria continua. E uma forma
de pensar que encoraja e capacita todos a identificar onde e como até mesmo pequenas
mudancas podem ser feitas para beneficiar o negdcio, sua equipe ou seu desempenho individual.

Macpherson et al. (2015) afirma que o caminho para a implementacao bem-sucedida do
Kaizen nas organizacfes s6 pode ser alcancado por meio da implementagdo de educacéo e
treinamento informal e formal. Ele ainda afirma que a educacao formal compreende seminarios
e workshops realizados internamente (em vez de terceirizados) e a informal compreende
orientagdes e liderancas informais no trabalho (tanto de cima para baixo quanto de baixo para
cima). A educagdo deve ser regular e consistente em todos os niveis da organizacdo
(MACPHERSON et al., 2015).

Kaizen forma um guarda-chuva que abrange muitas técnicas, incluindo Kanban,
manutencao produtiva total, seis sigma, automacao, just-in-time, sistema de sugestdes, melhoria

de produtividade, etc. (IMAI, 1986). Como pode-se observar na Figura 1.
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Figura 1: Guarda chuva Kaizen

K A I Z E N
Kanban Approach Improvement Zero Defects Effectiveness Networking
Customer Orientation Just-In-Time Suggestion System
Six Sigma Small Group Activities Discipline
Total Productive Maintenance Automation Poka-Yoke

Fonte: Imai (1986)

2.3 Metodologia 5S

Em meados dos anos 90, iniciou-se no Brasil um processo de implementacdo de uma
pratica, denominada abordagem 5S. A abordagem 5S se baseia em um uma ferramenta, que é
usada para organizar e gerenciar o local de trabalho para implementar melhorias. Foi criada e
desenvolvida em meados da década de 1950 no setor manufatureiro Japonés. A abordagem
ficou famosa e comecou a ser aplicada por muitas empresas na década de 1980. Também tem
sido aplicado em industria de servigos, por exemplo em hotéis e hospitais, desde a década de
1990 (FABRIZIO; TAPPING, 2006).

A metodologia 5S trata dos sensos de utilizagéo, organizagéo, limpeza, higiene e ordem
mantida, com o intuito de gerar uma mudanca no ambiente de trabalho. Resume-se nos sensos
abaixo:

e  Seiri, que traz o sentido de ordenar, eliminar itens desnecessarios da area de
trabalho, ou seja, usar recursos disponiveis, com bom senso e equilibrio,
identificando materiais, equipamentos, ferramentas, informagfes e dados
necessarios e desnecessarios, descartando ou dando a devida destinacdo aquilo
considerado desnecessario ao exercicio das atividades. Deve-se eliminar ndo s
os desperdicios de coisas materiais, como também as tarefas desnecessarias,
analisando o trabalho, e evitando assim esforgos desnecessarios. Porém, 0 senso

de utilizacdo pressupde que além de identificar excessos e/ou desperdicios,
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estejamos também preocupados em identificar “o porqué do excesso” de modo
que medidas preventivas, ndo reacionérias, sejam adotadas para que os acumulos

destes excessos ndao ocorram novamente (CAMPOS et al., 2005).

e Seiton é uma palavra que remete a organizar os itens que foram mantidos na
primeira analise, consiste no principio de que deve haver um lugar para cada coisa
e cada coisa deve ficar em seu devido lugar, de maneira que possamos localizar
facilmente aquilo que procuramos. E preciso, para tanto, observar certos critérios
na definicdo do local dos objetos. Tudo o que for usado constantemente deve ficar
ao alcance das mdos. O que for usado ocasionalmente, proximo ao local de
trabalho e o que é usado raramente, fica fora do local de trabalho. A ordenacgéo
deve ser ainda, agradavel aos olhos. Para facilitar a localizacao dos objetos, deve-
se fazer uso da comunicagdo visual, identificando armérios e prateleiras com
etiquetas (GARDAS et al., 2015).

e Seiso remete a limpar completamente a &rea em que serd executada o trabalho. Ter
senso de limpeza é eliminar a sujeira ou objetos estranhos para manter limpo o
ambiente bem como manter dados e informagOes atualizadas para garantir a
correta tomada de decisdes. O mais importante neste conceito ndo é o ato de
limpar, mas o ato de “ndo sujar”. Isto significa que além de limpar é preciso
identificar a fonte de sujeira e as respectivas causas, de modo a podermos evitar
que isto ocorra (bloqueio das causas) (SILVA, 2003).

e  Seiketsu, uma vez que os trés primeiros foram implementados, surge o quarto
passo, 0 senso de normalizagdo. Este senso consiste na criacdo de regras,
procedimentos e normas que ajudem todos os trabalhadores a manterem os sensos
anteriores (Triagem, Organizagdo e Limpeza) em qualquer seccdo. Essa etapa
exige que as melhorias das trés etapas anteriores sejam mantidas, nesse momento
é importante que a organizacao desenvolva procedimentos e regras padronizadas,
definindo expectativas para que a atividade seja mantida de forma continua
(AGRARI et al., 2015).

e Shitsuke, segundo Silva (1994), ¢é a fase final que quer dizer sustentacdo, manter
todas as melhorias e bons habitos. declara que o senso de autodisciplina

compreende em aprender e disciplinar as pessoas na aplicacdo da metodologia 5S,
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é quando o funcionario segue padrBes técnicos, eticos e morais da organizacao,
sem a necessidade de controle externo. Esta ultima fase, tem a funcéo de garantir
a aplicacdo dos sensos e representa o coroamento dos esforcos persistentes de

educacdo e treinamento, e levam em consideracdo a complexidade do ser humano.

A implementagdo da metodologia 5S ndo visa somente organizar e padronizar o
ambiente de trabalho, mas também atribui de forma clara o processo para cada funcionario.

A metodologia 5S foi definido pelo Singh et al. (2014) como uma técnica sistematica,
frequentemente usada pelas empresas para organizar, classificar e limpar o local de trabalho
para melhorar a produtividade e a eficiéncia. Além disso, ele pode auxiliar as organizacdes a
melhorar continuamente o desempenho e a reduzir o tempo de inatividade, lead time,
desperdicios e defeitos. Jaca et al. (2014) define a abordagem como uma forma de iniciar e
alcancar melhoria continua.

Gapp et al. (2008) coletaram dados de diferentes empresas japonesas que
implementaram a metodologia 5S, e os dados foram analisados. Os resultados indicaram que a
implementacao da metodologia 5S tem beneficios visiveis (técnicos) e intangiveis (filoséficos).
Os resultados revelam que o tempo de busca de ferramentas no chéo de fabrica foi reduzido de
30 para 5 minutos, melhorando o desempenho geral da organizagdo. Com isso, pode-se observar
o0 grande efeito que esta implementacdo pode causar em uma organizacgdo, pois o tempo esta

diretamente ligado com custos e lucros.

2.4 Aplicacdo da metodologia 5S e obstaculos

Segundo Kardec e Nascif (2001), ndo existe um modelo rigido para implantacdo da
metodologia 5S, porém a pratica mais adotada e que apresenta melhores resultados compde-se
das seguintes etapas:

® Preparar a Organizagdo;

e Compromisso do Chefe ou Presidente;

e Divulgacdo da Programacgao;

® Definigao / Indicagdo do Comité, Coordenagdo ou do Responsavel;

e Treinar e Educar na metodologia 5S;

® Preparar monitores;

e Treinar supervisores e executantes — inclui treinamento teorico e visitas a outras

empresas ou organizacdes;
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e [cvantar Problemas e Solugdes no 3S;

e Estabelecer diretrizes no 3S (Organizagdo, Ordem e Limpeza). Promover ao méaximo
a participacdo de todo o pessoal no levantamento dos problemas e sugestao de solucdes;

e [cvantar e priorizar temas;

e Elaborar um plano de a¢ao;

e Fazer um cronograma das a¢des com prazos € responsaveis;

e Implementar solugdes;

e Acompanhar a Implementagao;

e Planejar e realizar auditorias, estabelecendo metas;

e Fazer inspegdes de rotina e dar conhecimento a todo pessoal,

e Promover a metodologia 5S;

e Promover as pessoas e locais onde a metodologia 5S esta melhor;

e Promover visitas de outros Setores/Departamentos aqueles que apresentam melhor
desenvolvimento no programa.

Em um estudo realizado por Singh et al. (2015), ele constatou que existem varios fatores
criticos para a implementacdo da metodologia 5S. Esses fatores foram classificados da maior
para a menor importancia: gerenciamento de arquivos; trabalho em equipe; questdo de
seguranca e acidentes; disposicdo de itens nas lojas; limpeza; area de trabalho confortavel,
utilizacdo eficaz do espaco; consciéncia da metodologia 5S; cultura de trabalho; e o tempo gasto
para pesquisar o item.

Em um estudo realizado por Attri et al. (2017) ele citou também dificuldades como a
falta de comprometimento da alta direcdo, restricdes financeiras, falta de conscientizacdo da
metodologia 5S, falta de planejamento estratégico, falta de comprometimento dos funcionarios,
resisténcia a mudanca. Como Singh et al. (2015), ele também citou a falta de trabalho em equipe
e falta de treinamento e motivacéo.

Jiménez et al. (2015) realizou um estudo sobre a implementacao da metodologia 5S em
laboratdrios de uma faculdade de engenharia industrial, ele constatou que a aplicacdo da
metodologia 5S em organizages universitarias fornece uma base para criar uma cultura
organizacional e comecar a trabalhar com critérios de melhoria continua. Também foi
constatada uma melhoria no ambiente de trabalho e um aumento da motivacdo da equipe
envolvida. Jiménez et al. (2015) ainda destaca os pontos de melhoria alcangcados, sendo eles:
aprendizado, diminuicdo do tempo e do custo para atividades de controle e manutengéo dos
recursos presentes, aumento do grau de cumprimento das atividades e em menor tempo, mais

rapida identificacdo de anomalias e reducdo na taxa de acidentes.
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Tang et al. (2022) em seu estudo sobre a implementagdo da metodologia 5S em
laboratorios elétricos e eletrénicos de universidades revela que ainda existem muitos acidentes
que resultam em ferimentos ou até mesmo morte de funcionarios e alunos, e destaca que mais
esforcos relacionados a gestao dos laboratdrios sdo necessarios para minimizar a ocorréncia de
acidentes.

