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RESUMO

O 5S é uma ferramenta que traz diversos beneficios a curto e longo prazo para o ambiente de trabalho,
renovando 0s conceitos de organizacdo e produtividade, devido a sua simplicidade e seu baixo custo
(BUSANELLO, 2013).
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1 INTRODUCAO

O 5S ¢é uma ferramenta que traz diversos beneficios a curto e longo prazo para o ambiente de
trabalho, renovando os conceitos de organizacdo e produtividade, devido a sua simplicidade e seu baixo
custo (BUSANELLO, 2013).

O século XXI contribuiu para o crescimento das empresas por meio das novas tecnologias, conceitos
de modernizacéo, a partir das mudangas que envolvem o Programa 5S, denominados como sensos de: SEIRI
(utilizacdo), SEITON (organizacao), SEISOU (limpeza), SEIKETSU (saude) e SHITSUKE (autodisciplina).
Para Rios (2016), vivemos uma era onde o consumidor tem cada vez mais poder de escolha e decisao,
mediante um cenario com ofertas dos mais variados tipos de produtos e servi¢os. A empresa que quiser
sobreviver & concorréncia e se destacar mediante estas circunstancias, necessita buscar satisfazer cada vez
mais e melhor aos seus clientes, e uma das formas para atingir este objetivo é através da melhoria continua,
e assim, a melhoria da qualidade esta se tornando uma preocupa¢do permanente para as empresas.

As mudancas na indUstria acontecem no momento em que gestores e colaboradores, primam pela
mudanca referente a organizacdo, ordem, limpeza, padronizacao e disciplina. Desta forma, Rios (2016),
justifica que o Programa 5S consegue ser bastante abrangente em sua aplicabilidade, podendo ser difundido
nas grandes e pequenas empresas ou até mesmo nas praticas do dia a dia. 1sso ocorre, porque o0 programa é
de simples compreensdo e aplicacdo, sendo capaz de produzir resultados expressivos em um prazo
relativamente curto. Dentre os diversos resultados que se pode atingir com a implantacéao efetiva dos cinco

sensos estdo a melhoria do moral dos empregados, a reducdo do indice de acidentes, a melhoria da qualidade
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e da produtividade, a reducdo do tempo de paradas nos processos e 0 exercicio da gestdo participativa, onde
todos os colaboradores tém a oportunidade de participar de forma efetiva.

De acordo com Cunha (2012) um sistema de organizacao e bem desenvolvido, nada mais é do que
aproveitar o til e se livrar do indtil, diminuindo assim o tempo de procura de equipamentos e documentos,
melhorando o sistema de trabalho. Diante do pensamento do autor, a pesquisa apresenta 0 Seguinte
problema: quais as mudancas na industria de polpas de frutas, a partir da aplicacdo do 5S?

Para acompanhar as mudangas quem evolvem organizacdo, ordem, limpeza, padronizacdo e
disciplina, o objetivo geral busca discutir os beneficios da aplicacdo do 5S em uma industria de polpa de
frutas. Para os objetivos especificos, a pesquisa busca identificar os conceitos dos sensos, apresentar a
caracterizacdo dos 5 sensos para aplicacdo em industrias e identificar as ferramentas essenciais na aplicacao
do 5S.

A metodologia aplicada na pesquisa foi desenvolvida por meio da coleta de informacGes, através de
revisdes bibliograficas com abordagem qualitativa, “que busca questdes muito especificas e
pormenorizadas, preocupando se com um nivel da realidade que ndo pode ser mensurado e quantificado”
(MARTINS, 2013).

2 OBJETIVO
O objetivo geral busca discutir os beneficios da aplicacdo do 5S na industria de polpa de frutas. Para
0s objetivos especificos, a pesquisa busca identificar os conceitos dos sensos, apresentar a caracterizacao

dos 5 sensos para aplicacdo em industrias e identificar as ferramentas essenciais na aplicacdo do 5S.

3 METODOLOGIA

A pesquisa foi desenvolvida a partir da visita in loco, na Empresa CEIA Cearad Industrial de
Alimentos LTDA ME, com sede no Distrito de Forquilha, Municipio de Beberibe, no dia 16 de junho do
ano corrente, a fim de conhecer as instalacGes da empresa, registando através de fotos da entrada da matéria
prima, area de acondicionamento de residuos, de envase de polpa, entrada de producdo, higienizacdo de
frutas e banheiros.

Portanto, os procedimentos metodologicos foram desenvolvidos através da fundamentagcdo dos
autores Marconi, Lakatos (2010) e Martins (2013), a partir dos conceitos da pesquisa bibliografica com
abordagem qualitativa, direcionadas as mudancas favoraveis a empresa CEIA Ceara Industrial de Alimentos
LTDA ME, apos a aplicacédo do 5S.

