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Resumo

Garcia, Igor. A Operacionalidade da ferramenta 5S no Aprimoramento
das Atividades de Gestdao de uma Empresa do Ramo Farmacéutico. O
caso da Empresa Z. Rio de Janeiro, 2017. p.34 Trabalho de Concluséo de
Curso — Departamento de Administracdo. Pontificia Universidade Catélica
do Rio de Janeiro.

Relata-se a utilizagao da ferramenta 5S, utilizada pela Filosofia Lean, como
instrumento de auxilio para a identificacdo de desperdicios presentes nas
atividades realizadas pelos colaboradores. Aplicar uma filosofia enxuta nao
significa apenas eliminar os desperdicios. Através da pratica dessa filosofia a
organizagdo se torna mais dindmica, com atividades mais claras e
comportamentos mais adequados para o alcance das metas tracadas
estrategicamente. O comportamento depende do rendimento das pessoas. A
importancia do estudo e do entendimento dos diversos comportamentos
praticados pelos colaboradores proporciona a organizacao, melhores condicoes
de identificar a necessidade de aperfeicoamento nos pontos cruciais para seu
melhor funcionamento.

Dessa forma, a ferramenta 5S é aplicada colaborando para uma melhor
distribuicdo dos recursos necessarios para o bom funcionamento da
organizacao. Assim sendo os sensos de Utilizacao, Organizagdo, Seguranca e
Saude, Limpeza e Autodisciplina sdo atributos que, utilizados de forma correta,
provocam melhoria de resultados para diversos setores administrativos da

empresa.

Palavras- chave: Filosofia Lean, Ferramenta 5S, Comportamento



Abstract

Garcia, Igor. A Operacionalidade da ferramenta 5S no Aprimoramento
das Atividades de Gestdao de uma Empresa do Ramo Farmacéutico. O
caso da Empresa Z. Rio de Janeiro, 2017. p.34. Trabalho de Concluséao
de Curso — Departamento de Administracdo. Pontificia Universidade
Catolica do Rio de Janeiro.

The use of the 5S tool, used by the Lean Philosophy, is normally applied to
identify the wastes present in the activities carried out by the collaborators.
Applying lean philosophy does not just mean eliminating waste. Through the
practice of this philosophy, the organization becomes more dynamic, with clearer
activities and behaviors more adequate to reach the goals strategically drawn.
The behavior depends on the income of the people. The relevance of this
studying and understanding the different behaviors practiced by employees gives
the organization better conditions to identify the need for improvement in the
crucial points for its better functioning. In this way, the 5S tool is applied
collaborating for a better distribution of the necessary resources for the good
functioning of the organization. Therefore, the Use, Organization, Safety and
Health, Cleanliness and Self-discipline senses are attributes that, correctly used,

result in improved results for various administrative sectors of the company.
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1 O tema e o problema de estudo

1.1.Introducao ao tema e ao problema do estudo

A globalizagdo da economia, o avango acelerado e continuo de novas
tecnologias sé@o fatores principais que contribuem para o aumento da
competitividade entre as empresas de qualquer setor do pais e do mundo.
Anexo a esse cenario existe uma atencdo especial para a satisfagéo do cliente,
reducdo de desperdicios e, consequentemente, a otimizacdo dos processos
provocando uma vantagem competitiva presente na qualidade da informacao e
producdo de um produto ou na prestagcao de servicos.

Assumir que as atividades realizadas pelos colaboradores de uma
organizagcdo, compdem uma rotina € identificar a possibilidade de
aperfeicoamento continuo através de questionamentos como qual é a melhor
forma de realiza-las. Junto com esse pensamento de “qual é a melhor forma de
realizar as atividades? ”, surge uma demanda por processos mais eficientes,
cujo embasamento € em estudos constantes com o objetivo de identificar o que
realmente gera valor para o destino final das informagbes. Para ajudar na busca
por melhorias dos processos, muitas empresas estdo se diferenciando e
utilizando as ferramentas da filosofia Lean.

Surgido na area de manufatura e produgéo, o “Lean Manufacturing” € uma
filosofia caracterizada pela melhoria continua, estoques enxutos, menores ciclos
de produgao, aumento da qualidade dos produtos, eliminagao de desperdicios,
migrando as estratégias de manufatura para um conceito global (WOMACK &
JONES 2004; MAXIMIANO 2004) que surgiu decorrente do Sistema Toyota de
Producao (OHNO, 1997; SHINGO, 1996).

Segundo Shingo (1996), qualquer tipo de producdo, seja provinda de
esforgos realizados na fabrica ou originada da atuagédo no escritério, deve ser
entendida como uma rede funcional de processos e operagdes. Ter processos
significa transformar a matéria-prima em produtos. Ter operacdes significa a
quantidade de esforco para que sejam executadas as transformacdes citadas
anteriormente. Com o objetivo de ter alta eficiéncia nos setores, tanto nos
escritérios quanto na linha de producao, devem ser bem entendidos os conceitos

anteriormente citados.



O Sistema Toyota de Producao (Ohno,1997) consistia em concentrar os
esforcos para identificar e eliminar os desperdicios, criar fluxos continuos,
adequar os esforgos para atender a real demanda dos clientes, analisar e sugerir
melhorias continuas para os processos realizados pelos colaboradores. Essas
atividades compdem os principios da Filosofia Lean (OHNO, 1997).

Cadeia de
valor

Principios
Lean Thinking

Figura 1: 5 Principios do Lean Thinking Fonte: Adaptado de

https://www.lean.org/WhatsLean/Principles.cfm

A filosofia Lean e suas ferramentas estdo tendo aplicacées em segmentos
e setores diferentes em relacdo aos pioneiros. Como podemos ver desde o inicio
deste artigo, a aplicabilidade dessa filosofia era diretamente para o setor
produtivo, porém esses conceitos estdo se expandindo para setores diferentes,
como o setor de servigos, hospitalar, entre outros. A esse processo se da o
nome de Lean Office.

Lean Office nao é um programa, e sim a pratica, o habito, a constancia de
se pensar e realizar as atividades de maneira enxuta, para que a empresa possa
obter sucesso em sua aplicagcdo, cujo foco deve ser a melhoria continua
(MARTINS et al. 2012; MARTINS, 2014).



A ideia de transferir os conceitos Lean das linhas de montagem para os
escritorios administrativos, por mais que ndo seja uma tarefa simples, tem
despertado o interesse de empresas no Brasil e no mundo (HERZOG, 2003).

Cabe a geréncia das empresas procurar cada vez mais, uma maior
organizacao nos ambientes de trabalho para que seja enxergada uma evolucao
constante na qualidade da realizacdo das atividades chave. A busca por maior
qualidade desperta a necessidade de melhorias. Essas melhorias sdo possiveis
através da utilizagao das ferramentas da filosofia Lean.

Nesse contexto cabe indagar: “Os comportamentos dos colaboradores na
realizagdo das tarefas de Controladoria estdo coadunados com o0s
comportamentos propostos pela ferramenta 5S?”

1.2.0bjetivo do estudo

O estudo tem por objetivo analisar os comportamentos das pessoas e
comparar com os comportamentos definidos no modelo 5S no ambiente de
trabalho de uma empresa do setor farmacéutico, sob a percepcado dos
colaboradores da area de controladoria.