Srivastava et al. (2019) em seu trabalho sobre a implementacdo da metodologia 5S em
laboratdrios da universidade afirma que os principais erros cometidos durante a implementacéo
sdo: ndo reconhecer as necessidades urgentes, auséncia de uma coalizdo orientadora poderosa,
falta de visdo dos envolvidos no processo, incapacidade de superar obstaculos, ndo concluséo
do processo por completo, negligéncia e resisténcia a mudangas na cultura corporativa.
Srivastava et al. (2019) ainda afirma que a lideranca deve ser baseada nos seguintes principios:
melhoria continua, autodesenvolvimento, qualificacdo e implementacao politica.

Segundo Maddox (2006) o comprometimento da gestdo e a necessidade da lideranga
para a metodologia 5S sdo os requisitos mais importantes para a sua implementacdo em uma
organizacao.

Ruiz et al. (2020) em seu trabalho sobre o efeito da implementacdo do 5S em oficinas
de manutencdo de equipamentos pesados afirma que a implementacdo do 5S melhorou o
ambiente de trabalho e estimulou a cultura de prevencao nos trabalhadores da oficina. Ela ainda
afirma que os trabalhadores assumiram a limpeza como uma atividade autbnoma e rotineira,
gue aumentou as areas de trabalho disponiveis para a manutencdo dos equipamentos. Além
disso, 0 5S melhorou a imagem junto aos clientes e fornecedores e gerou responsabilidade com
0 aumento do desempenho da oficina. Os indicadores de taxa de acidentes, horas de
treinamento, tempo médio de parada, equipamentos reparados e sobrecarga de trabalho também
foram melhorados.

Khumalo et al. (2018) em seu estudo de caso sobre a implementacdo do 5S em uma
oficina mecénica na Universidade de Joanesburgo verificou que a implementacéo bem-sucedida
dos 5S minimizou as anormalidades do departamento, reduziu o tempo ocioso e o desperdicio
e melhorou a aparéncia e a eficiéncia do local de trabalho.

Algumas feramentas podem ser trabalhadas de forma conjunta ao 5S para auxiliar a
elaboracdo de um plano fundamentado e uma implementacéo correta, pode-se citar o 5SW2H e
a matriz GUT.
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2.5 5W2H

A ferramenta 5W2H foi criada como uma ferramenta auxiliar na utilizacdo do PDCA,
mais precisamente na parte de planejamento, por profissionais da industria automobilistica do
Japdo (GROSBELLLI, 2014).

Segundo o SEBRAE (2008) a técnica 5W2H é uma ferramenta prética que permite, a
qualquer momento, identificar dados e rotinas mais importantes de um projeto ou de uma
unidade de producéo. Tal ferramenta possibilita identificar os responsaveis por cada tarefa, no
que ela consiste e o porqué de ela estar sendo realizada.

Segundo Lucinda (2016), no plano de acdo com o 5W2H, primeiro deve-se ser
respondido qual objetivo da ag&o utilizando-se da pergunta “O que?”, na segunda pergunta ‘“Por
qué?” deve-se justificar o motivo da realizacdo da atividade, depois a definicdo de qual local
sera realizada, qual seré o prazo de execucdo e o seu devido responsavel. Uma vez respondidas
0s questionamentos iniciais, deve-se determinar como sera realizada essa atividade e, por fim,

qual seré o seu custo. As definicdes da ferramenta estdo descritas no Quadro 1.

Quadro 1: Descricdo da feramenta 5W2H

Termo original Traducéo Descricao

What O que O que sera realizado?
Why Por qué Por qué sera realizado?
Who Quem Quem realizara?

Where Onde Onde seré desenvolvido?
When Quando Quando sera realizado?
How Como Como seré feito?

How Much Quanto Quanto custara a sua realizacao?

Fonte: Adaptado de Lucinda (2016)

Roratto et al. (2013) notou que ao serem respondidas essas perguntas, surgia um plano
de acdo a ser executado de forma detalhada que expressa uma facil compressdo, mas apesar
disso, a ferramenta necessita que seja conhecida previamente para que seja utilizada com a
riqueza de informacdes necessarias.

A técnica 5SW2H ¢é uma ferramenta simples, porém poderosa para auxiliar a analise e 0
conhecimento sobre determinado processo, problema ou acéo a serem efetivadas, podendo ser

usado em trés etapas na solucédo de problemas (SEBRAE, 2008). Sendo elas:
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a) Diagndstico: Investigar um problema ou processo a fim de aumentar o nivel de conhecimento
e informacgdes que se tem sobre ele, permitindo uma mais réapida identificacdo de falhas ou de
possiveis melhorias a serem aplicadas.

b) Plano de agdo: Auxiliar na elaboracdo de um plano de acdo que visa a identificacdo de
atividades para eliminar ou diminuir um problema.

c) Padronizacdo: Auxilia na padronizagdo de procedimentos visando a redugédo de erros e
variabilidades.

A ferramenta 5W2H pode ser aplicada em diferentes empresas e projetos, sejam
grandes, médios ou pequenos. Segundo Daychoum (2018), a 5W2H n&o é implementada apenas
em nivel corporativo, ela também pode ser utilizada para uso pessoal em plano de trabalho. A
ferramenta pode ser uma grande aliada para empresas que desejam crescer e se manter ativas
por muito tempo, pois nao ter um planejamento estratégico pode gerar impactos negativos tanto
em suas a¢les quanto em Seus processos.

Nakagawa (2014) afirma que a ferramenta é Util na sua utilizacdo tanto sozinha para
colocar em pratica decisdes simples e cotidianas da empresa quanto é Util quando atrelada a
outras ferramentas analiticas ou a planos que requerem acdo, bem como em situacGes que
envolvem a implementacéo de vérias decisoes.

Segundo Carpinetti (2016), a aplicacdo em uma industria téxtil foi muito relevante pois
possibilitou de um planejamento com uma grande riqueza de informacdes, facilitando assim o
entendimento dos colaboradores de forma direta e objetiva. Favretto (2019) utilizou da
ferramenta para diagnosticar defeito em uma linha de producdo em uma inddstria de linha
branca, e com isso, ele concluiu que essa ferramenta se mostra eficaz no entendimento dos
principais problemas e na elaboracdo de planos de agdo para correcdo de tais problemas.

Mostrando uma outra area em que pdde ser aplicada a ferramenta, Lisb6a e Godoy
(2012) utilizaram dela para identificar situacOes da cadeia produtiva de joias para obter um

desmembramento de processos, o que mostra a amplitude e clareza da ferramenta.

2.6 Matriz GUT

A Matriz GUT foi desenvolvida por Kepner e Tregoe na década de 1980, a partir da
necessidade de resolucdo de problemas complexos nas industrias americanas e japonesas
(KEPNER; TREGOE, 1981).

Segundo Meireles (2001) essa ferramenta gerencial é utilizada para priorizar a tomada

de decisdo, levando em consideracdo a gravidade, a urgéncia e a tendéncia do evento
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relacionado. A partir dessas variaveis, o gestor pode agir com base em um escalonamento,
identificando quais complicacdes devem ser resolvidas primeiro. O grande diferencial da Matriz
GUT em relacdo aos outros do género, é a simplicidade de utilizacdo e a possibilidade de
atribuir valores para cada caso concreto de maneira objetiva.

Segundo Periard (2011) o primeiro passo para a elaboracéo da Matriz GUT é a listagem
dos problemas presentes em um determinado ambiente e, posteriormente, avaliar trés aspectos,
sendo eles:

a) Gravidade: Representa o impacto do problema caso ele venha a acontecer. E analisado sobre
alguns aspectos, como: tarefas, pessoas, resultados, processos, organizacgoes etc. Verifica-se
sempre seus efeitos a médio e longo prazo, caso o problema em questdo ndo seja resolvido.

b) Urgéncia: Representa o prazo, o tempo disponivel ou necessario para resolver um
determinado problema analisado. Quanto maior a urgéncia, menor sera o tempo disponivel para
resolver esse problema. E recomendado que seja feita a seguinte pergunta: “A resolugdo deste
problema pode esperar ou deve ser realizada imediatamente?”.

c) Tendéncia: Representa o potencial de crescimento do problema, a probabilidade de o
problema se tornar maior com o passar do tempo. E a avaliacio da tendéncia de crescimento,
reducdo ou desaparecimento do problema. Recomenda-se fazer a seguinte pergunta: “Se eu ndo
resolver esse problema agora, ele vai piorar pouco a pouco ou vai piorar bruscamente?”.

Em seguida, deve-se atribuir, em uma escala crescente de 1 a 5, a classificagdo de cada
aspecto apresentado anteriormente para cada um dos problemas listados. Por fim, deve-se
multiplicar os valores atribuidos para os trés aspectos e gerar uma pontuacdo para cada
problema (PERIARD, 2011).

Como pode ser observado na Tabela 3, através da pontuacdo encontrada no final do
processo sera possivel definir uma ordem de prioridade em que os problemas devem ser

solucionados.

Tabela 3: Simulacgéo da Matriz GUT.

Problema Gravidade Urgéncia Tendéncia GxUXT Prioridade
Situagédo X 2 4 5 40 2
Situagdo Y 3 2 3 18 4
Situagédo Z 5 3 3 45 1
Situagdo W 1 5 4 20 3

Fonte: Favere et al. (2016)
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Analisando a Tabela 3 fica evidente que a Situacdo Z apresentou maior pontuacéo e,
consequentemente, deve ser atacada com maior prioridade.

A matriz GUT vem sendo aplicada em diversas areas diferentes, por exemplo,
Cembranel e Lopes (2016) aplicaram na prestacdo de servi¢os automotivos de geometria a laser,
Pestana et al. (2016) utilizaram a matriz para anélise de risco empresarial e Oliveira et al. (2016)
aplicaram a matriz para identificar oportunidades de inovacao e Costa et al. (2017) utilizaram
para orientar a gestdo publica de residuos solidos, quando se trata da distribuicdo de
investimentos para protecdo de conservacgdo de recursos naturais.

Exemplos de aplicacdo da Matriz GUT em microempresa e pequenas empresas
brasileiras podem ser encontrados em estudos de diversos autores. Pestana et al. (2016), por
exemplo, apresentaram a aplicacdo integrada da Matriz GUT em um estudo de caso realizado
em uma empresa de consultoria ambiental.