Para Martins (2013), a pesquisa qualitativa “busca questdes muito especificas e pormenorizadas,

preocupando se com um nivel da realidade que ndo pode ser mensurado e quantificado”. Acrescenta também
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0 autor que ela age com base em significados, razdes, desejos, crengas, valores, atitudes e outras
caracteristicas subjetivas préoprias do ser humano que ndo podem ser limitadas a variaveis numéricas.

Quanto a pesquisa bibliografica, Marconi e Lakatos (2010, p. 57) citam que ela “abrange toda
bibliografia ja tornada publica em relacao ao tema de estudo” e “sua finalidade ¢ colocar o pesquisador em
contato direto com tudo o que foi escrito, dito ou filmado sobre determinado assunto”. Conforme os autores
“a bibliografia pertinente oferece meios para definir, resolver ndo somente problemas ja conhecidos, como
também explorar novas areas onde os problemas nao se cristalizavam suficientemente”. Para se realizar uma
pesquisa bibliografica, € fundamental que o pesquisador faca um levantamento dos temas e tipos de
abordagens ja trabalhados por outros estudiosos, assimilando os conceitos e explorando os aspectos ja
publicados.

Para a fundamentacdo da apresentacdo e discussao dos resultados, a pesquisa enriquece 0 processo
metodoldgico com a figura 1, que destaca a aplicacdo do 5S na industria, ressaltando a flexibilidade, reducéo

de custos, melhoria da qualidade, respeito méximo, maior seguran¢a e aumento na produtividade.

Figura 1 — Modelo de aplicacdo do 5S na indUstria

%
PROGRAMA U B

(Seiri)

@
Disciplina
(Shitsuke)

Fonte: Fernandes (2019)

Para uma melhor explanacdo quanto a aplicacdo do 5S na industria, com base a figura 1, Fernandes
(2019) enaltece que a principal ideia por tras do 5S é manter o local de trabalho sempre organizado, limpo
e, sobretudo, produtivo. Contudo, o autor ressalta que € uma técnica de facil compreensdo, mas sua aplicacao
pode ndo ser tdo simples, pois implica mudancas de atitudes e comportamentos, além de exigir o
envolvimento de todos. Requer, por isso, muita disciplina.

Diante da ideia do autor, sobre 0s conceitos positivos e a0 mesmo tempo o questionamento sobre as
mudancas de atitudes e comportamentos que podem dificultar a aplicacdo do 5S na industria, Fernandes
(2019) contribui diretamente na construcdo das técnicas e seus benéficos da seguinte forma:

e 1° Etapa— SEIRI: Avalia tudo o que é relevante para a execucao da atividade; descarte o que for

supérfluo. Procura instituir esta etapa, em primeiro lugar, na sua area de trabalho e, depois, a

expanda para o0s espacos de uso comum. Os principais beneficios sdo direcionados ao espago
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liberado que, antes, era ocupado por itens sem necessidade no trabalho, a disponibilidade de
objetos para outros usuarios, a reducdo de custos com a manutencdo dos itens descartados, e
melhor aproveitamento do espaco;

e 2° Etapa — SEITON: Momento de organizar materiais, equipamentos, pastas, colocando-as em
ordem, preferencialmente numerando-as e padronizando os titulos, para possibilitar a pronta-
localizagdo dos arquivos. Os beneficios estdo na reducdo do desperdicio de tempo na procura
de documentos, materiais e outros objetos, na reducdo de perda por guarda inadequada, no
aumento da seguranca, pois itens corretamente guardados sdo acessados sem  riscos
desnecessarios, mais agilidade no trabalho, aumento da produtividade, e melhora no aspecto
visual dos ambientes;

e 3° Etapa — SEISO: Responsabilidade por manter o ambiente limpo é de todos, e ndo apenas
daqueles responsaveis por limpa-lo. O ponto focal, neste senso, ndo é o ato de limpar, mas de
evitar a sujeira, buscando a fonte causadora, eliminando-a ou reduzindo-a. Os beneficios estdo
na satisfacdo dos trabalhadores por atuar em ambiente limpo; maior conservagdo dos materiais
e equipamentos, maior efetividade nas acdes de prevencao, e reducdo de riscos de acidentes;

e 4° Etapa — SEIKETSU: Nesta etapa sdo definidas as regras e metodologias para que o trabalho
inicial seja mantido e para que seja reduzido o risco de se retornar a situacdo original. Os
beneficios estdo presentes na maior estabilidade pessoal e dos processos, melhoria da imagem
dos trabalhadores, reducéo de acidentes, e melhoria da qualidade de vida;

e 5° Etapa — SHITSUKE: E no senso da autodisciplina que a conscientizacdo dos quatro sensos
anteriores tem uma constante autodisciplina, determinacéo e assiduidade com os compromissos
que foram assumidos. Seu foco sdo as mudancas psicologicas e naturais por parte dos
empregados. Esse senso demanda dos colaboradores o seu comprometimento ético, paciéncia,
responsabilidade, respeito as normas e aos processos e melhoria na comunicacdo. Cada
empregado deve saber quais s&o suas obrigacdes e as consequéncias das suas agdes, tanto para
si quanto para o seu meio. Os beneficios apresentados na Ultima etapa facilitam a gestdo e

evolugéo do 5S e torna os empregados mais conscientes individual e coletivamente.