1.3.0bjetivos intermediarios do estudo

e Estudar os fundamentos teéricos da ferramenta 5S utilizada na
filosofia Lean.

e Analisar os comportamentos existentes dos colaboradores no
ambiente de trabalho da empresa objeto de estudo.

e Comparar estes comportamentos existentes com os
comportamentos elencados na ferramenta 5S da filosofia Lean.

e Verificar a adequacdo dos comportamentos propostos pela
filosofia com os comportamentos das pessoas praticados no
ambiente de trabalho, da area de Controladoria, da empresa
objeto de estudo.

1.4. Justificativa e relevancia do estudo

Nos ultimos anos a ferramenta tem sido frequentemente utilizada na area
de manufaturas. Hoje em dia, devido a necessidade de reducao de desperdicios,

uma vez que o momento econémico brasileiro € de recessao e existe uma busca



incessante pela diminuicao de custos da organizagdo, um redimensionamento
das estruturas organizacionais é de suma importancia.

A reengenharia provocada é consequéncia de um expressivo aumento no
nuamero de desempregados nos ultimos meses em territério brasileiro. O numero
de pessoas que nao estdo trabalhando no momento, ultrapassa a marca dos 15
milhdes.

Dessa forma, estudo em questdo possui um viés pouco abordado na
contemporaneidade. Normalmente as organizacdes entendem as pessoas que
possuem salarios mais altos como custos, causando demissées na esperanga
de resultar em um resultado operacional positivo, no quesito financeiro.

Assim sendo, a aplicagéo da ferramenta 5S no setor de Controladoria de
uma empresa do ramo farmacéutico deve ser encarada como um fator motivador
para aplicar o referido método em outros ambientes administrativos. Por ser
considerado um evento novo, gera expectativas promissoras para a
reformulag@o e adaptacao de um ambiente de trabalho que fornega as condi¢oes
ideais para o melhor desempenho na realizacdo das atividades, na tentativa de
nao prejudicar a empresa, muito menos, os colaboradores que dependem do
salério para sustentar uma familia.

A utilizacao de tal ferramenta € a porta de entrada para a pratica de uma
filosofia enxuta com o objetivo de eliminar os desperdicios presentes nas
organizagoes, melhorando a qualidade dos processos e atividades, tendo como
consequéncia a melhoria do resultado operacional da organizacao.



2 Revisao de literatura

A segunda parte deste documento tem como objetivo mostrar quais sé&o as
principais definicbes da Filosofia Lean, definidas pelos seus principais autores e
pesquisadores. Dentre eles, encontramos 0s principais conceitos descritos por
Taichi Ohno, o responsavel pelo STP (Sistema Toyota de Producao), Shigeo
Shingo, James Womack e demais autores utilizados para a elaboracdo desse

artigo.

2.1.Conceito de Producao Enxuta

A producdo enxuta surgiu no Japao, com o STP, em um contexto
especifico em que as ideias classicas ndo pareciam mais funcionar. A Toyota
adotou o principio do ndo custo, uma vez que o lucro € funcao do preco de
venda (determinado pelo cliente/mercado consumidor) subtraidos os custos. O
principio do ndo custo possibilitou a Toyota reduzir o preco de venda, ou elevar
suas margens de lucro, provocando o entendimento que “[...] somente quando a
reducdo de custo se torna o meio para manter ou aumentar lucros é que a
empresa ficara motivada para eliminar totalmente o desperdicio” (Shingo, 1996,
p. 109).

Na Produgao Enxuta, a énfase é direcionada na agregagao de valor para
o cliente. Em qualquer processo, as empresas devem buscar concentrar suas
atividades somente no que agrega valor para o cliente, empenhando-se na
eliminacao de tudo o que ndo agrega valor, do desperdicio ou perda, ou seja, no
principio do ndo custo (Liker, 2005; Womack & Jones, 1998).

Segundo Liker (2005), existem 4 pilares e dentro destes pilares estao
distribuidos, ndo de maneira uniforme, 14 principios que sustentam o STP.

Sé&o divididos em “4Ps”.
O primeiro P — Filosofia de Longo Prazo
e Basear as decisbes administrativas em uma filosofia de longo
prazo, mesmo em detrimento de metas financeiras
O segundo P — O processo certo resultara nos resultados certos
e Criar um fluxo continuo para tornar visivel os problemas

e Evitar superproducao utilizando sistemas puxados



e Nivelar a producéao (Heijunka)
e Aplicar a cultura de resolver os problemas e fazer o certo na
primeira oportunidade de realizar a atividade
e Padronizar tarefas criando uma base para a melhoria continua e
capacitacao de novos e antigos funcionarios
e Utilizar a gestao visual para melhor identificagdo de problemas e
oportunidades de melhoria
e Utilizar tecnologias que atendam de forma completa as
necessidades dos funcionarios e dos processos
O terceiro P — Valorizacdo da Organizacao através do Desenvolvimento
dos Funcionarios
e Desenvolver lideres que consigam absorver e passar para outros
colaboradores a filosofia de trabalho
¢ Desenvolver pessoas que sigam a filosofia da organizacao
e Ajudar a melhorar os processos de parceiros e fornecedores
O quarto P - A Solucdo de Problemas na Origem Estimula a
Aprendizagem Organizacional
e Observar a situagdo para compreender o problema de forma
completa
¢ Implantar, de forma imediata, apés tomar uma decisao
e Observar, pensar e agir sempre sobre as oportunidades de
melhoria (KAIZEN)

« Aprendizagem organizacional continua através do Kalzen

« \Ver por si mesmo para compreender & situagso | Genchi Genbuizu)

= Tomar decisdes lentamente, através de consenso, considerando
completaments todas &5 opgbes; implementi-las com rapidez (Wemawashi)

Nomenclatura
Toyota

« [Desenvolver lideres que vivenciem a filosofia

« Respeitar, desenvolver e desafiar o pessoal e a3 equipes

+ Reapsitar, desafiar e uxiliar oz formecedores

Funclonarios e parceiros

{respeita-los, desafid-los e
desenvolve-los)

Criar um “fluxo® de processo para trazer os problemas 3 tona

Uttilizar sistemas de puxar para evitar a superprodugdo

Mivelar & canga de trabalho (producdo nivelads)

Parar quando houver problema de qualidade (sutonomaciao)
Padronizar tarefas para melhoria continua

Usar controle visual para que os problemas n&o passem despercebidos
Uzar somente tecnologia configvel totalments testada

£
§ Filosofia + Bassar as decisdes administrativas em uma filosofia de
Iy {Pensamento de longo prazo) longo prazo, mesmo em defimento de matas

&

Processo
{Eliminagdo de perdzas)

financeiras de curto prazo

Figura 2: 4 “Ps” do modelo Toyota. Fonte: Liker (2005, p.28)



2.1.1. Metodologia Lean — Pensamento Enxuto

Segundo Jones e Womack (2003) o pensamento enxuto € um processo
constituido por cinco passos; definir o valor do cliente, definir o fluxo de valor,
fazé-lo fluir, “puxar” a producado a partir da necessidade cliente e melhorar os
processos continua e constantemente. Para ser uma industria enxuta, é preciso
um modo de pensar que se concentre em fazer o produto fluir através de
processos ininterruptos de agregagao de valor, um sistema puxado que parta da
demanda do cliente, reabastecendo somente o que a operagao seguinte for
consumir em curtos intervalos, e uma cultura em que todos procurem
continuamente oportunidades de melhoria.