Chegando mais proximo da area da mecénica tem-se os estudos de Cembranel e Lopes
(2016) que aplicaram a Matriz GUT na prestagéo de servigos automotivos de geometria a laser
com o objetivo de identificar problemas no processo, sugerindo e implementando acdes para

corre¢des de falhas identificadas.
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3 METODOLOGIA

Para elaboragdo de um plano de implementacdo, segundo Jimenez (2015), indica-se
selecionar um ndmero reduzido de colaboradores dentro do setor e através de conversas com
tais colaboradores, coletar dados e experiéncias que serdo utilizadas como base para as acdes
propostas. Essas acdes foram realizadas gradativamente no decorrer de alguns meses no Setor
de Transportes da Universidade Federal de Lavras no ano de 2022. Sendo assim, a metodologia
foi dividida nos seguintes passos:

Passo 1 - Definicdo de um subsetor para o projeto: Dentro do setor de transportes da
Universidade Federal de Lavras, tem-se varios subsetores onde sdo divididas as tarefas e
direcionada as atividades, como mostra a Figura 2. Com isso, foi escolhido um deles para
direcionar o plano de implementacdo para que posteriormente possa ser feito um plano de
implementacdo geral. Os critérios para esta escolha foram: Tamanho do setor, atividades
representativas e imutaveis, potencial para melhoria e boa recepcdo da equipe envolvida, 0s
critérios foram definidos por Jimenez (2015) durante um estudo de aplicagdo em um laboratério

de engenharia industrial.

Figura 2: Organizacdo do Setor de Transportes da UFLA

Diretor de Transportes e
Conservacao do Campus

Vice-diretor

Setor de Setor de Limpeza e
Manutengdo e Conservagao de vias
Equipamentos verdes e edificacOes

Fonte: Setor de Transportes Universidade Federal de Lavras

Passo 2 — Definicdo do colaborador: Para direcionar a capacitagdo para futura
implementacdo, foi definido um colaborador responsavel com a ajuda do Vice-Diretor do Setor.

Como o setor s6 havia um mecénico responsavel pelo espaco, 0 mesmo ficou responsavel por
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esse acompanhamento e aprendizagem. A estrutura hierérquica da oficina mecanica é mostrada

de forma simples na Figura 3.

Figura 3: Estrutura hierdrquica do subsetor escolhido para o trabalho

Oficina Mecanica

Setor de Transportes da Universidade Federal de Lavras

Vice-Diretor

Mecanico
Responsavel

Fonte: Os autores (2023)

Passo 3 — Visita presencial: A fim de conhecer 0 espaco que seria cenario para o plano
de implementacdo, foram necessarios 0 agendamento e a realizagdo de visitas regulares. Nestas
visitas foi registrado em fotos toda a atual situacdo do ambiente para que com isso, melhorasse
a identificacdo de pontos para possiveis melhorias. Além disso, foi realizada uma medicéo do
espaco e da mobilia principal, com o intuito de visualizar a distribuicéo de espaco no local para
cada tarefa.

Passo 4 — Capacitacdo: Dentro deste passo foi realizada uma capacitacdo com o
funcionario definido no passo anterior, para que ele conseguisse enxergar os problemas do
ponto de vista dos 5S e habilitd-lo a implementar o plano de implementagdo que sera
desenvolvido. A capacitacao foi realizada de maneira presencial, organizada em slides de forma
didatica que facilitasse o entendimento do colaborador e aproximasse 0s conceitos do seu
espaco de trabalho.

Mintzberg (2002) descreve a seguinte analise: treine primeiro, deixe o conceito ser
entendido e depois implemente em uma area de facil visualizacdo da empresa para que todos
possam ver que algo estd acontecendo.

Passo 5 — Avaliagdo inicial: Apos a capacitacdo realizada, foi agendada uma visita para

a realizacao da avaliacdo inicial onde o colaborador foi o responsavel pelo preenchimento sendo



24

auxiliado em duvidas que surgiam ao longo do processo de auditoria. Para registro desse
processo, foi utilizado o checklist indicado no Apéndice 1.

Passo 6 - Cronograma: Para elaboracdo do cronograma, foram necessarios usar
algumas ferramentas auxiliares como 5W2H, constituida de sete perguntas em inglés (What: o
qué; Why: por qué; Who: quem; Where: onde; When: quando; How: como e How Much: quanto
custa) que auxiliam na andlise e conhecimento sobre um determinado processo, problema ou
acao a ser realizada, possibilitando um maior dominio sobre ele. Também se utilizou a Matriz
GUT, ferramenta gerencial aplicada para priorizar a tomada de decisdo, levando em
consideracdo a gravidade, a urgéncia e a tendéncia de um determinado evento.

Passo 7 — Padronizacdo de documentacédo: Na padronizacdo de documentacéo, foi
averiguado a existéncia dos documentos utilizados para realizacdo das atividades e se estes
eram padronizados para 0 ambiente. Além disso, foram ouvidos os problemas de processos
realizados dia a dia do espaco e estudado proposta de solucdes a partir da padronizagao ou
elaboracdo de novos documentos.

Passo 8 — Layout: Foi agendada uma visita com intuito de medir o ambiente e a mobilia
necessaria do local, para que fosse possivel a elaboracdo de uma sugestdo de layout para o
ambiente, para auxiliar na implementagcdo dos 5S, como reducdo de tempo de processos e
organizacao geral para melhor localizacdo de objetos e maquinas.

Passo 9 — Levantamento de obstaculos: Para uma futura otimizacéo e a possibilidade
de elaboracdo de futuros planos estratégicos, foi realizado um levantamento geral dos
obstaculos que foram enfrentados em cada més do desenvolvimento do projeto, com 0s

obstaculos citados, é possivel visualizar e planejar métodos para elimina-los.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 Definicdo de um subsetor para o projeto

Conforme descrito no Passo 1 da metodologia, levou-se em conta os seguintes critérios
para a escolha de um subsetor para o projeto: tamanho do setor, atividades representativas e
imutaveis, potencial para melhoria e boa recep¢édo da equipe envolvida. Desta forma, o subsetor

escolhido foi o setor de manutencdo e equipamentos, mais especificamente, a oficina do setor.

4.2 Visita Presencial

O segundo passo tomado foi realizar uma visita presencial a oficina para que fosse
possivel ter dimensdo inicial do ambiente e do que poderia ser melhorado, essa primeira visita
ocorreu em marco de 2022.

Nessa primeira visita, pode-se observar que o ambiente de estudo apresenta problemas
no ambito do estudo em questdo, tais problemas s&o mostrados nas Figuras de 4 a 16. Dentre
0s problemas apresentados destacam-se a presenca de objetos inutilizados, a falta de
organizacdo do ambiente e a falta de limpeza. Foram feitos registros através de imagens, videos,
anotacdes e conversas com o colaborador para que fosse possivel entender melhor sobre o
funcionamento do ambiente, a causa dos problemas encontrados e como eles poderiam ser
evitados.

A Figura 4 mostra a necessidade de organizacdo e a presenca de objetos inutilizados no

ambiente.
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Figura 4: Imagem da primeira visita

2%

Fonte: Os autores (2023)

A Figura 5 mostra a presenca de 6leo inapto para o0 uso, que ja poderia ter sido
descartado em um local adequado.

Figura 5: Imagem da primeira visita

Fonte: Os autores (2023)

A Figura 6 mostra a necessidade de limpeza e maior organizacdo no ambiente, além da

existéncia de itens inaptos para o uso, que ja poderiam ter sido descartados.
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Figura 6: Imagem da primeira visita

Fonte: Os autores (2023)
A Figura 7 mostra uma caixa de ferramentas e alguns outros objetos que foram deixados
na porta da oficina, nesse local esses objetos atrapalham o funcionamento da oficina, além de

aumentarem o risco de um acidente.

Figura 7: Imagem da primeira visita

Fonte: Os autores (2023)
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A Figura 8 mostra a necessidade de maior organizagdo com as pecas que foram retiradas
de uma maquina. Com um local correto para armazenamento dessas pecas 0 tempo gasto para
encontra-las depois sera reduzido significativamente. Além disso se mostra necessaria a
existéncia de um local correto para armazenamento de demais objetos, como 0 macacdo no

chéo ao lado da mesa.

Figura 8: Imagem da primeira visita

— W aets A I

Fonte: Os autores (2023)

A Figura 9 mostra objetos inaptos para o0 uso, que poderiam ter sido descartados ou

realocados para lugares onde apresentariam maior serventia.
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Figura 9: Imagem da primeira visita
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Fonte: Os autores (2023)

As Figuras 10 e 11 mostram equipamentos que ndo estdo mais em condigdes de uso,
mas que ndo podem ser descartados por se tratarem de propriedade publica, logo esses objetos
deveriam ser destinados a outros locais ao invés de ocupar espaco na oficina e prejudicar o

ambiente e seu funcionamento.

Figura 10: Imagem da primeira visita

Fonte: Os autores (2023)
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Figura 11: Imagem da primeira visita

Fonte: Os autores (2023)

A Figura 12 mostra grande presenca de objetos que deveriam possuir um local correto
para armazenamento, pois onde estéo eles prejudicam a organizacgdo da oficina, impactam na

seguranca do ambiente e na eficiéncia das atividades ali realizadas.

IR [
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Figura 12: Imagem da primeira visita

Fonte: Os autores (2023)
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As Figuras 13, 14 e 15 mostram a necessidade de um local adequado para
armazenamento de objetos e equipamentos que ndo estdo sendo utilizados no momento, por

falta desse espaco adequado a seguranca e a realizacdo de atividades podem ser comprometidas.

Figura 13: Imagem da primeira visita
m R T e i

Fonte: Os autores (2023)

Fonte: Os autores (2023)
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Fonte: Os autores (2023)

A Figura 16 reflete a necessidade de um local correto para o armazenamento de itens
diversos e a necessidade de maior organizagéo e limpeza no espago.

Figura 16: Imagem da primeira visita

Fonte: Os autores (2023)
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Pbde-se perceber que a situacdo encontrada na oficina coloca em risco a salde,
seguranca e bem-estar dos colaboradores envolvidos no ambiente, além de proporcionar um
alto risco de acidentes. Nas imagens pode-se observar materiais que ndo estdo sendo utilizados
e deveriam ser descartados ou realocados, percebe-se também a necessidade de maior
organizacéo e limpeza no ambiente.

Em conversa com o colaborador, foi possivel averiguar que entre as principais causas
para esses problemas estdo a sobrecarga de trabalho e a auséncia de uma metodologia de gestao
e organizacdo do ambiente, que impossibilitam a existéncia de um ambiente organizado e
limpo.

Durante esta primeira visita, também se obteve a informacdo de que o colaborador ja
havia recebido uma capacitacdo sobre a metodologia 5S, oferecida pela UFLA algumas
semanas antes do inicio deste trabalho, fazendo com que a ideia de uma nova capacitacdo ndo
fosse bem recebida.

Partindo-se da informacdo de que o colaborador jA possuia conhecimento da
metodologia, decidiu-se comecar com pequenas mudancas para verificar a eficiéncia que cada
medida poderia ter e o nivel de conhecimento do colaborador a respeito da metodologia.