4 DESENVOLVIMENTO
A revisdo da literatura foi desenvolvida através da pesquisa em livros, artigos e revistas cientificas,
reportando sobre o Programa 5S, partindo do conceito, sua origem, fases e principios. Também foi discutida

a caracterizacdo do 5S, nas trés dimensdes: fisico, intelectual e comportamental, através das caracterizagdes
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do SEIRI (utilizagdo), SEITON (organizacdo), SEISOU (limpeza), SEIKETSU (saude) e SHITSUKE

(autodisciplina).

4.1 CONCEITO DO PROGRAMA 5S

Para as industrias de polpa de frutas, a aplicacdo dos 5 sensos em todos os setores da industria
promove mudancas no ambiente de trabalho, direcionadas ao bem-estar dos funcionarios e evitando que a
matéria prima seja desperdicada. Para Sabreda et al. (2016), 5S é um programa da qualidade total que trata
dos sensos de utilizacdo, organizacdo, limpeza, higiene e ordem mantida, com o intuito de gerar uma
mudanga no ambiente de trabalho. Esta mudanca acarreta em bons resultados para a organizacao, ou seja, a
mesma, combate os desperdicios, os funcionarios trabalham com mais salde e seguranca, € 0 ambiente de
trabalho passa a se tornar um local limpo e organizado. Além disto, os desperdicios geram precos altos,
tornando a vida de uma mais cara.

O conceito 5S tem origem japonesa, a fim de mensurar os principios de cada fase por ela empregada.
Segundo Oliva (2019), o 5S apresenta as seguintes fases:

e SEIRI - Senso de utilizacdo, arrumacéo, organizacao, selecéo;

e SEITON — Senso de ordenagéo, sistematizagéo, classificagéo;

e SEISO — Senso de limpeza, zelo;

e SEIKETSU — Senso de asseio, higiene, salde, integridade; e

e SHITSUKE - Senso de autodisciplina, educacdo, compromisso (OLIVA, 2019, p.13).

A autora acima citada, destaca a importancia do 5S, através dos inimeros beneficios, ap6s sua
implantacdo. Desta forma, Oliva (2019) ressalta que o 5S, além de trazer uma area mais arrumada e limpa
tem preparado organizacgdes para implantacdo de outros programas de qualidade e manutencdo, tais como
manutencdo autdbnoma, reducdo do tempo de setup, pois produz melhorias na autoestima, no respeito ao
meio ambiente, no relacionamento interpessoal € no clima organizacional. Ela age diretamente sobre a
cultura da empresa, que tem se mostrado como 0 maior obstaculo para a eficacia de diversas ferramentas
que dependem diretamente da participacdo dos colaboradores.

A melhoria continua e a qualidade total ndo sdo diferentes de alguns principios fundamentais para o
crescimento humano e profissional. De acordo com Paes et al. (2016), a implantacdo do 5S consiste em um
cuidado com os aspectos culturais envolvidos na aplicagdo. E dificil para uma fabrica produzir bem sem
uma boa base na aplicacdo do 5S e o rigor adotado na aplicacdo deve ser diretamente proporcional a forca
da produgéo. Os fundamentos utilizados pela ferramenta 5S para alcancar a melhoria continua e a qualidade

total ndo sdo diferentes de alguns principios fundamentais para o crescimento humano e profissional.
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Com base aos conceitos dos autores sobre 0 5S, Bertolino (2010) apresenta os objetivos da utilizagdo
da seguinte forma:

e Garantir uma maior satisfacdo do cliente, fornecendo produtos que correspondam as suas
expectativas, monitorando suas constantes mudangas;

e Melhorar a qualidade do atendimento;

e Aumentar a eficiéncia e a produtividade, mantendo cada etapa do processo produtivo sob
controle, detectando possiveis falhas e rastreando suas causas;

e Garantir maior integracdo do pessoal, promovendo a comunicacdo entre 0s Varios setores e 0s
diferentes niveis hierarquicos (comunicacao vertical e horizontal);

e Reduzir custos minimizando o retrabalho;

e  Promover maior lucratividade e crescimento. (BERTOLINO, 2010, p.15).