Segundo Rampersad e El Homsi (2012), a filosofia Lean é composta por
cinco etapas dindmicas que constituem o processo de melhoria continua com
base na percepcao do cliente. As cinco etapas sao conhecidas como:

e Especificar o que € valor para o cliente;

Identificar o fluxo de valor

Implantar o fluxo continuo

Manter uma produgéo puxada

Buscar constantemente a perfeicéo

Devido ao fato de ser uma filosofia, € necessario exercer os principios de
forma ciclica, uma vez que a intencdo da utilizacdo de suas ferramentas € a
melhoria continua dos processos.

A metodologia Lean é aplicada de diferentes formas que possuem o
objetivo de eliminar os desperdicios, melhorar continuamente o fluxo de
informacdes, incentivar o senso de organizagao, proporcionar maior interagao
entre colaboradores e aumentar satisfacao dos clientes (TURATI, 2007).

Apesar de existir diferenca no foco da aplicagdo, podemos afirmar que as
técnicas e ferramentas utilizadas na area administrativa (Lean Office) sao as
mesmas utilizadas na area produtiva (Lean Manufacturing).

2.1.2.Diferenca entre Lean Manufacturing e Lean Office

Segundo Werkema (2006), o Lean Manufacturing é uma atitude que tem
como objetivo eliminar os desperdicios, ou seja, excluir as atividades que nao

geram valor para o cliente e implantar dinamismo na empresa.



Ross e Paladini (2013) definem Lean Office é uma evolugéo adaptativa do
Lean Manufacturing com uma diferenca especial. Enquanto no Lean
Manufacturing tém-se cenarios visiveis de trabalho ja que se trata de processos
com fluxos fisicos, no Lean Office os cenarios de trabalho sdo de dificil
visualizagdo ja que € composto de processos envolvendo fluxos ndo fisicos.

Herkomer (2006) diz que o Lean Office diferentemente do Lean
Manufacturing, € um modelo de gestdo voltado para processos de viés
informativo ja que o fluxo de valor ndo esta vinculado a aspectos fisicos e sim a
conhecimentos dos dados controlados pelas ferramentas utilizadas.

Refletindo acerca do conceito classificado acima, podemos separar as
atividades da organizagcao em trés niveis, segundo o STP (Ohno,1997), no que
tange a agregagao de valor.

O primeiro nivel classifica como primordial definir o que realmente o cliente
valoriza sendo assim o parametro que a empresa deve ter em relagdo a geragao
de valor. O segundo nivel classifica 0 mapeamento do fluxo de valor como
segunda atividade, que corresponde a identificacdo de todos os processos, no
que diz respeito aos que realmente geram valor, 0os que nao geram valor porém
sdo importantes para a realizacdo das atividades da empresa e 0s que nao
geram valor e devem ser eliminados do fluxo de atividades da empresa. O
terceiro nivel classifica a criagdo de um fluxo continuo, com o objetivo de dar
fluidez, oferecendo maior rapidez para atender as reais necessidades dos

clientes.

2.1.3. Desperdicios

A filosofia Lean possui como um de seus pilares a pergunta “o que o
cliente quer com esse processo? Isso define valor” (Liker, 2005, p.47). Dessa
forma, o cliente que define o que vai ser produzido. A producéo,
necessariamente, deve respeitar a vontade do cliente, uma vez que ele se
dispde a pagar somente pelo que ele solicitou. Liker (2005), ainda classifica os
desperdicios em 3 tipos; os que nao agregam nenhum valor, que sdo as
atividades que s6 servem para aumentar o tempo de conclusdo dos processos e
que provocam, além de espera, movimentos em muita quantidade para
conseguir pecas e/ou ferramentas, inventarios de estoque. Os que sao
classificados como sobrecarga de pessoas e/ou equipamentos, ou seja, colocar
além dos seus limites proprios, 0 que pode causar problemas de qualidade, seja
uma atividade feita por uma maquina ou por uma pessoa. E 0s que sao



classificados como desnivelamentos, que corresponde ao momento que a
empresa possui a necessidade de aumentar o volume de produgcao e nao possui
a quantidade de recursos (humanos e maquinas) suficientes para a realizacao, e
quando a organizacao possui a quantidade de recursos (humanos e maquinas)
maior do que necessaria para atender a demanda da producao.

Refletindo um pouco acerca dos desperdicios, 0s mesmos sao entendidos
como “Ladrdes de Lucro”. Ou seja, desperdicio & qualquer forma de
redundancia, retrabalho, renegociacao — originado por diversos fatores como
comunicagao deficiente, treinamentos inadequados e/ou incapacidade humana.
(MCNAIR, 2000)

Para Ohno (1997), sédo delimitados em sete os desperdicios praticados na
area de produgao. Sao eles;

- Superprodugao: produzir mais ou mais cedo que 0 necessario

- Espera: manter ociosidade de recursos entre as operacoes;

- Transporte: realizar qualquer movimento de materiais que ndo seja
requerido;

- Processamento: limitacbes do equipamento ou método que causem
esforgos ou residuos que ndo agregam valor a peca;

- Estoque: qualquer material em excesso ao fluxo de uma pecga;

- Desperdicio de movimentos: qualquer movimento de pessoa ou operacao
de maquina que nao agreguem valor ao produto

- Retrabalho: atividade de recuperacao de produtos defeituosos.

Tendo como base os sete desperdicios conceituados por Ohno (1997) na
area produtiva, o objetivo de identifica-los em area administrativa exige que os
mesmos passem por andlises comparativas e até sofram adaptagdes a fim de
gue se torne um processo coerente e mais assertivo. Apesar do grande desafio
ao tentar identificar os conceitos supracitados, originais do setor produtivo, em
area administrativa, Lareau (2002) descreveu como se davam 30 desperdicios
possiveis de serem detectados.

- Alinhamento de Objetivos: E a energia gasta por pessoas trabalhando
com objetivos mal-entendidos e o esforgo necessario para corrigir o problema. E
reproduzir o resultado esperado;

- Atribuicao: E o esforco usado para completar uma tarefa inapropriada e
n&o necessaria;

- Espera: E o recurso perdido enquanto pessoas esperam por informagdes,
reunides, assinaturas, retorno de uma ligagéo e assim por diante;

- Movimento: E o esforgo perdido em movimentagées desnecessarias;
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- Processamento: Um trabalho ndo executado da melhor forma é um
desperdicio de processamento;

- Controle: E a energia usada para controlar e monitorar e que ndo produz
melhorias no desempenho;

- Variabilidade: S&o recursos utilizados para compensar ou corrigir
resultados que variam do esperado;

- Alteracdo: E o esforco usado para mudar arbitrariamente um processo
sem conhecer todas as consequéncias e 0s esforgos seguintes para compensar
as consequéncias inesperadas;

- Estratégia: E o valor perdido ao implementar processos que satisfazem
objetivos de curto prazo, mas que nao agregam valores aos clientes e
investidores;

- Confiabilidade: E o esforco necessario para corrigir resultados
imprevisiveis devido as causas desconhecidas;

- Padronizagéo: E a energia gasta por causa de um trabalho néo ter sido
feito da melhor forma possivel por todos os responsaveis.