Era conhecida a dificuldade da aquisi¢do de investimento para as medidas a serem
aplicadas. Logo, decidiu-se aproveitar a0 maximo o que havia no ambiente.

4.3 Quadro de Ferramentas

A primeira medida aplicada, foi a implementacdo de um quadro de ferramentas. Para a
elaboracdo do mesmo, utilizou-se uma peca de madeira que estava descartada na oficina, como

mostra a Figura 17.
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Fonte: Os autores (2023)

A madeira foi limpa, cortada, pintada e posicionada em um local estratégico da oficina
seguindo a metodologia 5S, como mostram as Figuras 18 (a) e (b).
Esse trabalho foi realizado pelos alunos deste projeto em parceria com o colaborador da

oficina e considerando as opinides e preferéncias do mesmo.
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Figura 18: Quadro de ferramentas

(a) Cortado (b) Pintado
Fonte: Os autores (2023)

Posteriormente, todas as ferramentas que eram utilizadas com maior frequéncia na
oficina foram coletadas. As mesmas foram organizadas levando em conta o tamanho, a marca
e a frequéncia de utilizacdo, em seguida, foram higienizadas e posicionadas de forma estratégica
no quadro. Todo esse trabalho foi realizado com o apoio e consentimento do colaborador da

oficina. O quadro de ferramentas finalizado é apresentado nas Figuras 19 (a), (b) e (c).
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Figura 19: Quadro de ferramentas finalizado

(@) (b)

(©
Fonte: Os autores (2023)
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Um pano limpo foi posicionado estrategicamente ao lado do quadro para que sempre,
ao final do dia, as ferramentas utilizadas fossem limpas e recolocadas em seus devidos lugares,
conforme foi decidido e alinhado junto ao colaborador da oficina. Também foi aconselhado ao
colaborador, destacar os espagos ocupados pelas ferramentas no quadro utilizando uma caneta

para que identificasse o local de cada uma.

4.4 Necessidade de uma nova capacitacao e da sensibilizacédo dos colaboradores

Apds alguns dias, retornou-se a oficina para verificar o andamento do que havia sido
proposto anteriormente.

Como pdOde ser observado nas Figuras de 20 a 36, deparou-se com uma situagao
indesejada, o quadro ndo estava sendo utilizado como programado e a necessidade de
organizacéo e de limpeza do ambiente permanecia.

Na Figura 20, notou-se o desuso do quadro de ferramentas que os colaboradores foram
orientados a utilizar, além disso foi posicionada uma escada a frente do quadro, o que

impossibilita 0 acesso a grande parte dele.

Figura 20: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)
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Nos cantos do espago, muitas vezes se encontram descartes, como mostrado na Figura

21, onde cercas, portas e restos de materiais foram descartados por outros setores.

Figura 21: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Jana Figura 22, foi visto alguns objetos inutilizaveis escorados em paredes, mangueiras,

pneus sem certificacdo de aptidao para uso, terra e lixos em geral.
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Figura 22: Imagem da segunda visita

-,

Fonte: Os autores (2023)

. Em um &ngulo um pouco mais afastado da Figura 21, tem-se a Figura 23 onde foi
registrado uma bicicleta estacionada rente a parede e alguns objetos de natureza distintas

depositados em cima de uma mesa.
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Figura 23: Imagem da segunda visita
> ) K

Fonte: Os autores (2023)

Uma poluigdo visual muito grande é encontrada na Figura 24, onde tém-se um
maquinario agricola provavelmente em manutengdo, maquinarios diversos espalhados, uma
cadeira posicionada para a saida da oficina e um carrinho de mao com objetos diversos dentro

dele.
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Figura 24: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

No ambito de armazenamento também foram encontradas muitas falhas, como na Figura
25 onde as porcas, parafusos e pequenas pecas no geral sdo depositadas no chdo, aumentando
muito o risco de queda do colaborador, dificultando processos e aumentando de maneira

dréastica qualquer tempo que demande encontrar alguma das pecas depositadas ali.
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Figura 25: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Quando se fala de limpeza, tém-se varios exemplos da falta de sensibilizagdo, um deles
pode ser visto na Figura 26, onde lixos e descartes sdo armazenados em um canto e ali mantidos,
mangueiras, pedacos de materiais plasticos, partes de componentes que foram inutilizados,

entre outros.
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Figura 26: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Uma mesa fora de condi¢des de uso é mantida em posicionamento vertical escorada em
outros objetos, por cima dela, encontram-se também resto de matérias e pecas sem andlise de

aptidao para uso, como visto na Figura 27.
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Figura 27: Imagem da segunda visita
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Fonte: Os autores (2023)

Na Figura 28, observou-se que havia uma porta de vidro descartada e escorada em uma
das paredes, junto a ela havia uma outra cadeira e, em cima da mesa posicionada lateralmente

haviam objetos enferrujados e restos de materiais.
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Figura 28: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Além de ser utilizada para descarte de materiais, a oficina também ¢é utilizada para
armazenar materiais de outros setores que serdo, ou poderao ser utilizados no futuro, como 0s

canos da Figura 29.
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Figura 29: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Ao lado da furadeira de bancada mostrada na Figura 30, foram deixados varios tipos de
objetos, dificultando as atividades que poderdo ser realizadas no equipamento e colocando em

risco a seguranca do colaborador.
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Figura 30: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Na bancada principal de trabalho da oficina, mostrada na Figura 31, percebe-se mais
uma vez, uma grande necessidade de sensibilizacdo quanto a organizacdo e limpeza, maquinas
sdo posicionadas com fios atravessados, afetando a seguranga do colaborar que passa por ali,
pecas de diferentes de naturezas estavam espalhadas pela bancada, lixos, etc, tornando o

ambiente totalmente inapto para trabalho.
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Figura 31: Imagem da segunda visita
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Fonte: Os autores (2023)

Proximo ao descarte de pequenos objetos, havia um outro carrinho de méo posicionado
no meio do caminho entre o local onde normalmente acontece as manutengdes e 0 acesso as

outras areas da oficina, como mostrado na Figura 32.
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Figura 32: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Em uma vista um pouco mais panoramica, a Figura 33 consegue expor varios objetos
espalhados, a falta de espaco em cima das mesas e bancadas com pegas empilhadas e 0 mau

posicionamento dos equipamentos e mobilia no espago.



50

Figura 33: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Na Figura 34, pode-se ver que uma televisdo sem funcionamento estava posicionada
juntamente com uma mesa e uma cadeira de escritério antiga no canto da oficina, ocupando um

espaco que poderia ser destinado a itens e maquinarios da oficina.
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Figura 34: Imagem da segunda visita
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Fonte: Os autores (2023)

Uma betoneira de concreto estava posicionada proximo ao acesso principal da oficina,
equipamento que é utilizado em processos de construgdo civil e ndo tem nenhuma utilidade em
uma oficina mecanica. Ao lado dele uma caixa de corte estava posicionada por cima de uma
parte de fio antigo de maquinario, como mostrado na Figura 35. Além disso, pode-se ver
também a diversidade de material espalhado e descartado nos cantos.
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Figura 35: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Um carrinho de ferramentas se encontrava posicionado no meio da passagem da oficina,
com Varios tipos de objetos e partes de pegas sem nenhum critério, como mostrado na Figura
36.
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Figura 36: Imagem da segunda visita

Fonte: Os autores (2023)

Diante da situagdo encontrada, onde pdde-se visualizar uma grande quantidade de
objetos inaptos para 0 uso e a necessidade de maior organizacdo e limpeza do ambiente,
concluiu-se que para uma boa execucdo do trabalho em questéo havia a necessidade de maior
sensibilizagdo e engajamento da diretoria. Também foi observado alguns outros fatores
prejudiciais como a sobrecarga de trabalho e a necessidade de maior conhecimento sobre a
metodologia 5S. Todos esses fatores somados culminavam em uma maior dificuldade para
engajar e sensibilizar os colaboradores a seguirem o que é proposto pela metodologia em
questdo, gerando maior dificuldade para a realiza¢éo do projeto.

Percebeu-se, entdo, uma necessidade de reestruturacdo do trabalho inicialmente
proposto, onde o processo de implementacdo da metodologia deveria ser iniciado do zero.

O primeiro passo foi a elaboracdo de uma capacitacdo a respeito da metodologia,
visando contextualizar o objetivo do trabalho, conceituar a metodologia 5S e sensibilizar o
colaborador sobre a necessidade e importancia da implementacdo e das medidas propostas.
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4.5 A Capacitacao

O objetivo da capacitacdo elaborada foi fazer com que o colaborador obtivesse
conhecimento sobre o conceito da metodologia proposta, compreendesse a necessidade e
importancia da implementacéo para a saude, seguranca e bem estar de todos os presentes no
ambiente e visualizasse os grandes feitos que poderiam ser obtidos. Causando assim, uma
sensibilizagdo no mesmo e gerando 0 engajamento necessario para uma implementacdo bem
sucedida.

O conteudo da capacitacdo abordou do conceito sobre a metodologia 5S, o porqué do
nome, o que significa cada um dos sensos, passando pelos objetivos da metodologia, 0s passos
para uma implementagdo bem sucedida, como deve ser feita a auditoria inicial para o
diagnostico da situacdo atual, conceituacdo sobre indicadores de desempenho (KPI — Key
Performance Indicator), como devem ser utilizados e para que servem, como deve ser feita a
criagdo de um plano de acédo, a criacdo de um cronograma, a fase de execugdo das acoes
propostas e a aplicacdo de melhoria continua.

Apbs a apresentacdo da capacitacdo, realizou-se o diagndstico da situacdo atual da
oficina juntamente com o colaborador, visando aplicar na préatica parte do conhecimento
adquirido na capacitacdo e complementar o processo de sensibilizacdo e engajamento através
da visualizacao das oportunidades de agéo e dos riscos presentes no ambiente.

4.6 Diagnostico da situacao atual

Apo6s aplicada a capacitacdo foi feita uma auditoria inicial juntamente com o
colaborador da oficina, onde foram registrados por meio de fotos, videos e anota¢Ges tudo que
foi observado. Também foi preenchido um checklist de auditoria que possibilitou uma analise
mais quantitativa de como estava a situagéo inicial do espaco.

Nessa fase foram identificadas oportunidades de acao que poderiam ser implementadas,
as mesmas foram sintetizadas e colocadas em um cronograma na Tabela 6.