Segundo Rocha (2014), diversas abordagens, ferramentas e programas tém sido propostos,
desenvolvidos e aplicados a gestdo da qualidade, de forma a dar suporte as atividades de gerenciamento de
recursos destinados a producdo e disponibilizacdo de bens e servicos Teoricamente, a administracdo da
producdo é a mesma para qualquer tamanho de organizacdo, entretanto, pequenas operacOes rotineiras
podem ter também vantagens significativas se aplicadas de forma estruturada e disciplinadas no dia a dia
do trabalho, portanto dentro de cada operacdo, 0s mecanismos sdo chamados processos.

Diante da apresentacdo dos suportes a gestdo de qualidade, direcionando a organizacdo para
melhorar os processos na empresa, Rocha (2014) considera que entre os programas de melhoria da qualidade
mais conhecidos e simples na sua aplicabilidade e assimilacdo, pode-se mencionar o Programa 5S, que
embasado em 5 sensos da filosofia japonesa de qualidade aplicada no ambiente de trabalho, tem
proporcionado as empresas grande avanco em eliminacdo de desperdicios, organizacdo, limpeza, melhoria
nas relagdes interpessoais, seguranca no trabalho e manutencéao geral.

Para a aplicacdo do 5S na industria de polpa de frutas, € necessario conhecer a caracterizacdo do 5S,
mediante as mudancas de conduta dos colaboradores, quanto aos habitos e atitudes nas atividades

desenvolvidas na industria, que sera explanada a seguir.

4.2 CARACTERIZACAO DOS 5 SENSOS PARA APLICACAO EM INDUSTRIAS
A caracterizacdo do 5S foi construida em trés dimensdes, destacando os bens fisicos, o intelectual, a
partir da execucdo das atividades e a demonstracdo das atitudes dos colaboradores através do

comportamento, conforme a figura 2.
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Figura 2 — Trés dimens@es do 5S
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Fonte: Franca (2009)

As trés dimensdes recebem uma conotacdo mais ampla de Rocha (2014), ao descrever que a fisica
ou mecanica esta ligada as coisas materiais, aos objetos que nos cercam. A intelectual, ou dos processos,
diz respeito a metodologia utilizada para a execucdo de uma tarefa, a tecnologia aplicada. A comportamental
esta ligada as nossas atitudes, a maneira que reagimos quando expostos a diferentes situagdes no nosso dia
a dia. E importante que essas trés dimensdes caminhem juntas, interligadas entre si.

Portanto, a aplicacdo do 5S em uma empresa promove mudancas que estdo ligadas a motivacao, a
qualidade na prestacdo de servicos, ocasionando resultados positivos para o crescimento da producdo
comtempladas nas seguintes caracterizagdes:

Seiri — Senso de utilizacdo e descarte: Usar sem desperdicar refere-se a préatica de verificar todas as
ferramentas, materiais, etc. na area de trabalho e manter somente os itens essenciais para o trabalho que esta
sendo realizado. Tudo o mais é guardado ou descartado. A classificacdo dos recursos existentes no ambiente,
separando o que fica e 0 que sai, desperta as pessoas para uma analise critica do seu ambiente e para o
rompimento de paradigmas sobre posse de objetos obsoletos;

Seiton — Senso de organizacdo: Enfoca a necessidade de um espaco organizado. A disposicao e
guarda de ferramentas, equipamentos ou objetos nos lugares onde serdo posteriormente usados e que permita
o fluxo do trabalho. O processo deve ser feito de forma a eliminar os movimentos desnecessarios. A
definicédo de locais de guarda, a busca de identificagdes e sinalizacbes que facilitem o acesso e a reposi¢ao
e a revisdo do layout despertam as pessoas para um melhor planejamento de tempo e de esforco fisico, ndo
sO delas préprias como dos outros;

Seiso — Senso de limpeza: E manter o mais limpo possivel o espaco de trabalho e investigar as rotinas
que geram sujeira. Identificar os agentes que agridem o meio-ambiente (iluminacéo deficiente, mal cheiro,
ruidos, pouca ventilacdo, poeira etc.). Lembrar que a limpeza deve ser parte do trabalho diario, e ndo uma
mera atividade ocasional. O zelo pelos recursos e pelas instalagcdes € conseguido mediante atividades de

limpeza, pois é a partir delas que as pessoas passam a ter um reconhecimento de seu ambiente.
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Seiketsu — Senso de padronizagdo: Higiene no local de trabalho e estabelecer regras de convivéncia
e de manutengdo dos trés primeiros S’s. Apos o cumprimento das trés primeiras etapas, devemos partir para
a padronizacdo e melhoria continua das atividades, onde tudo deve ser documentado. Criar normas e
sistematicas em que todos devam cumprir. A gestdo visual é fundamental para facil entendimento de cada
norma. Essa etapa exige perseveranga para haver mudangas no comportamento das pessoas e nas rotinas
que geram sujeira ou logo voltaremos a mesma situagao anterior a implantagéo do 5S.