- Subotimizacdo: E a causada pela concorréncia de dois processos, no
melhor caso o desperdicio serd o trabalho duplicado, mas pode chegar ao
comprometimento de ambos os processos e na degradacao do resultado final;

- Agenda: E a m4 utilizagdo dos horarios e da agenda;

- Processos Informais: Ocorre quando recursos sao usados para criar e
manter processos informais que substituem processos oficiais ou que conflitam
com outros processos informais, e também os recursos utilizados para corrigir 0s
erros causados por este sistema.

- Fluxo Irregular: Recursos investidos em materiais ou informagdes que se
acumulam entre as estac¢des de trabalho e criam o desperdicio de fluxo irregular;

- Revisdo Desnecessaria: E o esforgo usado para inspecdes e retrabalhos;

- Erros: Sdo causados pelo esforgo necessario para refazer um trabalho
gue nao pode ser utilizado;

- Traducdo: E o esforco requerido para alterar dados, formatos e relatérios
entre passos de um processo Ou Seus responsaveis;

- Informacao Perdida: Ocorre quando recursos sao requeridos para reparar
ou compensar as consequéncias da falta de informacgdes chave;

- Falta de Integracédo: E o esforco necessario para transferir informacées
dentro de uma organizacdo que nao estdo completamente integradas a cadeia
de processos utilizados;
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- lIrrelevancia: Esforgcos empregados para lidar com informagdes
desnecessarias;

- Inexatidao: O esforgo usado para criar informagdes incorretas ou pra lidar
com as consequéncias disso;

- Inventario: S&o todos os recursos aplicados a um servigo antes dele ser
requerido, as matérias que estdo sendo utilizados e todos os materiais que ja
estdo prontos para serem entregues e estdo aguardando;

- Processos Secundarios: Sao os recursos despendidos em processos
secundarios que ainda ndo podem ser utilizados pelos passos seguintes do
processo;

- Ativos Subtotalizados: Sdo os equipamentos e prédios que nao estao
sendo utilizados de forma maxima;

- Transporte: Todo o transporte de materiais e informacoes, exceto aqueles
utilizados para entregar produtos e servi¢os aos clientes;

- Falta de Foco: Ocorre toda vez que a energia e a atencdo de um
empregado nao estao voltadas para os objetivos criticos da organizacao;

- Estrutura: Acontece quando comportamentos existentes, expectativas,
procedimentos, rituais, regulamentos, cargos e prioridades nao estao reforgando,
guiando e orientando o melhor comportamento para redugcéo de desperdicios e
também quando existe muita diferenca entre a estrutura organizacional da
empresa e 0s elementos fundamentais encontrados nas organizacdes de classe
mundial;

- Disciplina: Ocorre sempre que existir uma falha no sistema de
identificacdo acurada e reacdo rapida contra negligéncia, falta de
responsabilidade e problemas relacionados a disciplina esperada dos
empregados;

- Dominio: Ocorre toda vez que uma oportunidade de aumentar o dominio
de um empregado sobre sua area de trabalho nao for utilizada.

A identificacdo dos critérios acima é um processo encarado com
dificuldade devido ao fato de existir uma necessidade de interpretacao por parte
de uma pessoa que entenda e estipule, detalhadamente, as decisdes a serem
tomadas com o objetivo de praticar a melhoria continua, tentando diminuir os

desperdicios e identificar os problemas.
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2.2. Principais Ferramentas

A filosofia Lean, conforme ja foi citado, ndo é um processo que se da de
forma unica. Devido ao fato de ser uma atividade continua com o objetivo de
minimizar os desperdicios, possui ferramentas que podem ser aplicadas e
reaplicadas apds certo intervalo de tempo. A observacado das tarefas diarias de
um colaborador seja fruto de uma auto-observacdo ou feita por membros
especializados no tema, permite identificar lacunas a serem preenchidas e
movimentos que podem ser eliminados sem que comprometa a atividade e
agregue eficiéncia no resultado final.

Abaixo segue apresentagcdo e uma breve explicacdo de algumas das
ferramentas mais utilizadas em area produtiva com alto potencial de
transposicéo para o ambiente administrativo.

5S: Essa ferramenta com grande potencial de uso nos escritérios para
melhoria de processos € baseada em cinco palavras japonesas iniciadas com a
letra S. SEIRI que significa separagéo, SEITON que significa arrumacao, SEISO
que significa limpeza, SEIKETSU que significa normalizagdo, SHITSUIKE que
significa disciplina. A aplicacdo desses 5 conceitos tem o objetivo de criar um
espago de trabalho que permita controle visual e execugédo de tarefas de forma
enxuta além de provocar um senso de padronizagdo proporcionando um controle
maior do espaco de trabalho, tendendo a reducdo e até a eliminagdo de
atividades que n&o geram valor as atividades realizadas.

Mapeamento do Fluxo de Valor: E uma ferramenta aplicada para o
melhor detalhamento e compreensao dos processos, fluxos de materiais e de
informag&o. Mostra o estado atual (problemas e causas) e ajuda a identificar os
desperdicios para ajudar a tragcar um cenario futuro para o fluxo de valor.
Tratando-se de uma aplicacdo em um escritério, é aplicada para analisar o fluxo
de informacédo, ajudando a identificar quais sdo os dados produzidos que sao
realmente utilizados pelos demais setores e areas da organizacao. (TAPPING e
SHUKER, 2010)

Fluxo Continuo: Com esse conceito € possivel que o trabalho seja
realizado sem interrupcdo entre as etapas que o compde tornando
desnecessaria a formagédo de estoques. A distribuicdo dos recursos € feita de
acordo com a sequéncia que une o propdsito final, a primeira atividade realizada,
alocando as pessoas em um espaco mais reduzido, porém dispondo de maior
proximidade, proporcionando maior agilidade no processo. Com essa agilidade
pode-se observar a diminuicdo no tempo de produgéo, redugéo de espago e de



13

uma forma geral, reducdo nos aspectos que oneram o custo para se obter o
resultado final. (TAPPING e SHUKER, 2010)

Relatério A3: Segundo Sobek e Smalley (2010) essa ferramenta busca
identificar a situacao atual, apontar o problema, a quantidade de medidas para
combater o problema, as formas de colocar em pratica e apos esses passos,
tentar mostrar que o problema foi resolvido. Com ela é possivel estabelecer uma
base para que o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) seja implementado.

Gestao Visual: Liker (2005) classifica a gestdo visual como uma
“ferramenta que possibilita a visualizagdo do status das atividades em
andamento por parte dos gestores e dos colaboradores, facilitando o
acompanhamento da producao e tomadas de agdes, quando necessarias”.

2.2.1. Desmembrando a Ferramenta 5S

A ferramenta 5S surgiu no final da década de 1950 e corresponde a 5
sensos, cujas palavras sao escritas em Japonés que iniciam com S; SEIRI,
SEITON, SEISOU, SEIKETSU E SHITSUKE. A traducgao destes 5 termos, para o
portugués, ndo corresponde a palavras que se iniciam com a letra “S”, logo para
manter o nome da ferramenta, adicionou-se a palavra “senso” antes do
significado real dos termos em japonés.