O checklist utilizado foi disponibilizado ao colaborador e servira como um indicador a
ser aplicado com uma frequéncia pré-determinada de forma a se acompanhar a eficacia

quantitativa de cada medida implementada. O mesmo se encontra no Apéndice 1.
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4.7 Criacdo do Plano de Agéo e Agdes Sugeridas

Depois de diagnosticar a situacdo atual do espago, as oportunidades de acdo
identificadas foram discutidas com o colaborador. Foi levado em conta a realidade enfrentada
pelo setor, onde existe uma sobrecarga de trabalho, além da burocracia envolvida por se tratar
de um ambiente publico. Assim, definiu-se quais a¢cdes realmente poderiam ser aplicadas de
uma forma acessivel para as condi¢6es do ambiente e levando em conta as condic@es financeiras
e burocréticas presentes. Tais acdes foram sintetizadas e distribuidas em um cronograma
apresentado na Tabela 6.

Foram feitas sugestdes dos proximos passos para a implementacdo da metodologia 5S,
além de apresentar um cronograma sugerido ja com todas as etapas para a implementacéo da
metodologia e como cada uma delas deveria ser realizada.

Dentre essas sugestdes estdo a implementacédo de dois documentos, sdo eles o inventario
de ferramentas e o documento de protocolo de empréstimo de ferramentas. Os documentos
foram explicados ao colaborador, assim como a forma com que cada um deles deveria ser
preenchido, foi explicado também o objetivo de cada um deles e as vantagens que cada um
traria para o funcionamento, organizacdo e administracdo da oficina. Os mesmos foram
disponibilizados para o colaborador no dia da capacitacdo para que ja pudessem ser
implementados.

Também foi montado uma sugestdo de layout para o espaco da oficina seguindo a
metodologia 5S, ja com os lugares em que cada ferramenta e equipamento ficariam localizados,
de modo que as opera¢des da oficina fossem otimizadas. O layout é apresentado no Apéndice
3.

4.8 Matriz GUT

Foi elaborada e apresentada ao colaborador a Matriz GUT, apresentada na Tabela 4,
para que ele pudesse entender melhor a gravidade, urgéncia e tendéncia dos problemas do

ambiente e pudesse ter uma priorizagdo para as suas resolugdes.
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Tabela 4: Matriz GUT elaborada

Problema Gravidade | Urgéncia | Tendéncia | GxUXT | Prioridade

Objetos inaptos para 4 5 4 80 2
0 uso espalhados pela
oficina

Ferramentas e pegas 4 4 4 72 3
sem espago para seu
armazenamento

(6]
o1
(6]
-

Oficina suja 125

Vasilhames de 6leo 4 5 3 60 4
inutilizavel
espalhados pela
oficina

Veiculos sem 3 3 3 27 5
identificacéo

Ambiente sem 5 4 1 20 6
definicéo de espaco
para cada atividade

Fonte: Os autores (2023)

Para o preenchimento da Matriz GUT foram levadas em contas as observagdes feitas na
primeira visita a oficina e as informacGes obtidas na conversa com o colaborador, que
possibilitaram entender melhor a gravidade, urgéncia e tendéncia destes problemas.

Utilizou-se nimeros de 1 a 5, onde 1 é para 0 minimo e 5 para 0 maximo. Ou seja, para
a gravidade, 1 é sem gravidade e 5 extremamente grave e assim por diante para 0s outros

critérios, como mostrado na Tabela 5.

Tabela 5: Descricdo de avaliagdo Matriz GUT

Gravidade Urgéncia Tendéncia
5- Extremamente grave 5- Precisa de acdo imediata | 5- Piora rapidamente
4- Muito grave 4- E urgente 4- Piora em curto prazo
3- Grave 3- O mais rapido possivel 3- Piora em médio prazo
2- Pouco grave 2- Pouco urgente 2- Piora em longo prazo
1- Sem gravidade 1- Pode esperar 1- Sem tendéncia a piorar

Fonte: Favere et al. (2016)

Como prioridade numero 1 encontrou-se o problema de sujeira da oficina, em gravidade
e urgéncia entendeu-se que o grau de sujeira da oficina poderia afetar as atividades e até a saude
do colaborador, por isso a nota foi 5. No critério de tendéncia, como o estado ja era grave e
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urgente, entendeu-se que a tendéncia a piorar a curto prazo seria grande, por isso a nota também
foi méxima.

Como prioridade nimero 2 encontrou-se 0 problema de objetos inaptos para uso
espalhados pela oficina, foi compreendido que a gravidade daquele problema seria nota 4, por
serem uma grande quantidade de objetos e alguns deles ocuparem um grande espaco na oficina.
Os espagos ocupados por esses objetos, dificultam o acesso e a realizacdo das atividades, por
isso foi compreendido que a urgéncia daquele problema seria nota maxima. A tendéncia foi
avaliada como nota 4, pois apesar da quantidade de objetos, entendeu-se que aquilo acontecia
de forma gradual entdo n&o pioraria drasticamente a curto prazo.

Ferramentas e pecas sem espago para Sseu armazenamento ocupou o terceiro lugar na
lista de prioridades, sendo avaliada em gravidade, urgéncia e tendéncia como nota 4, pois apesar
de ser um grande problema, necessitaria que outros problemas fossem resolvidos antes, como
0 descarte do que n&o é utilizado e a limpeza.

Vasilhames de O6leo inutilizdvel pela oficina ficou em quarto lugar na lista de
prioridades, com nota 4 em gravidade e 5 em urgéncia, visto que se trata de um problema de
gravidade consideravel e com urgéncia maxima. J& em tendéncia ele foi avaliado como nota 3
por ser um problema com pouca possibilidade de piora a curto prazo.

Em seguida ficou o problema de veiculos sem identificacdo, que remete a um problema
de processo, ou seja, precisam de que outras coisas basicas estejam em ordem para que seja
trabalhado e assim, ajustado o processo.

O problema de ndo ter definicdo de espacgo para cada atividade também é um problema
de processo e foi avaliado, que apesar de importante, precisaria de que todos 0s outros
problemas fossem analisados e resolvidos, até que haja, um estudo logistico que defina a

melhor localizacdo e o tamanho do espaco para cada atividade realizada na oficina.

4.9 Cronograma

A Tabela 6 apresenta o cronograma sugerido para 0S proximos passos, ja com as

oportunidades de acéo identificadas e acdes a serem tomadas.
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Tabela 6: Cronograma para a implementacdo da metodologia 5S

Etapas da Implantacéo

SEMANAS DE PROJETO

1] 2| 3] 4| 5| 6| 7] 8] 9] 10] 11] 12] 13| 14] 15] 16 17| 18] 19] 20] 21 22| 23] 24

1.E

tapas Iniciais e Estruturagcdo da Equipe

1.1

Reunido com a Diretoria - Apresentagao da Idéia

1.2

Convocacéo e Montagem da Equipe Envolvida

13

Treinamento da Equipe Envolvida

2. A

¢des Iniciais e Desenho do Plano de Agao

2.1

Diagnéstico da Situagéo Atual

2.2

Criacdo do Plano de Acao para a Implantacé@o

2.3

Sumarizagdo e Apresentacao a Diretoria

3. E

xecucédo - Envolvendo o Departamento

3.1

Divulgagao do Programa 5S para todo o Departamento

3.2

Treinamento para todos os colaboradores

4. E

xecucgéo - Colocando em Pratica

4.1

DiaD

4.2

Criagdo e Acompanhamento dos planos de agao

4.3

Implantagéo de Ag¢des de Melhoria dentro do Programa 5S

5. Vi

erificacdo

51

Acompanhamento dos Resultados das Implantaces

5.2

Relatério final de resultado da Implantacédo

6. Melhoria Continua

6.1

Criag&o de Rotinas de Auditorias

6.2

Criag&o de Procedimentos

6.3

Estabelecimento de Programas de Melhoria Continua

Fonte: Os autores (2023)

Seguindo a sugestéo, a implementacdo seria feita em 24 semanas. E seria composta por

6 etapas. S&o elas: Etapas Iniciais e Estruturacdo da Equipe; Acoes Iniciais e Desenho do Plano

de Acdo; Execucdo - Envolvendo o Departamento; Execucdo - Colocando em Pratica;

Verificacdo e Melhoria Continua.

As subdivisGes de cada etapa e 0 que deve ser feito em cada uma delas é apresentado a

sequir.

Etapas para a implementacéo:

Etapas Iniciais e Estruturacdo da Equipe:

Reunido com a Diretoria - Apresentacao da Ideia: Consiste em apresentar a ideia

para a chefia do departamento, explicar o que pretende ser feito e como;

Convocacédo e Montagem da Equipe Envolvida: Montar juntamente com a chefia

do departamento a equipe que estard diretamente ligada e envolvida com o

projeto;

Treinamento da Equipe Envolvida: Capacitar e treinar a equipe envolvida.
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Acdes Iniciais e Desenho do Plano de Agéo:

Diagndstico da Situacdo Atual: J& capacitada e treinada, a equipe envolvida
deverd realizar um diagnostico da situacdo atual seguindo o Checklist ja
disponibilizado;

Criacdo do Plano de Acéo para a Implantacdo: Apds realizar o diagnostico a
equipe envolvida devera identificar oportunidades de ac¢Ges e criar um plano para
a implementacao de tais acoes;

Sumarizacao e Apresentacdo a Diretoria: Sumarizar e apresentar tudo o que foi

feito para a chefia do departamento.

Execucao - Envolvendo o Departamento:

Divulgacdo do Programa 5S para todo o Departamento: Divulgar o projeto para
todo o departamento, incluindo os colaboradores que ndo fazem parte da chefia
e nem da equipe envolvida diretamente no projeto;

Treinamento para todos os colaboradores: Capacitar e treinar todos 0s
colaboradores do departamento, para que saibam do que a metodologia se trata,
0 objetivo do projeto e envolvé-los no projeto de forma ativa, fazendo com que
haja sensibilizacdo e engajamento por parte de todos. Esse treinamento néo
precisa ser tdo aprofundado quanto o oferecido anteriormente para a equipe
envolvida e a equipe envolvida deve estar participando como prelecionistas e
ajudando a sanar as davidas que vierem a ocorrer. Nessa etapa é importante sanar

todas as davidas existentes.

Execucdo - Colocando em Pratica:

Dia D: Um dia em que todos devem parar e focar em aplicar os Sensos. Deve-se
fazer um mutirdo para a aplicacdo dos Sensos e deve servir como 0 primeiro
passo para a implementagdo de um programa 5S de sucesso.