Shitsuke — Senso de autodisciplina: Cumprir rigorosamente as normas, regras e procedimentos.
Refere-se ao compromisso pessoal com o cumprimento, manutencao e revisao dos padrdes éticos, morais e
técnicos, definidos pelo programa 5S. Se as pessoas passam a fazer o que e como deve ser feito, mesmo que
ninguém veja, significa que todas as etapas do 5S estdo se consolidando, estd havendo disciplina e o Shitsuke

estd sendo executado. A autodisciplina é o estagio mais elevado da educacéo do ser humano.

4.3 APLICACAO DO PROGRAMA 5S

A aplicacdo do programa 5S é essencial para garantir uma nova fundamentacdo na empresa, que
busca evitar o desperdicio, a organizacdo da matéria prima e recursos a serem utilizados no momento certo,
eliminar qualquer tipo de matéria que estejam causando a proliferacdo de insetos, vetores, e por fim, a
qualidade do ambiente para um melhor desempenho dos colaboradores. Para Naves (2016), pode ser
aplicado em qualquer empresa, de qualquer ramo e para seu inicio um projeto de implantacdo deve ser
desenvolvido. E necessaria a montagem de grupos de promocéo para divulgar o programa, realizacéo de
palestras de conscientizacdo e envolvimento dos funcionarios, capacitando-os para a realizacdo dos sensos.
Preferencialmente, um responsavel da diretoria deve participar deste grupo, a fim de demonstrar
comprometimento da alta dire¢do aos demais colaboradores.

Para Naves (2016), um grupo de padronizacdo também devera ser montado para estabelecer regras
e procedimentos em cada etapa. Por fim, um grupo de controle é essencial para acompanhar e monitorar 0s
resultados, apontando metas para cada objetivo preestabelecido, pelo grupo de padronizacdo. Um dia de
lancamento do programa também se mostra interessante como o “Dia D”, patrocinado pela empresa, para
que todos os envolvidos percebam que uma mudanca ocorre e motivem-se a fazer parte desta.

Com base nos conceitos dos autores sobre 0 5S, e na caracteriza¢do dos 5 sensos para aplicacdo em

indUstrias, destaca-se a utilizagdo e descarte, organizacdo, limpeza, padronizagéo e autodisciplina.

4.4 APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS
Os conceitos direcionados ao modelo de aplicagdo do 5S na industria, corrobora na apresentacéo da

discussdo e resultados, apresentando uma analise sucinta das etapas de aplicagdo do 5S, quanto a SEIRI,
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SEITON, SEISO, SEIKETSU e SHITSUKE, uma vez que, os resultados sdo fundamentais a partir da
compreensdo do pesquisador com os conceitos dos autores e os resultados apresentados pela Empresa CEIA
Ceara Industrial de Alimentos LTDA ME. Portanto, foi realizada uma avaliacdo inicial, antes da
implantacdo, com a aplicac@o do checklist apresentado nos Apéndices (A, B, C, D e E) deste artigo, e apds
a implantacdo foi reaplicado o checklist para avaliar as melhorias com base nos 5 sensos. O checklist sera
aplicado mensalmente pelo responsavel técnico da empresa.

Durante a visita in loco, constatou-se que empresa se encontrava com falhas estruturais como: piso
sem ceramica, ambiente de producéo e recebimento de mercadoria abertos com possibilidade de acesso a
pragas, maquinarios com estruturas desgastadas, fluxo de producdo desordenado, falta de orientagédo para
habitos de higiene dos colaboradores como falta de pontos adequados para higiene de maos, banheiros
desorganizados, falta de fardamento.

Para atender as exigéncias do 5S, a empresa de polpas promoveu adequacdes e orientacGes com base
no 5S, onde foram pintadas e identificadas as estruturas dos equipamentos; definido layout de producdo e
disposigdo dos equipamentos de forma a seguir um fluxo de produgdo, com identificacdo dos setores;
colocacdo de cortinas nas portas de acesso; instalacdo de pias na entrada da producdo; organizacdo e
identificacdo de banheiros; aquisicdo de fardas; treinamento de colaboradores; elaboracdo de procedimentos
inscritos de padronizagdo como POP, Manual de BPF e instrucdes de trabalho; e adquiridos EPIs para os
colaboradores, afim de assegurar a satde dos mesmos.