Liker (2005) e George (2004) definem que essa ferramenta € voltada para
a mobilizacdo dos colaboradores através da implementagdo de mudangas no
ambiente de trabalho, incluindo eliminagao de desperdicio, arrumagéao e limpeza.

O objetivo principal dessa ferramenta é provocar uma mudan¢a no modo
de pensar dos colaboradores para que eles tenham um melhor comportamento,
tanto na vida particular quanto na vida profissional. Dessa forma, cria-se um
ambiente onde ha qualidade de vida, o que é fundamental para a busca
constante pelos melhores resultados.

Dessa forma, os 5S se referem a 5 sensos que serdo explicados

imediatamente em seguida.

2.2.1.1. Senso de Utilizacao (Seiri)

Silva (1994) define como senso de utilizagdo uma luta constante contra os
tipos de desperdicios. Esses desperdicios ndo se configuram como somente
bens materiais, mas também se configuram como movimentos desnecessarios e

ma utilizacao dos recursos.
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Esse senso de utilizacdo consiste em utilizar equipamentos, dados,
ferramentas com bom senso e de maneira equilibrada. Nesse passo se realiza o
descarte ou a recolocagdo do que é considerado dispensavel na rotina dos
colaboradores. Através dessa andlise, alguns beneficios podem ser percebidos
como os citados abaixo;

e Eliminacao de material em desuso

e Eliminacao de dados antigos e desatualizados

e Diminuicdo de movimentos desnecessarios

e Liberacao de espagos

e Realocacdo de matérias que podem ser aproveitados por outras
areas

e Economia de tempo para localizar, retirar e repor 0s materiais

2.2.1.2. Senso de Organizacao (Seiton)

Silva (1994) entende esse senso como a definicdo dos locais e dos
critérios para o armazenamento de objetos. Deve ocorrer uma boa comunicagao
visual facilitando a procura desses itens, provocando menor desgaste fisico,
economia de tempo e auxilio para as solugées que exigem maior rapidez.

Na préatica, o senso de organizagdo tem como um de seus objetivos
identificar e corrigir o que esta fora da arrumacéo ideal, para que um colaborador
qualquer possa localizar facilmente os recursos a serem utilizados. Dessa forma
os itens considerados mais importantes para os funcionarios ficarao situados em
um lugar mais préximo aos funcionarios, ja aqueles que sdo menos utilizados
ficardo situados em locais fixos.

Além de organizar fisicamente, esse senso também tem como objetivo a
documentacdo das atividades e a exposicdo dos resultados desejados que
justifiquem a rotina de um colaborador, para isso se faz necessaria a utilizagéo
de etiquetas, estantes ou painéis Essa acado facilita o treinamento e maior
compreensao por parte dos integrantes recém contratados além de facilitar a
percepcao de possiveis falhas ou erros de um sistema.

Através dessa analise esperam-se alguns resultados como os citados
abaixo:

e Menor possibilidade de acidentes;
e Maior facilidade na utilizacao dos materiais;
e Praticidade e precisdo na localizacao e escolha dos materiais a

serem utilizados;
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e Reducao de tempo na execucgao das atividades;

e Revisao e correg¢ao de erros na execucao das atividades.

2.2.1.3. Senso de Limpeza (Seiso)

Silva (1994) classifica esse senso como responsabilidade de cada
funcionario, a limpeza e a manutengdo da drea onde exerce as atividades, se
conscientizando que possiveis fontes de sujeira devem ser eliminadas e também
se atentar para as vantagens de nao sujar o ambiente. Deve-se levar em
consideracdo que um ambiente limpo ndo é aquele que mais sofre intervencao
de limpeza e sim aquele que menos se suja.

Além de provocar a sensacao e a percepgao de espaco limpo, esse senso
tem como objetivo prezar pela honestidade e transparéncia, tanto em ambientes
profissionais quanto em ambientes particulares e familiares.

Através da descricdo desse senso, pode-se perceber como beneficio para
a organizagao:

e Menor possibilidade de acidentes;

e Melhoria no nivel de motivacao e satisfacao dos colaboradores;

e Ambiente saudavel;

e Percepcao de limpeza pelos colaboradores que nao sao da area;

e Melhores condicbes de movimentacdo e trabalho em &areas
comuns;

e Manutengéo das boas condi¢des de saude.

2.2.1.4. Senso de Padronizacao ou Saude (Seiketsu)

Conhecido como senso de padronizacdo ou de saude, demonstra o
conceito de saude como a verificacdo de possiveis problemas que
comprometam a saude do colaborador, sejam eles problemas de iluminacao, de
ventilagdo e/ou problemas ergondmicos. Demonstra também o conceito de
padronizacdo através da elaboracao, publicacdo e fixagcdo de padrées, sejam
eles de formas, de iluminag&o e/ou de sinalizacao.

E um senso que tem como uma das finalidades principais, enfatizar que
uma ferramenta de gestédo visual é importante para ser utilizada demonstrando
que os outros 3S expostos anteriormente estdo sendo praticados de forma que
eles ndo sejam considerados conceitos perdidos.
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Carvalho (2011) afirma que quanto mais 0 senso de padronizagéo e saude
€ praticado, os conceitos anteriores sao reafirmados tornando os ambientes de
trabalho mais agradaveis. Porém, por se tratar de uma ferramenta que nao deve
ser aplicada somente uma vez, esse senso é encarado com maior dificuldade ja
que comega a implantar uma mudanca de comportamento nos colaboradores, o
que pode oferecer certa resisténcia. Dessa forma deve-se ter paciéncia e
persisténcia na aplicacao da ferramenta.

Implementando esse senso, podem ser percebidos beneficios como:

e Estabelecimento em um clima permanente de aprendizado;
e Favorecimento de enfoque preventivo;

e Melhoria no nivel de satisfacdo e motivacao dos colaboradores.

2.2.1.5. Senso de Autodisciplina (Shitsuke)

Osada (1992) defende que o ultimo senso é destacado como um processo
onde as atividades praticadas se repetem constantemente, levando ao
colaborador o seguinte pensamento: Se esta fazendo de forma correta e com
qualidade, sempre vai existir uma maneira melhor de se realizar o processo em
comparagao com o que ja esta sendo realizado.

Definido pelo comprometimento pessoal, o senso de Autodisciplina
estabelece que a boa pratica dos quatro sensos expostos anteriormente gera a
ascensdo dos valores morais e éticos de cada individuo, acarretando boa
aceitacdo nas mudangas de comportamento provocadas. Ser autodisciplinado é
ter a capacidade de exercitar a mente para criar-se 0 habito de seguir todas as
regras instauradas na organizacao.

Silva (1994) defende que o esfor¢co de aprender o treinamento e estar
aberto a novas ideias, realizado pelos colaboradores, instiga neles a
necessidade de gerar novos conceitos que atendam o viés de sustentabilidade
para a organizacao. Dessa forma, existe uma garantia de que eles apliguem, em
sua totalidade, o potencial de desenvolver suas proprias ideias.