No Dia D, todos devem parar, pegar tudo que se tem no espacgo de trabalho e
aplicar o Senso de Utilizag&o, ou seja, analisar o que se tem no espago e manter
0 que deve ser mantido, descartar o que deve ser descartado e realocar o que deve
ser realocado para outro lugar. Depois que tudo ja tiver sido descartado ou
realocado, o que sobrar no espago deve seguir para o proximo Senso, 0 Senso de
Arrumacdo. Depois que tudo ja estiver em seu devido lugar, deve-se seguir para

0 Senso de Limpeza.
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Dali em diante é sempre manter os 5S funcionando para que a melhoria continua
seja atingida.

No Dia D é importante fazer uma analise e registro de tudo que se foi alcancado
nesse dia (peso, volume, quantidade de tudo que foi descartado, realocado,
reciclado ou vendido, lucro com as vendas, observacao e registro atraves de fotos
e videos do ambiente antes e depois da limpeza e organizacao). Esse registro
serve como motivacdo para seguir adiante e para se ter uma ideia do beneficio
atingido e onde pode-se chegar. A quantidade de dias direcionados a essa tarefa
é determinada visando a quantidade de atividades a serem realizadas, para que
seja possivel a realizacdo de todas elas.

Para o Dia D, no cronograma elaborado, foram reservadas duas semanas, Vvisto
gue a demanda de atividades a serem realizadas € alta. Além disso, por se tratar
de uma organizacao publica, a burocracia para o descarte e realocacdo de objetos
e equipamentos pode apresentar-se como um obstaculo, exigindo um pouco mais
de tempo para gque tudo possa ser realizado da melhor maneira possivel.
Criacdo e Acompanhamento dos planos de acdo: Hora de colocar os planos de
acdo elaborados pela equipe em pratica.

Implantacdo de AcgOes de Melhoria dentro do Programa 5S: Com o
acompanhamento continuo das acfes aplicadas a equipe envolvida deve estar
atenta para aplicar corre¢fes ao longo do dia a dia de observacdo préatica das

acOes implementadas e para buscar mais melhorias.

Verificagao:

Acompanhamento dos Resultados das Implantacdes: Acompanhar as acdes
aplicadas e os impactos e conquistas que foram alcancados. Deve-se aplicar o
checklist de auditoria novamente e seguir aplicando-o com a frequéncia pre-
estabelecida, para que as conquistas sejam percebidas e 0 engajamento e
compromisso sejam mantidos.

Relatorio final de resultado da Implantagéo: Deve-se elaborar um relatério sobre
todo o processo realizado, mostrando de forma clara de onde se partiu e todas as

conquistas que foram alcancadas.
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Melhoria Continua:

Criacdo de Rotinas de Auditorias: Aplicar as auditorias com a frequéncia pré-
estabelecida. Caso necessario, a frequéncia pode ser reajustada.

Criacdo de Procedimentos: Criar procedimentos e padronizacdes para ndo se
perder o que foi conquistado e possibilitar a identificacdo de possiveis novas
melhorias.

Estabelecimento de Programas de Melhoria Continua: Sempre buscar melhorias
para que o ambiente de trabalho seja cada vez mais saudavel e seguro, além de
oferecer bem estar para todos os envolvidos e melhorar a eficiéncia dos

trabalhos.

4.10 SW2H

Para auxiliar na resolucdo dos problemas encontrados e na execucdo das atividades
propostas, foram elaboradas e apresentadas ao colaborador a ferramenta 5W2H para cada um
dos cinco sensos dos 5S.

Diante da situacdo encontrada, decidiu-se realizar a matriz para o problema de maior
prioridade dentro de cada senso, a partir do qual seria dado o primeiro passo para prosseguir
com a implementacdo da metodologia 5S, de acordo com as Tabelas de 7 a 12.
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Tabela 7: 5W2H para o senso de utiliza¢do

Seiri — Senso de utilizacdo

1° O que fazer (What)? Descarte de objetos, pecas e ferramentas que nao estdo
mais aptas ao uso.
Porque fazer (Why)? Para eliminar do espaco objetos sobressalentes.
Quem ira fazer (Who)? Colaborador da oficina.
Quando ira fazer (When)? Item 4.1 do cronograma.
Onde (Where)? Oficina mecanica do Setor de Transportes
Universidade Federal de Lavras
Como sera feito (How)? Os envolvidos na atividade irdo analisar todos 0s
objetos da oficina, para que seja possivel concluir quais
estédo ou nédo aptos para uso.
Quanto custara (How N&o havera custo (Cacamba fornecida pela UFLA).
Much)?
Fonte: Os autores (2023)
Tabela 8: 5W2H para o0 senso de organizagao
Seiton — Senso de organizacdo
2° O que fazer (What)? Armarios e painéis para realocacéo dos objetos
considerados aptos.
Porque fazer (Why)? Para organizar o ambiente de trabalho.

Quem ira fazer (Who)?

Colaborador da oficina.

Quando ira fazer (When)?

Item 4.1 do cronograma.

Onde (Where)?

Oficina mecénica do Setor de Transportes

Universidade Federal de Lavras
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Como seré feito (How)?

Os envolvidos na atividade irdo posicionar 0s armarios
e o painel de ferramentas da oficina de acordo com o
layout elaborado, e ocupa-los com documentos e

ferramentas em seus devidos lugares.

Quanto custara (How
Much)?

N&o havera custo.

Fonte: Os autores (2023)

Tabela 9: 5W2H para o senso de limpeza 1

Seiso — Senso de limpeza

3° O que fazer (What)? Limpeza geral da oficina.
Porque fazer (Why)? Para proporcionar um ambiente de trabalho mais limpo.
Quem ira fazer (Who)? Colaborador da oficina.
Quando ira fazer (When)? Item 4.1 do cronograma.
Onde (Where)? Oficina mecanica do Setor de Transportes
Universidade Federal de Lavras
Como seré feito (How)? Os envolvidos no projeto irdo realizar a limpeza da
oficina usando uma maquina de pressao d’agua e itens
de limpeza em geral.
Quanto custara (How N&o havera custo.
Much)?
Fonte: Os autores (2023)
Tabela 10: 5W2H para o senso de limpeza 2
Seiso — Senso de limpeza
40 O que fazer (What)? Descarte de oleo

Porque fazer (Why)?

Para direcionar o 6leo inutilizavel para o descarte

correto.
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Quem ir4 fazer (Who)?

Colaborador da oficina.

Quando ira fazer (When)?

Item 4.1 do cronograma.

Onde (Where)?

Oficina mecanica do Setor de Transportes Universidade

Federal de Lavras

Como seré feito (How)?

Os envolvidos na atividade entrardo em contato com o
setor de descarte de inutilizaveis da Universidade para

que facam o recolhimento do 6leo.

Quanto custara (How
Much)?

N&o havera custos.

Fonte: Os autores (2023)

Tabela 11: 5W2H para o senso de padronizacéo

Seiketsu- Senso de padronizacao

50

O que fazer (What)?

Padronizacéo e identificacdo de objetos, documentos e

jprocessos.

Porque fazer (Why)?

Para facilitar na realizacdo das atividades.

Quem ira fazer (Who)?

Colaborador da oficina.

Quando ira fazer (When)?

Itens 4.2, 4.3 e 6.2 do cronograma.

Onde (Where)?

Oficina mecanica do Setor de Transportes da

Universidade Federal de Lavras.

Como seré feito (How)?

Os envolvidos na atividade irdo separar e etiquetar os
objetos de forma a facilitar no momento que sera

Necessario o seu uso.

Quanto custara (How
Much)?

Né&o havera custo.

Fonte: Os autores (2023)
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Tabela 12: 5W2H para o senso de disciplina

Shitsuke — Senso de disciplina

6° O que fazer (What)? Manter as melhorias realizadas e a padronizacdo dos
Processos.
Porque fazer (Why)? Para que os bons resultados sejam mantidos
Quem ira fazer (Who)? Colaborador da oficina.
Quando ira fazer (When)? Constante.
Onde (Where)? Oficina mecanica do Setor de Transportes da

Universidade Federal de Lavras.

Como sera feito (How)? Os envolvidos na atividade terdo a responsabilidade

de manter as mudancas realizadas.

Quanto custara (How Né&o havera custos.
Much)?

Fonte: Os autores (2023)

Vale ressaltar que ndo ha possibilidade de que o colaborador sozinho execute todas as
atividades propostas. Logo, faz-se necessario o envolvimento e participacdo ativa de todo o

setor, com destaque para a diretoria do mesmo.

4.11 Inventéario de Ferramentas

Um dos problemas reportados pelo colaborador foi o fato de ndo haver um controle das
ferramentas que a oficina possui, fazendo com que muitas coisas sejam perdidas por ndo se
notar a auséncia delas até que o uso seja necessario. Assim, montou-se um inventario para o
controle de das ferramentas e onde cada item se encontra, foi mostrado ao colaborador a
necessidade de identificagéo de todos itens e foi ensinado a ele como o preenchimento e controle
do inventario deveriam ser feitos. Foi realizado um preenchimento inicial juntamente com o
colaborador para que as duvidas fossem sanadas e o aprendizado fosse concretizado. A Figura

37 abaixo mostra como a ferramenta funciona.
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Figura 37: Inventéario de ferramentas

INVENTARIO DE FERRAMENTAS

Cédigo do Iteml Item | T h Marca Qi idad. | Setor | Comentério Status Observagdo
CB-001 Chave de Boca 12 Tramontina Oficina Chave boca / estrela

” Emprestada para o [NOME DO SOLICITANTE] do [DEPARTAMENTO DO
Al fado Chave boca/b MPRESTAI :
moxarifado | Chave boca/boca ISR SOLICITANTE] até [DATA FINAL DO EMPRESTIMO]

Almoxarifado Quebrou no dia 03/05/2022
Oficina
Oficina Sendo utilizado em campo pelo colaborador NOME DO COLABORADOR]

Fonte: Os autores (2023)

CB-002 Chave de Boca 13 Tramontina

M-001 Martelo - Tramontina
A-001 Alicate de Corte - Tramontina
A-002 Alicate de Bico - Tramontina

e e e e

4.12 Documento de Protocolo de Empréstimo de Ferramentas

Para complementar o inventario de ferramentas e melhorar o controle e cuidado com o
que se tem, também foi elaborado um documento de protocolo de empréstimo de ferramentas
que seria impresso e encadernado, podendo ser armazenado no armario da oficina. Esse
documento oferece a identificacdo do responsavel pela solicitacdo de empréstimo e seu
respectivo setor, para que caso ndo seja encontrada a ferramenta, o colaborador possa consultar
0 documento e saiba onde e com quem ela esta.

O documento em questdo encontra-se no Apéndice 2.