Diante dos achados da pesquisa, contribuicdo dos autores e visita in loco, os resultados embasados
nos fundamentos do programa 5S sdo apresentados:

Seiri: A aplicagdo para o primeiro S, foi considerado o passo inicial para as mudangas nos setores da
fabrica de polpas, através dos olhares dos colaboradores e perguntas para adequar-se as mudancas, de acordo
com as sugestdes para separar todo o material necessario para producdo de polpas, ou para atividades em
outros setores. Foi possivel acompanhar essa nova rotina, em que os colaboradores passaram a separar todo
material de expediente e matéria prima, utensilios para producéo que estavam ocupando espaco, e a0 mesmo
tempo, contribuindo para o acumulo de sujeira e abrigo de pragas;

Seiton: Para o segundo S, a visita constatou que os colaboradores separam todos os materiais de
acordo com a necessidade de cada setor, através da identifica¢do e do uso, garantindo a organizagéo e, assim,
evitando o desgaste fisico, 0 estresse por parte do colaborador que segue a organizar seu ambiente de
trabalho. Para Ribeiro (1998), ordenar é guardar as coisas necessarias, de acordo com a facilidade de acessa-
las levando em conta a frequéncia de utilizacéo, o tipo e o peso do objeto, como também uma sequéncia
I6gica praticada, ou de facil assimilacéo;

Seiso: O terceiro S, foi 0 que mais chamou a atenc¢do dos colaboradores, pois na primeira visita a

limpeza do ambiente ndo era considerada satisfatoria. A partir das orientacbes de como conservar 0
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ambiente, as mudancas contribuiram para eliminar residuos no piso, erradicar a sujeira visual dos setores,
além de eliminar odor de frutas fermentadas. Segundo Ribeiro (1998), limpar é eliminar a sujeira,
inspecionando para descobrir e atacar as fontes de problemas. A limpeza deve ser encarada como uma
oportunidade de inspecéo e de reconhecimento do ambiente;

Seiketsu: O penultimo S esta direcionado a satde de todos os que fazem a empresa, desde a direcdo
até os colaboradores. Essa mudanga aconteceu em harmonia com a realizagdo continua dos trés fundamentos
anteriores. A empresa passou a acompanhar a manutengédo das maquinas, a higiene dos ambientes, além dos
habitos dos colaboradores antes de manusear qualquer utensilio e equipamento para producao de polpas.
Segundo Ribeiro (1998), manter o asseio é conservar a higiene, tendo o cuidado para que os estagios de
organizacao, ordem e limpeza, j& alcangados, ndo retrocedam. Isto é executado através da padronizacao de
habitos, normas e procedimentos;

Shitsuke: O ultimo S foi percebido pelas atitudes dos colaboradores, a partir do respeito, da ajuda ao
préximo em manter o ambiente organizado conforme as primeiras orientagdes, contribuindo para um
relacionamento harmonioso em todos os setores, no crescimento e qualidade da producéo, refletindo na
satisfacdo do consumidor. Segundo Ribeiro (1998), ser disciplinado € cumprir rigorosamente as normas e
tudo o que for estabelecido pelo grupo. A disciplina € um sinal de respeito ao proximo.

Por fim, a aplicacdo dos 5 sensos na empresa de polpas, passou a ter um processo produtivo mais
higiénico, com um fluxo continuo evitando desperdicio de tempo, obteve processos padronizados e de forma
a evitar erros e desperdicios, assim como o colaborador foi orientado e motivado a trabalhar com

organizacdo, disciplina, higiene e saude.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Com a visita in loco na Empresa CEIA Ceara Industrial de Alimentos LTDA ME, foi constatado que
a estrutura operacional, ambientes e atividades desenvolvidas pelos colaboradores, causavam desperdicios
de matéria prima para producdo de polpas, material de escritorio, salas de producdo com espagamento
minimo para circulacdo dos colaboradores, causando muitas vezes, estresses causados pela desorganizacdo
do espaco, que ocasionava 0 acumulo de frutas atrds das maquinas de processamento, embalagem e nas
cameras frias.

As mudangas aconteceram apés a aplicagdo do 5S na industria CEIA, por um Engenheiro de
Alimentos, profissional esse, que garantiu uma nova fase com a participacéo da gestéo e dos colaboradores
em todos os setores, a fim de mudar as falhas estruturais que foram constatadas na empresa na primeira
visita, aplicando o senso de utilizacdo, mediante ao descarte de todo material sem utilidade, a fim de ganhar
mais espaco no setor. Quanto ao senso de ordenacao, a empresa passou a nomear todos os equipamentos de

acordo com suas fungdes e uso no setor adequado. Para 0 senso de limpeza, a industria passou por mudangas



)

que valorizaram ainda mais a estrutura interna e externa, através da higienizacéo, lavagem e recolhimento
dos restos de frutas, evitando odor e risco de acidentes por escorrego do colaborador. Para o pendltimo
senso, ficou claro que a industria por meio do seu profissional, consolida os trés sensos anteriores de forma
harmoniosa para nao quebrar o elo de mudancas. No ultimo senso destaca-se a disciplina. A industria CEIA
demonstrou afinamento aos critérios que envolvem as relagdes humanas, através do excelente
relacionamento entre os setores e a valorizagdo do ser humano, refletindo positivamente na qualidade do
servigo, no aumento da produtividade e satisfacéo do cliente.