Através da aplicagéo desse quinto senso podem ser percebidos beneficios
como:

e Clima organizacional harmonioso e mais produtivo;

e Beme-estar fisico e mental. O local de trabalho € um espelho da sua
personalidade;

e Relagdes interpessoais e profissionais mais produtivas;

e Melhoria no nivel de motivagao e satisfacdo dos colaboradores.
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ApGs a analise feita acima, pode-se afirmar que o sucesso da implantacao
da ferramenta 5S, depende da humildade e competéncia de quem esta
promovendo a sua aplicacdo. Depende também da confianga, do espirito de
equipe, do respeito, do bom humor, da aceitacdo e da perseveranga das
pessoas que estdo sendo envolvidas nesse processo de conscientizacdo. A
participagdo, a cooperagdo e o envolvimento sdo requintes primordiais para
proporcionar melhorias nas condigdes de vida dos colaboradores que compdem
uma organizacao.
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3 Métodos e procedimentos de coleta e de analise de
dados do estudo

3.1. Tipo de pesquisa

Vergara (2007) defende que a metodologia de pesquisa deve basear-se
em dois critérios basicos: quanto aos fins e quanto aos meios de investigagao.

Quantos aos fins, a pesquisa é descritiva e explicativa. Descritiva, porque
tem o objetivo de demonstrar como se da o comportamento dos colaboradores
comparado com 0s comportamentos propostos pela ferramenta 5S. Da mesma
forma, a pesquisa também é explicativa, ja que tem por objetivo esclarecer como
a mudancga de comportamento € benéfica para o bom desempenho dos aspectos
organizacionais.

Quanto aos meios, a pesquisa é caracterizada como de campo e
bibliografica. Pode-se caracterizad-la de campo ja que foram distribuidos
questionarios fisicos, elaborados para o fornecimento de dados sobre as
percepcdes dos colaboradores sobre a ferramenta de gestdo comportamental e
os beneficios que podem ser provocados por ela. Ao mesmo tempo, a pesquisa
€ bibliografica, ja que foram realizados estudos baseados nos materiais
publicados sobre esse assunto, em livros, revistas, sites da Internet, artigos,
entre outros meios, para endossar a identificacdo do problema, auxiliar na
corroboragao dos objetivos, da revisao de literatura e da metodologia.

3.2. Fontes de informacao para a coleta de dados no estudo

O universo da pesquisa utilizada no estudo é composto por sete
colaboradores que formam a equipe de controladoria, de uma empresa do ramo
farmacéutico. Entre os colaboradores estdo dois estagiarios, trés analistas, um
assistente e um coordenador de custos.

Segundo a classificagcao de Vergara (2007), o processo que foi utilizado foi
o de amostragem nao probabilistica, especificamente por acessibilidade. O
questionario foi distribuido fisicamente para as sete pessoas e respondido por
todos os membros da equipe.
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3.3. Procedimento e instrumentos de coleta de dados utilizados
no estudo

Os dados primarios foram obtidos através de um questionario (Anexo 1)
composto por 18 perguntas elaborado pelo autor. As perguntas apresentam
afirmativas sobre a situacao dos comportamentos organizacionais e individuais
derivadas da utilizacdo dos cinco sensos propostos pela ferramenta utilizada na
filosofia Lean. O questionario foi estruturado através da criagdo de tabelas e
escalas sendo aplicado e respondido de forma fisica.

Os dados secundarios foram recolhidos por meio de uma pesquisa
bibliogréfica realizada através de consultas em livros, sites da Internet, e artigos.
Assim sendo, esses dados podem ser caracterizados como resultados de uma
pesquisa qualitativa, j& que foram extraidos através de uma observacao
realizada pelo autor, dos aspectos relevantes aos objetivos estabelecidos, cujo
objetivo € o de gerar uma compreensdo em todos os envolvidos, acerca da

utilizagao das ferramentas propostas pelo modelo 5S.

3.4. Formas de tratamento e analise dos dados coletados para o
estudo

Os resultados foram computados através das notas atribuidas para cada
quesito apontado no questionario, o que permite interpretar a percepgao que 0s
colaboradores possuem com relacdo aos conceitos sugeridos pela ferramenta
em andlise.

Cada item foi preenchido de acordo com a percep¢ao de cada integrante
da equipe, sobre a utilizagdo da ferramenta 5S nas atividades e nos
componentes da area de Controladoria.

Caso a nota atribuida fosse de valor dez (10), nota maxima, significava que
existe a préatica do conceito sugerido pela ferramenta 5S. Caso a nota atribuida
fosse de valor cinco (5), significava que existem restricdes e ressalvas quanto a
pratica do conceito sugerido. E caso a nota atribuida fosse de valor zero (0),
significa que n&o existe a pratica do conceito sugerido.

Embora ndo exista um posicionamento de mensuragado da eficiéncia e
eficacia das ferramentas do sistema 5S, no comportamento das pessoas, 0
trabalho tem como base o alcance do percentual minimo de 70% em cada
senso, para considerar a existéncia da pratica do conceito no ambiente de
trabalho da empresa objeto de pesquisa.
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De forma posterior, os dados foram transferidos para uma planilha em
excel para que fosse possivel a soma de cada senso proposto, tornando mais
facil a construgcdo de uma analise e de uma estratégia, baseadas em identificar
0S sensos propostos que obtiveram resultados de menor valor, sinalizando-os e
aprimorando-os em ordem crescente de necessidade, ou seja, do menor para o

maior valor.

3.5. Limitacoes do estudo

Uma limitacdo do estudo é o fato da pesquisa ser realizada com um
namero restrito de colaboradores e aplicada a uma uUnica area administrativa da
organizagao. Apesar de existir medo, por parte dos respondentes, ao atribuirem
respostas as perguntas devido ao fato de pensarem que as os resultados
individuais seriam um objeto de “denuncia” para o gerente, acusando os que
possuissem as piores percepcdes sobre a utilizacdo da ferramenta 5S na area
de controladoria.

Outra limitacao se refere a veracidade dos dados secundarios obtidos em
livros, artigos e sites, uma vez que ja estdo adequados a argumentacdao que

outros autores construiram em cima de cada situacgao.
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4 Apresentacao e analise dos resultados

4.1. A Empresa

A empresa estudada nesse trabalho pertence ao setor farmacéutico e esta
localizada no municipio de Sdo Gongalo, no estado do Rio de Janeiro. E
conhecida mundialmente, uma vez que surgiu na Alemanha e atua,
comercializando seus produtos, em diversos paises pertencentes a Europa, as
Américas e a Asia. E uma organizagdo familiar de capital fechado, cujas
atividades chaves sao a produgédo e venda de servigos e produtos ao mercado
de saude.

A empresa pratica a filosofia de trocar abertamente conhecimentos entre
0S seus stakeholders, sempre visando aperfeicoar o conceito de saude, a nivel
mundial. Esse fator colabora para o desenvolvimento de novas medidas de
qualidade dos produtos, novos servicos e de melhorias da seguranga, aspectos
que impactam diretamente nas atividades dos profissionais da area de saude,

consequentemente nos pacientes.

4.2. Resultados

Este estudo, primariamente, tem o intuito de analisar o comportamento dos
colaboradores, comparando-os com o0s comportamentos sugeridos na
ferramenta 5S. Como segundo objetivo, evidenciar a relevancia de se levar em
consideracao, os comportamentos pessoais para a manutencéao de um ambiente
agradavel e integrado, colaborando com o funcionamento continuo e saudavel
da unidade organizacional.