4.13 Novo Layout Sugerido

Foi elaborado um novo layout para a oficina seguindo a metodologia 5S, 0 mesmo foi
apresentado e explicado ao colaborador. O layout em questdo encontra-se no Apéndice 3. Ele
foi elaborado de maneira simples e com o pensamento Lean de otimizacdo de tempo, para que
a mobilia tenha um local pré-determinado, o maquinario possua um local apropriado e seguro
para seu armazenamento e o armario de ferramentas esteja posicionado em local estratégico

para facilitar a execucdo de atividades.

4.14 Obstaculos do projeto

Durante a execucdo do projeto foram encontrados diversos obstaculos que dificultaram
e até impediram algumas a¢des que ajudariam na implementacdo da metodologia. Dentre 0s
obstaculos encontrados, os mais graves estdo citados abaixo.

° Sobrecarga de trabalho:

A oficina mecénica do Setor de Transportes da UFLA é responsavel pela manutencéao
de todos os transportes da Universidade, desde dnibus e caminhdes até maquinas agricolas. Para

a realizacdo dessas manutencdes, estdo a disposicdo na oficina apenas dois colaboradores, com
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0S quais esteve-se em contato durante a execucdo deste trabalho. Outro problema foi que um
destes colaboradores acabou se acidentando e precisou de afastamento, fazendo com que o outro
colaborador acabasse ainda mais sobrecarregado.

° Descartes na oficina:

Durante as visitas ao ambiente da oficina e em conversas com o0s colaboradores, pode-
se perceber que muito material e lixo € descartado por outros departamentos no ambiente da

oficina, como pode-se observar nas imagens da Figura 38.

Figura 38: Materiais e lixo descartados no ambiente da oficina

(a) (b)
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Fonte: Os autores (2023)

Nas imagens apresentadas pode-se observar itens que ndo pertencem a oficina, e que
foram descartados por outros departamentos da universidade ali no ambiente, conforme
informou o colaborador.

e Investimento financeiro e burocracia:

A grande dificuldade de conseguir investimento financeiro e a grande burocracia para a
realizacdo de algumas atividades faz com que muitas vezes algumas ideias de a¢cdes tenham que
ser repensadas ou até mesmo descartadas.

e Necessidade de uma nova capacitacao:

Nas primeiras visitas ao ambiente fomos informados que os colaboradores ja haviam
recebido uma capacitagdo sobre a metodologia 5S e possuiam conhecimento sobre o tema.
Entretanto, ao longo do trabalho, percebeu-se uma grande falta de motivacéo e sensibilizacéo
para a execuc¢do das atividades e identificou-se que 0s principais motivos geradores desses
problemas séo a sobrecarga dos colaboradores e a falta de conhecimento sobre a metodologia e
as grandes melhorias que a mesma pode alcancar, fazendo com uma nova capacitacao fosse

necessaria.
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e Corte de verbas:

Durante os meses de trabalho a universidade foi acometida de varios cortes de verbas
por parte do governo, um dos setores mais afetados foi o setor de limpeza que acabou perdendo
muitos colaboradores. Essa perda fez com que a limpeza do ambiente da oficina ficasse ainda
mais comprometida e os colabores ainda mais sobrecarregados.

e Cancelamento de visitas:

Durante o trabalho alguns encontros com os colaboradores precisaram ser cancelados
ou remarcados, pois uma das consequéncias da sobrecarga de trabalho fazia com que os
colaboradores algumas vezes precisassem se deslocar de ultima hora para a realizacdo de
manutengdes fora da universidade.

e Dificuldade de contato com os chefes do departamento:

Em algumas ocasifes em que tentamos contato com os chefes do departamento néo se
obteve respostas ou as mesmas demoravam a acontecer. Tal fato, também é prejudicial pois
existe a necessidade de que a liderangca demonstre interesse na mudanga, para que todos os
colaboradores também se sintam motivados a mudar e buscar a melhoria.

Na Tabela 13, foi apresentado um resumo das atividades e dificuldades encontradas
durante a realizacdo deste estudo.

Um outro problema identificado na oficina foi a gestdo e planejamento do tempo. Um
melhor planejamento do tempo poderia fazer com que os colaboradores otimizassem as
atividades realizadas e tivessem mais tempo para se dedicar a atividades ligadas a aplicacdo de
ferramentas, filosofias e metodologias de gestdo e organizacdo, melhorando assim o ambiente

de trabalho e a eficiéncia para a realizagéo das tarefas.
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Tabela 13: Obstaculos encontrados em cada més

Janeiro

Inicio do projeto. Dificuldade de contato com José Rodrigues, atual vice-
diretor do Setor de Transportes da UFLA, que direcionaria o projeto para o
subsetor de urgéncia. Apds o contato, foi realizado o direcionamento.

Fevereiro

Para inicio das atividades, era necessario a oficializagdo do projeto junto a
PROINFRA da UFLA, o que foi um processo demorado.

Marco

Iniciou-se as visitas no local e a comunicacdo com o colaborador responsavel
pela oficina. A partir deste momento, o trabalho comegou a ser apenas com 0s
colaboradores da oficina.

Abril

Para o estudo, era necessario visitas continuas, o que se tornou um obstaculo
pois apenas o colaborador responsavel podia guiar as visitas e ele estava
sobrecarregado. Além da sobrecarga, notou-se um problema muito grande no
volume de objetos descartados quebrados e inutilizaveis de outros setores,
dentro da oficina.

Maio

Foi observado que a falta de verba para implementacdo da ferramenta seria um
grande obstaculo, pois muitas solu¢Bes que eram propostas dependiam da
liberacdo de verba, que é um processo lento e nao é garantido.

Junho

Em algumas reunides, foi verificada a possibilidade de realizacao de
atividades apenas com o auxilio e disponibilidade de outros colaboradores e
setores.

Julho

Férias do colaborador responsavel.

Agosto

Tentativas de agendamento de capacitacdo, mas sem disponibilidade dos
colaboradores em participar. Realizacdo do quadro de ferramentas e analise do
resultado.

Setembro

Tentativas de agendamento de capacitacdao, mas sem disponibilidade dos
colaboradores em participar.

Outubro

O auxiliar do colaborador responsavel se acidentou e se afastou, com isso,
houve uma sobrecarga ainda maior para um Unico colaborador.

Novembro

Neste més, foi agendada uma capacitacéo para o colaborador responsavel,
porém nos dias agendados ele ndo compareceu. Apds isso, foi realizado um
reagendamento e efetivada a capacitacdo. Nesta capacitagéo, foi apresentado
toda a documentacdo padréo elaborada.

Dezembro

Finalizacdo da escrita do projeto.

Fonte: Os autores (2023)

Pdde-se perceber que os problemas e obstaculos encontrados assemelham-se muito com

os apresentados por Attri et al. (2017), como a falta de comprometimento da alta diregéo,
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restricbes financeiras, falta de conscientizacdo da metodologia 5S, falta de planejamento
estratégico, falta de comprometimento dos funcionarios, resisténcia & mudanca e assim como
Singh et al. (2015) também afirma, a falta de motivacao.

Por fim confirmou-se o que é afirmado por Maddox (2006), que 0 comprometimento da
gestdo e a necessidade da lideranca para a metodologia 5S s&o os requisitos mais importantes

para a sua implementagdo em uma organizagéo.

4.15 Acompanhamento e aplicacdo da melhoria continua

Mostrou-se a necessidade de definir uma frequéncia com que o checklist de auditoria
aplicado na fase de diagnostico inicial deveria ser aplicado para que fosse possivel acompanhar
e mensurar a eficacia das acdes aplicadas e observar a melhoria alcangada.

A percepcdo da melhoria € de suma importancia para a implementacéo da metodologia,
pois assim as melhorias podem ser observadas de uma forma menos abstrata e mais quantitativa,
além de servir como incentivo para que as a¢fes continuem a ser seguidas e as melhorias
continuem a ser alcancadas.

A frequéncia de aplicacao do checklist que foi sugerida foi semestralmente, pois assim
as melhorias alcancadas a cada semestre poderiam ser mantidas e 0s préximos passos para o
préximo semestre poderiam ser mais facilmente visualizados.

Foi mostrado que é muito importante ndo se acomodar, continuar sempre buscando e
aplicando melhorias, buscar e trocar informacdo e conhecimento, para que o ambiente de
trabalho, 0 bem estar e seguranca dos colaboradores e a eficiéncia do trabalho sejam cada vez
maiores.

Arya et al. (2015) em seu estudo sobre a aplicacdo dos principios kaizen na industria
indiana de pequena escala mostrou de forma quantitativa que grandes conquistas podem ser

alcancadas com a implementacgdo da melhoria continua, até mesmo em pequenos espagos.
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5 CONCLUSAO

O plano de implementagéo nao foi elaborado com a riqueza de detalhes e a profundidade
desejada, mas superficialmente, pois ao analisar e ter contato com a metodologia 5S, pode-se
perceber que apesar das premissas dessa metodologia serem claras e de facil entendimento,
algumas dificuldades podem ser encontradas na implementagdo da mesma. Dentre essas
dificuldades destacam-se a sobrecarga de trabalho dos colaboradores, a falta de direcionamento
correto para descarte de objetos, a falta de compromisso e aceitacdo do programa de
implementacao, a falta de envolvimento dos lideres do setor e o baixo nivel de conhecimento
sobre a metodologia. Todos esses obstaculos ndo sé dificultaram na implementacdo como
também na elaboracdo do planejamento, o que fez com que o acesso a informacbes e
procedimentos importantes fossem limitados.

Foram realizadas diversas visitas na oficina, elas foram registradas com fotos, videos e
anotacOes. Durante a realizacdo dessas visitas deparou-se sempre com a mesma situacéo,
acumulo de sujeira, objetos inutilizados espalhados pelo ambiente e pouca sensibilizacdo
guanto a organizacdo. Para que esse cenario seja modificado serd necessaria uma mudanca
cultural e comportamental no setor.

Em conversas realizadas com o colaborador, foi constatado que além daqueles
problemas que se mostravam de forma visual no espaco fisico, existiam outros problemas, como
a burocracia na compra de pecas e a falta de controle com as ferramentas. Por se tratar de uma
organizacdo publica, a possibilidade de modificacdo nos sistemas burocraticos é pequena,
porém é possivel que haja uma melhor gestdo das pecas e ferramentas existentes.

De forma objetiva, todos os problemas encontrados na oficina poderiam ser resolvidos
ou amenizados com a implementacdo da metodologia 5S e ferramentas auxiliares, porém
sugere-se inicialmente, uma melhor gestdo das atividades e do tempo, para que gradualmente a
metodologia possa ser implementada.