Por fim, o Programa 5S demostrou bastante facilidade de aplicacdo inicial por se tratar de uma
técnica de facil entendimento e pelo engajamento e apoio da gestdo, sendo uma mudanca obtida com baixo

investimento com resultados visiveis a curto prazo.



\/

BERTOLINO, Marco Tulio. Gerenciamento da qualidade na industria alimenticia: énfase na seguranga dos
alimentos. Porto Alegre: Artmed, 2010.
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APENDICE A - CHECK-LIST UTILIZACAO

semesforcs keveesfors moderadoesforse medioesforco  acimadamedia  grade resultads

COMO PONTUAR A AVALIAGAO:

Determing as pontuagdes individuals usando & escala atima. No final de cada se;d0, adicione
o total de pontos para obter uma pontuacéo no TOTAL DA SECAD. Siga as instrugdes no final

da auditoria para calcular sua ponfuacdo geral.

UTILIZAGAD

‘

Apenas o equipament necessani estd presente N arna Todos 03 equipamentos
obsoletos, quebradns ol desnecessanins, N30 mecessancs para projefos atusis, sac

r2movidos da area ou marcadas para remacao.

PONTOS

Apenas 35 feramentss necessanas 2ct30 presentes na area. As femamentas nao necessanas para
orojetos aluais estao removidas da area ou Wentificadas para remocan.

Apenas o mabiliania necessario esta presente na area. Todas as bancadas de trabalha obsoletas,
quebradas ou desnecessarnas, praleleivas, cadewras, ammarios, foram removidas. Existe algum

equipamenta nao removido efiquetada para a area de descarte,

AFIEI'IEE ds pefds e fEPIJEII;:iIIII E matenais I'IEEEE-S-E[IEIS E'Etilil presentes na area. Os ftens nao
NECessanias para proj i=tos atuais 530 removidos da 3rea ou s30 marcados para rnmnpau

Apenas a documentagao necessafia estd presente na area. Mensagens, instrugoes,
relatorios, carazes, etc. desatualizados ou desnecessarios 3o remavides da area.

Tados 0z perigos de trapegas, caoma fios eletricas  cabos de equipamentos, 530 removidos de todas
a5 areas de trabalho, de pe & de caminhada.

TOTAL

\V4



APENDICE B - CHECK-LIST ORDENACAO

ORDENAGAD

O equipamenta'magquinaria 25ta claraments IdeniNcan (numerasa, nomeada, codiicana par cores,

eie.) e colozada num local devidamends ideniifizada. Pontos criices de manutengao 2stag
Claramente mamados.

PONTOS

A5 Teramentzs bAm uma area 08 amazenamente designada gue eeta a0 akcanca do
usuanoioperador. O local estd devidamente rotulado e existe um siziema para iKentificar 3
femamentae que esid0 ausentes.

Guando aplicaved, o5 mavels &30 claramente Mentificados (numeradas, nomeados,
codificados por cores, eic.) @ colocados em um local devidamente dentificado.

Locals para conbiineres, cabas, Ixedras, el 280 claramente sefinidos por medo g2 glnals ou linhas
marcadas/coladas e devidamente robuladas.

F.{IIZIEIJI'HEIE;EEI ecl3 devidamente rotuiada e tem um kocal claramente Kentificzde, lkonge das
superficies de trabalho.

A3 3reas o frabaing que exigem equipamentos de profecaa Individual (EFT) 530 claramente
marcadas (M3 atesha, sinallzagdoisinzlzagio de seguranca, efc.).

Intemuptores o parada 2 disuntores s50 altamante vishvels e locallzados para taclitar o acesso
&M G350 08 EMengéncla.

- 5 3 8 T 3 R
2 farma Flrl:lEfﬂlﬂEHtE & estdo desohbstrufdos.

Pizoscomedones 530 claramente manzadae; |:'|E|EE e EI'I'I|H"'E[|E|E. galdas, 3reas FE’lgDEiE
caminhos d2 s3lda FaEE=JEnE, comedores. efc. Tod3s s30 marcadas com Inhas visheks I:'mﬁ
aesivaipisa).

A5 ['-E-I'Iﬂll:-EEE de frabalho 530 emgonomicamente amigavels - femamentas @ outros Hens Necessanos

para o trabaho dlario s30 armazenados em afuras apropriadas, 3 sinalizacio de seguranga
relacionada & exibida claramente, etz

C 3yout do kocal de trabalho acomoda uma salda facll @ desobsinlda em caso ge emengencla. A
rof3 de 3(da de emergencia & aflxada em um local vistvel para 1odos verem.