A organizacao do espacgo da area de Controladoria é responsabilidade de
todos os que usufruem do mesmo. Cada funcionario possui uma unidade de
trabalho, sendo cada um responsavel pela organizacdo da mesma. A limpeza
também é responsabilidade de cada colaborador, mesmo ela sendo realizada
por uma empresa terceirizada. A salde e seguranca, apesar dos colaboradores
da area de Controladoria contribuirem com essa atividade da organizagao, sao
responsabilidades do departamento de seguranca do trabalho da empresa.
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4.2.1. Apresentacao dos Resultados

A observacgao da figura 4 mostra que apenas 1 senso esta com o alcance
acima de 70%, conforme proposto anteriormente. Dessa forma fica evidente a
nao existéncia da utilizagdo da ferramenta no ambiente de trabalho, objeto da
pesquisa.

Percepgao da Utilizagdo da Ferramenta 55

78,57%

51,79% 50,00%
I 38,10% I 38,10%

Senso de Senso de Senso de Sensode Sensode
Utilizagdo Organizagdo Limpeza Saude/Seguranga Autodisciplina

Figura 3: Percepgao da Utilizagédo dos 5 Sensos Fonte: Igor Campos Suarez Garcia
(2017) p.22

4.2.2. Interpretacao dos Resultados

Através da observagao da figura 4, podemos identificar que os sensos de
menor resultado sdo os de Organizagao e o de Autodisciplina.

O Senso de Autodisciplina, conforme Osada (1992), é a pratica e a
garantia de que os sensos anteriores a ele (Utilizagao, Organizagao, Limpeza e
Saude/Seguranga) estdo sendo praticados, entdo espera-se que através da
tomada de acbGes para melhoria nos outros sensos, haja uma melhora
simultanea para este.

O Senso de Organizacdo, de acordo com Silva (1994), corresponde a
definicdo dos locais e critérios relacionados ao armazenamento dos itens
utilizados pelos colaboradores. Através das notas atribuidas nos questionarios
preenchidos, a principal deficiéncia consiste na sinalizagdo para o
armazenamento dos documentos, objetos e itens cruciais para o funcionamento
da éarea.

O Senso de Saude e Segurancga foi o terceiro pior colocado na avaliagao
dos colaboradores, devido ao fato de n&o existir nenhuma iniciativa para manter
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a integridade do colaborador. A auséncia de atividades laborais, a existéncia de
cadeiras quebradas e a falta de equipamentos de protecao de lesées, colaboram
muito para este senso ter um dos piores resultados.

Pode-se dizer que o Senso de Utilizacado € o melhor dentre os piores,
devido ao fato dos colaboradores serem responsaveis por cada unidade de
trabalho e saberem quais itens sdo necessarios para a boa realizacao de suas
atividades, tanto normais quanto inéditas, presentes em sua rotina.

O unico Senso que obteve um resultado aceitavel, sendo acima de 70% de
percepcao, foi o Senso de Limpeza. Sua nota é justificada pela percepcao de
alguns aspectos que podem atrapalhar o desenvolvimento de atividades diarias
como, resquicios de sujeira em cabos que fornecem a rede de internet e intranet
para os computadores e somente uma lixeira direcionada para a reciclagem na
area. Apesar de ser uma fungao que é terceirizada e a limpeza geral é feita aos
finais de semana, o colaborador deve contribuir para a limpeza do ambiente.

4.3. Analise dos resultados

Realizando uma média geral dos quesitos, obtém-se o valor de 51%. Esse
valor, muito distante do indice de 70% estabelecido para ser considerada
satisfatoria a percepcado dos respondentes em relagdo a pratica geral dos
sensos, corresponde ao indice total de comportamentos praticados que se
assemelham aos comportamentos propostos pela ferramenta. De acordo com
Lee (2006) apud Ribeiro (2009), a utilizagdo da ferramenta provoca a redugéo de
70%, em funcdo da organizagdo e padronizacdo. Ainda de acordo com o0s
autores, a o indice da produtividade aumenta de 15% a 50%, ha uma melhoria
na distribuicdo das pessoas e suprimentos, ou seja, os layouts sdo rearranjados
de acordo com as reais necessidades da area. Dessa forma, o comprometimento
e 0 envolvimento dos colaboradores, com todos na area, se tornam mais
aflorados e consequentemente o nivel de autodisciplina aumenta, provocando,

de forma incessante, sugestdes para o desenvolvimento de novas melhorias.
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5 Conclusoes e recomendacoes para novos estudos

A partir da analise realizada € possivel recomendar que a empresa objeto
de estudo promova as seguidas acées.
e Realizar palestras de sensibilizagdo sobre a importadncia de
praticar o 5S continuamente no ambiente de trabalho;

Solicitar a troca de materiais que podem comprometer ou estao
comprometendo a realizagao das atividades diarias;

Identificar os arquivos e itens possiveis de serem usados por
qualquer colaborador da area;

Organizar ou reorganizar os arquivos, itens, documentos que séo
considerados essenciais com auxilio de escala de importancia;
e Separar os materiais de acordo com a frequéncia de utilizagéo;
e Tracar um cronograma de realizagdo das atividades sugeridas;

O plano descrito acima € um esboco das agdes que podem ser tomadas
de acordo com a avaliacdo das notas. Para conseguir implantar essas acgoes,
entende-se que o custo é baixo, uma vez que sdao medidas que, basicamente,
devem ser tomadas pelos proprios colaboradores da area, nao por terceiros. Os
custos serdo baseados em compras de materiais de escritério como etiquetas,
painéis de sinalizacdo, novos armarios e estantes para o armazenamento de
documentos. Também devem ser levados em consideragdo o0s gastos
relacionados aos reparos de materiais que estao avariados e a contratagéo de
profissional especializado para prestar treinamento, em casos de extrema
necessidade.

Apés tragar um plano de melhoria e tragar um cronograma de
implementacdo, a empresa deve prezar pela pratica continua de atitudes que
tenham como objetivo a manutencdo do comportamento proposto pela
ferramenta sugerida. Essa manutencdo, que pode ser feita mensalmente,
bimestralmente ou até trimestralmente, deve ser auxiliada através da utilizagao
do mesmo questionario utilizado para identificar a necessidade. Através dos
novos resultados coletados, caso sejam melhorados ou caso sejam mantidos,
pode ser observado o fracasso ou 0 sucesso da aplicagdo da ferramenta 5S na
area de Controladoria.
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Esse trabalho pretendeu verificar a aplicacdao da ferramenta 5S sob a
percepcao dos colaboradores da area de Controladoria de uma empresa do
ramo farmacéutico, situada no municipio de Sao Gongalo. Desse modo, o
objetivo era realizar uma comparacao entre os comportamentos definidos no
modelo 5S e os comportamentos praticados pelos funcionarios. A analise foi
realizada através de um questionario (Anexo 1) elaborado com base em diversas
pesquisas anteriores sobre o tema.

Para melhor entendimento das necessidades da é&rea e melhor
fundamentagéo para averiguar essas necessidades, foram recolhidas notas que
identificam a presenga de comportamentos sugeridos pela ferramenta 5S, em
comparagao com as atitudes praticadas pelos colaboradores.