A avaliagdo do funcionamento da oficina, obtida através das observacdes feitas e de
conversas com o colaborador, revelou a necessidade de reestruturagédo dos processos realizados,
para uma otimizacdo do tempo e uma maior eficiéncia nas tarefas executadas.

As sugestOes de atividades a serem realizadas para uma implementagéo gradual da
metodologia 5S mostram-se como uma boa alternativa para uma melhora do ambiente da
oficina e podem ser aplicadas de forma descomplicada, desde que haja o envolvimento do setor

como um todo, com destaque para a diretoria do mesmo.
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A execucdo das atividades propostas no cronograma e na ferramenta 5W2H, poderéo
auxiliar na limpeza, organizagéo e padronizagdo do ambiente, proporcionando um ambiente

mais seguro e saudavel e gerando assim, um aumento de eficiéncia nos processos da oficina.
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APENDICES

APENDICE 1: CHECKLIST DE AUDITORIA

Versao:

e CONFORMIDADE Pag T0ea
COM O PROGRAMA 5S

Situacgao: (2) Atendeu Plenamente / (1) Atendeu Parciaimente / (0) Nao atendeu Data: 7 7 Horamn__:___Fim

4 IUgUN CHECKLIST DE AUDITORIA E AUTO-AVALIACAO DE neg. M-

Seiri - Utilizagao Observagdes

Situaca
o]
1.1 |ltens e Recursos no Setor

1 Existe algum recurso em excesso, sem necessidade verificada?

O setor esta livre de recursos improvisados, que colocam em risco a

2 qualidade do produto ou a seguranga do usuario?
3 O setor esta livre de itens inuteis a ele, que nédo pertencem aquele
lugar?
4 Existe previsdo de uso recente para 0s recursos e itens presentes no
setor?
5 Notada quantidade insuficiente dos recursos necessarios ao dia a
dia?
6 O estado de conservagéo dos recursos produtivos e de apoio ndo
compromente o trabalho do setor?
7 O estado de conservacao dos recursos produtivos e de apoio nao
compromente a seguranga?
8 O estado de conservacéo predial ndo compromente o trabalho do
setor?
9 O estado de conservacéo predial ndo compromente a seguranca?
Ha necessidade de definir procedimentos que ainda ndo existem no
10
que se
refere a limpeza?
Total Senso 1
Item Seiton - Arrumagéao Situaca Observacoes
o
Organizacao e Sinalizagao
1 Todos os postos de trabalho estéo identificados no padréo da
empresa?
2 Todas as mesas/bancadas estéo identificadas no padrao da
empresa?
3 Todas as salas e ambientes estéo identificados no padréo da
empresa?
4 Todas as gavetas estao externamente identificadas no padréo da
empresa?
Todos os arquivos e armarios estéo externamente identificados no
5 =
padréo
da empresa?
6 Todos os suportes de ferramentas, materiais de escritério, dispositivos
e
pecas estéo identificados no padrdo da empresa?
7 Ha necessidade de definir procedimentos que ainda néo existem no
que se
refere a sinalizacdo
8 Tomadas Elétricas possuem identificagéo de tensdo?
9 Equipamentos estéo identificados no padréo da empresa?

10 Ferramentas estéo identificadas no padréo da empresa?
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Avisos de seguranca, saidas de emergéncia estéo identificados nos

11 padrdes
adequados e previstos na CIPA?
12 Extintores de Incéncio estdo em posi¢édo adequada, sinalizados e
dentro da
validade?
13 As identificag6es dos objetos séo simples e facilitam a
organizagao?
14 As sinalizagdes estdo em bom estado de conservacéo?
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e CONFORMIDADE

COM O PROGRAMA 5S

Reg. N°.

CHECKLIST DE AUDITORIA E AUTO-AVALIAGAO DE [l

Pag 2 de 4

Situacao: (2) Atendeu Plenamente / él) Atendeu Parcialmente / (0) Nao
eu

aten

Item Seiton - Arrumagéao SHTEGED Observagdes
2.2 |Posicé&o e Identificacdo de itens
1 Todos os itens do setor possuem local demarcado?
9 Existem marcagdes escritas, desenhadas ou outros para facilitar o
retorno
de itens ao local correto?
3 Os locais demarcados para os itens levam em conta a facilidade de
acesso
para coleta e frequéncia de uso?
4 Existem locais separados proprios para armazenamento de recursos
pessoais como EPI, bolsas, vestuario e outros objetos?
5 O tamanho das embalagens dos insumos utilizados é adequado para o
volume consumido?
6 Os usudrios sabem onde encontrar os itens que necessitam no dia a
dia?
(entrevista)
7 Insumos e material com validade mais préxima consumidos
primeiro?
2.3 [Layout
1 O layout dos equipamentos é adequado para maximizar o
trabalho?
2 O layout do setor favorece o encurtamento de distancias?
3 O layout esta desenhado com movimentag8es de pessoas previsto?
(Gréfico
de espaguete)
4 O layout das méaquinas, posi¢des de recursos e componentes, nao
prejudica
de alguma maneira a ergonomia no setor?
5 A iluminacgéo, temperatura, umidade e outros itens de meio ambiente,
estdo adequados para o trabalho?
2.4 |Documentacao
1 Documentos esto identificados e armazenados corretamente?
2 Os critérios de arquivamento e tempo de guarda dos documentos
estao procedimentados? Existe critério e modo de descarte
previsto?
3 O arquivamento dos documentos garante sua seguranga e
rastreabilidade?
Ha necessidade de definir procedimentos que ainda néo existem no
4
que se
refere a documentacdo?
Total Senso 2
Item Seiso - Limpeza Situaca Observacbes
0
3.1. |Limpeza Geral do Ambiente
1 Os postos de trabalho estdo sem sujeira causada pelas pessoas que
0s
ocupa?
2 As &reas de uso coletivo estdo sem sujeira?
3 As areas de dificil acesso estdo sem sujeira?
4 Nao ha fonte de sujeira gerando riscos de acidentes que possa ser

eliminada?
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N&o ha sujeira provocada por problemas de conservacéo gerando
riscos a

seguranca?




84

CHECKLIST DE AUDITORIA E AUTO-AVALIAGAO DE  [22
e CONFORMIDADE Pag. 382 3

COM O PROGRAMA 5S

Situacao: (2) Atendeu Plenamente / él) Atendeu Parcialmente / (0) Nao
eu

aten

Item Seiso - Limpeza SHTEGED Observagdes
3.2. |Rotinas de Limpeza
1 O setor possui frequéncia estabelecida para a limpeza de todo o
ambiente?
2 Existe procedimento de limpeza de equipamentos e dispositivos
especiais?
A frequéncia estabelecida para a limpeza atende as necessidades do
3 ambiente nos aspectos de funcionalidade, higiene e bem estar?
4 A sistematica de limpeza inclui os locais de dificil acesso visual e
fisico?
O setor possui gestdo a vista para estimular a limpeza, como avisos e
5 orientagbes?
6 O setor possui materiais suficientes e adequados para a limpeza?
3.3 [Estrutura
1 O setor possui lixeiras e coletores adequados ao volume e separados
por
tipo de descarte?
2 O posicionamento, visibilidade e quantidade de coletores é adequado
para
o setor?
Existem rotinas de coleta dos itens descartados procedimentadas no
3 setor?
Ou que o atenda?
O setor possui mecanismos que previnem e impedem a sujeira
4 provocada
normalmente pelo processo?
Total Senso 3
Item Seiketsu - SHUERED Observagbes
Padronizacéo 0
4.1 |Pessoas
1 Uniformes limpos e bem conservados?
2 Uniformes sendo usados em sua totalidade?
3 Crachas e identificagGes pessoais sendo usados?
4 EPI's sendo usados?
4.2 |Gestdo e Rotinas do 5S
1 O guardido ou responséavel da area conhece as metas relacionadas
ao 5S5?
A equipe conhece as metas relacionadas ao 5S e como anda o setor
2 em seu
atingimento?
3 Existem defini¢6es e divulgac&o de regras de convivéncia e de
procedimentos de ordem comportamental?
4 Ha divulgacéo e discusséo do programa 5S no setor e suas
conquistas?
5 Os funcionérios conhecem as conquistas do 5S em seu setor?
6 Existem reunifes sobre o programa 5S ou que o aborde em algum
momento, registradas em ata?
7 Sé&o elaborados planos de ac¢éo relativos aos assuntos do programa

58?2
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Planos de agéo ativos estdo atendendo os prazos?

O setor possui ou participa de plano de envolvimento dos funcionarios
com o programa 5S, como o programa de idéias premiadas ou
outros?

Total Senso 4




86

X Reg. N°:
gy CHECKLIST DE AUDITORIA E AUTO-AVALIACAO DE  veezs
e CONFORMIDADE Pag. 406 2

COM O PROGRAMA 5S

Situacao: (2) Atendeu Plenamentte 7 él) Atendeu Parcialmente 7 (0) Nao
aten

eu

Shitsuke - Autodisciplina SHTEGED Observagdes
5.1
1 Houve algum problema comportamental na equipe durante a visita?
2 A auto-avaliagdo do guardido ou responsavel chegou préxima a
avaliacdo
desta auditoria? (pelo menos 75% préxima)

3 |Tome nota dos problemas dos setores reconhecidos e citados pelo responséavel ou guardiéo.

4 [Tome nota dos problemas dos setores visualizados na auditoria e ndo encontrados no checklist;

Auditor, conceda
nota de 0 a 6 nestes
3 ultimos pontos

juntos.
5 |Converse com alguns funcionérios aleatoriamente sobre o programa 5S e seu dia a dia. Colete opinides.
Total Senso 5 Nota
Final
Total Geral de 146 0,0%

Observacdes sobre topicos 5.1 -3/4/5 (ou sobre a auditoria como um todo):
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APENDICE 2: DOCUMENTO DE PROTOCOLO DE EMPRESTIMO DE
FERRAMENTAS

UNIVERSIDADE FEDERAL DE LAVRAS

t/ !' ] r-|r ] DIRETORIA DE TRANSPORTES E CONSERVACAO DO CAMPUS -
« l DTCC/PROINFRA

UNIVERSIDADE FEDERAL DE LAVRAS

PROTOCOLO DE EMPRESTIMO DE FERRAMENTA

IDENTIFICAGAO DA FERRAMENTA

Nome: ’ Cor:
Cadigo:

IDENTIFICAGAO DO REQUERENTE
Nome: ’ Telefone:
E-mail: CPF: | Setor:

Data de empréstimo: ‘ Data da devolugao: ( ) Devolvido
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APENDICE 3: LAYOUT SUGERIDO PARA A OFICINA
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