TOTAL
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APENDICE C - CHECK-LIST LIMPEZA

LIMPEZA

Todas 35 ferramentzs 530 mantidas limpas & em bom estado de funclonamento. (uanda poesivel,
a5 femamentas 530 ammazenadas de manela 3 manid-ias imipzs & lvTes de nscas g2 dande.

A3 sUperficies 02 irabaiho (Maquinas, bancadas de rabalha, matrizes & outros
equipamentos, Incluinga calkas eltricas) 30 mantidas Impas e pintadas.

Paredes, divisdrias, trihos, ebe. 520 mantidas Impos & pintacs.

T [IG0s 25ia0 1Tes Oe GRS, O20Tios, (20, PECaE, TEMa0ens, Calkas varias, Sl L 10006 05
drencs (58 houves) estdo Ines de defritos & obstrupdes.

A papelana ndo esta rasgada & & mantida impa & protegida conlra su[ers & oulrns
contaminantes.

2, 2l ERRLE O E e 1400 U
Mz

=L TE Ak, [=Cipo=ll=

s . alls e
alguma outra forma. Quande a

to, 2les 530 empinacas em sU3 localzagao cometa.

Ena

Todos o6 equipamentas de protecaa Individual (EPY) 530 mandkdos em condigdes higiénicas &

confiavels e amazenados adequadaments m um local facliments acesslvel & rotulado quando ndo
E5tIVErem em Uso.

Todo ¢ equipamenta de impeza 26t bem armazenado & 26t prontamente disponivel quanda
MECEsEAND.

Todes o aviste. sinalks, efiquetas, Inhag de pist. efc. relachonados & sequranga de

equipamentos estdn todos Impas, Tacels o2 ler, N30 rasgados ou danifcados & fomecem
prite;an adequada.

Ha um crenograma publicado moetranda os hardriee, 3 freguéncla e as respanzabilidades para

Imgar &reas do local de trabalho, coma [anelas, cantos, paredes, porias, Ampos de gabinetes,
elc.

TOTAL
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APENDICE D - CHECK-LIST PADRONIZACAO

PADRONIZAGAD PONTOS

Feamentas, eQuinamentos, paDals, mavels, etc. 530 amIaZenanis em Aeas G2Elgnadas & 630
teiios 36 53¢ c3623 Imedlaiament ante o s,

Refetras de manuten;an de equipamentas 530 vishvels & Indicam claramente puanda 2
manutzng 3 ocomey pla Ultma vez

(0 felius 50 produi {aparas, reciplentes, liguidos, embalagens, =tc) a4
Conglstentamente Impos regulamients & remavidos o local de rabalh,

Medidas preventtvas foram Implementzdas para garantir que o local de irabaiho 3tenda 36 diretrizes

35 (par exempln, slstemas que nan permitem 0 acdmuka de reslduce, como reciplentes para caletar
tetrfos g produtoe das maguinaz).

(0 amblente o2 frabaiho satisfaz o5 requlhos do trabalho que st sendo reallzads -
lurminagdn oe brilha e cor, emperatura, ko de ar e oUalldad, e

(s resuitados 03 audiona anierior s publicados e claramente visivels para toda 3 aquipe.

A areas para melhora Kentficadas duranie 2 audkonia anteror foram abardadas & canchulog

TOTAL

\V4



APENDICE E - CHECK-LIST DISCIPLINA

IIm membrm 43 i.le'I"II'IHEl;&II participou de uma atividade 55, coma uma audiona ou guira
atividade nos Gitimos 3 periodos de audiaria.

DHSCIPLINA POKNTOS

Creconhecimento @ dado 25 equipss que Be emegivem em afividades 55

= alE Jadis Ul ails
gemanal d

Bignaca, ider da equlpe 55).

Todos 08 aperadares, lderss de equipe, supendsores, Bt 380 deslgnades para abvidades
55 pelo Men0s UMa VEZ por 52Mana

& equips tomou a Inlciativa de fzzer melhanas no lozal de frabalho que nda faram
ldenifizadas duramte 3 dRima audioria.

Fara determinar @ CONTAGEM GERAL. insirs as ponfuacdes totais de ceda secBo no campo
correspendente na coluns SESSAD TOTAL. Divida cada um desses nﬁmgrus pelo listado & direits
delz ng colung # OE PERGUNTAS. Escreve s resposies na colung MEDIA DE PORTUACAD.
Total das respostas pars cbier 3 ponfuacac finsl

SESSAD TOTAL # DE PERGUNTAS  MEDIA DE
PONTUAGAD

UTILIZAGAD A

ORDENACAD 11
LIMPEZA 10
PADRONIZAGAD T
DISCIPLINA

(S

PONTUACAD GERAL
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