Através da interpretacdo das notas atribuidas aos Sensos propostos no
questionério realizado, € possivel afirmar que existe a necessidade de despertar
nos colaboradores da area de Controladoria, maior engajamento com relagéao as
praticas sugeridas pelo modelo 5S. Com o seu emprego, acredita-se que a
percepcao sobre tal ferramenta € pertinente e positiva. Através dela, aspectos
organizacionais como Utilizacdo, Organizacdo, Saude e Seguranga, Limpeza e
Autodisciplina, estdo sujeitos a melhorias que, por sua vez, provocam aumento
na satisfacdo dos colaboradores.

E valido ressaltar que a ferramenta em questdo ndo deve ser aplicada
somente uma vez no ambiente organizacional. Por estar inserido em um grupo
de recursos utilizado pela filosofia Lean, o modelo 5S segue as mesmas
diretrizes praticadas por esta filosofia. Isso significa que, através do seu uso,
melhorias podem ser identificadas de forma imediata, porém n&o sacramenta
que a area organizacional ndo sofrerd novamente com problemas da mesma
natureza. Sendo assim, seu uso deve ser periédico com o intuito de minimizar
quantitativa e qualitativamente as deficiéncias sinalizadas através da
interpretag@o dos resultados.

5.1. Sugestoes e recomendacodes para novos estudos

Além disso, a pesquisa realizada pode ser diversificada e ampliada através
da mudanca de abordagem com relacao as ferramentas sugeridas pela filosofia
Lean. Essa filosofia, conforme ja foi dito, possui, em sua esséncia, o objetivo de
eliminar os desperdicios na realizacdo das atividades chave de uma
organizacao. Devido ao fato de utilizar somente uma ferramenta sugerida por
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essa filosofia, no presente trabalho, se faz possivel utilizar outros mecanismos
sugeridos.

O Mapeamento de Fluxo de Valor pode ser tido como exemplo, devido ao
fato de prezar pelo melhor detalhamento e compreenséo dos processos, fluxos
de materiais e de informacdo. Dessa forma, todos os componentes da equipe
podem realizar atividades dos colegas de area, sem que o andamento dos
processos e fornecimento de informagdes seja prejudicado.

O Relatério A3, uma ferramenta que busca identificar a situagao atual da
area em estudo, apontar o problema, a quantidade de medidas para combater o
problema e as formas de coloca-las em pratica, € outro recurso que pode ser
utilizado.

E uma pesquisa que nao fica restrita & area onde foi aplicada. Dessa forma
o trabalho realizado na area de Controladoria pode ser visto como experiéncia e
inspiracao para ser utilizado nas demais areas administrativas da organizacao.
Com a expansao para outros setores, tornam-se de facil visibilidade e de melhor
compreensao as peculiaridades de cada setor organizacional e a adequacao de
cada ferramenta sugerida pela filosofia Lean para cada cenario observado.

Assim sendo, com a pratica dos conceitos sugeridos pelas ferramentas fica
evidente a importancia da colaboragdo de todos para a transformagdo do
ambiente empresarial, em um ambiente mais agradavel e integrado

influenciando positivamente a empresa como um todo.
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Anexo 1 - Questionario

Senso de Utilizacao
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0 5 10 Nota

Esta evidente o nimero excessivo de | Muitos itens | Quantidade razoavel | Nao existe
itens na unidade de trabalho? | sobrando na | de itens que podem | nenhum item em
(envelopes sobrando, calendarios, | mesa. ser descartados. excesso.
ferramentas)
Os itens estdo  devidamente | Todos os itens | Existem itens fora do | Todos os itens
distribuidos e armazenados? estdo fora do | local, mas nao sdo | estdo muito bem

local. todos. distribuidos.
Tudo que estd na mesa esta sendo | Existem itens | Existem itens pouco | Tem a quantidade
utilizado? que estdo | utilizados e outros | correta de cada

inutilizados. muito utilizados. item  necessario

para ser utilizado.

Visualmente existe uma impressdo | O ambiente é | O ambiente é O ambiente é
agradavel do ambiente? totalmente organizado, porém agradavel.

desagradavel | com ressalvas.

visualmente.

Senso de Ordenagao
0 5 10 Nota
O armazenamento para localizagdo | Nao ha | Alguns lugares estdo | Tudo esta
dos itens esta bem sinalizado? sinalizagao. sinalizados. devidamente
sinalizado.

A sinalizagdo que existe feita estd | A sinalizagao | Alguns locais estdo | Existe

correta?

nao condiz
com o)
contetdo no

espagco.

condizentes com o
conteudo e outros

nao.

correspondéncia

total da
sinalizagdo com
os itens.

Os locais de armazenamento estado

bem conservados a ponto de

preservar as condigdes dos itens?

O local néao
tem boas
condigdes.

Alguns locais estao
em boas condigdes

de armazenagem.

Todos os recursos
de armazenagem
séo de boa
qualidade e estédo
em boas
condigdes.




Senso de Limpeza
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0 5 10 Nota
Os itens estdo limpos e em bom | Nao Nem todos. Todos estéo
estado de conservagao? limpos e em bom
estado de
conservacgao.
Existem indicios de sujeira que | Sim. Alguns | Alguns locais estdo | Todos os locais
impecam o trabalhador de realizar em | trabalhadores | limpos, porém nem | sdo devidamente
plena capacidade as suas atividades? | ndo se sentem | todos. limpos, inclusive
motivados 0s de area
devido a comum da
sujeira. empresa.
Senso de Saude/Seguranca
0 5 10 Nota
Existe a pratica de ginastica laboral | Nao. Pelo menos uma vez | Sim, mais de trés
seja feita por terceiros, seja feita pelos na semana. vezes na semana.
proprios colaboradores?
Os equipamentos para proteger os | Nao. Nota-se que faltam | Todos 0s

colaboradores sio eficientes?

alguns
equipamentos.

equipamentos sao

eficientes.

Existe algum item necessario para o

trabalho quebrado? (Cadeiras ou

Sim. Tudo se
encontra em

Sim, porém alguns
itens que estdo em

Nao, nenhum item

oferece riscos a

encostos quebrados; lampadas | péssimas perfeito estado e | salde de nenhum
queimadas; monitor do computador | condicbes de | outros néo. trabalhador.
com mau contato). conservagao

apresentando

riscos para o

colaborador.
Os colaboradores prezam pela area | Nao. Somente quando | Sim, a todo
segura? acontece algo grave | tempo.

na area.




Senso de Autodisciplina
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10

Nota

Qual o envolvimento dos colegas de
trabalho com o programa?

N&o ha

envolvimento.

Baixo. Somente
quando se pede
ajuda.

Alto. A equipe
sempre esta se
ajudando quando

é necessario.

Os colaboradores usam a

N&o ha o uso

Existem alguns que

Todos utilizam a

identificacdo de modo correto? de usam a identificacdo | devida
identificacao. outros néo. identificacao.

A autodisciplina é a pratica dos outros | Nenhum Alguns sensos | Todos os sensos

quatro sensos. A organizagdo pratica | senso obteve | obtiveram nota | obtiveram nota

esses sensos? nota maxima. | maxima. maxima.




32



33



