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Resumo: O presente estudo tem como objetivo aplicar o Programa 5S em uma Microempresa de
confeccdo do Agreste Pernambucano. Trata-se de uma pesquisa aplicada, qualitativa, descritiva e
exploratoria. A coleta de dados foi realizada por meio de Brainstorming e observacdo participante.
Inicialmente, por meio de Brainstorming, com a proprietiria e demais colaboradores, buscou-se
identificar as possiveis causas da baixa produtividade da empresa. Na sequéncia, as possiveis causas da
baixa produtividade foram organizadas em um Diagrama de Ishikawa, que resultou na aplicagao do 5S
como possivel solugdo. Assim, 0 estudo procedeu com a aplicagdo dos cinco sensos (Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu e Shitsuke), de maneira a buscar melhorias no ambiente de trabalho da empresa. A
aplicacdo e manutengdo do Programa 5S, visando a obten¢ao de melhorias, nas condigdes atuais da
empresa, serd essencial para 0 seu desenvolvimento, pois podera trazer impactos positivos na sua
produgio, mais rapidez no processo de confecgio e, consequentemente, na entrega das pecas de roupas
produzidas, possibilitando um retorno financeiro satisfatorio, por atender a demanda dos seus
clientes. Além disso, podera impactar positivamente na atuagao dos seus colaboradores.
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1. INTRODUCAO

A esséncia da melhoria continua esta na busca por evoluir constantemente,
solucionando possiveis problemas, aprendendo com erros e acertos, ensinando, conhecendo,
compartilhando cada conhecimento, contribuindo, tanto para o crescimento pessoal e
individual como para o profissional e organizacional (MESQUITA; ALLIPRANDINI, 2003).
Com este proposito, o Programa dos cinco sensos (5S) da qualidade apresenta-se, atualmente,
como um aliado nas estratégias de melhoria das organizacfes, pois € uma proposta que visa
reeducar as pessoas, recuperar valores, buscar a melhoria no ambiente de trabalho, aumentar a
produtividade, ndo descuidando da saude e da seguranca, modernizando as organizacoes, e
buscando a conscientizacdo das pessoas para a cidadania (DELGADILLO; LOUREIRO
JUNIOR; OLIVEIRA, 2006).

O Programa 5S proporciona uma nova maneira de conduzir as empresas, por meio de
acOes que mudam a forma de pensar das pessoas, refletindo em seus comportamentos e
favorecendo a implantacdo de praticas de melhoria continua e mudanga organizacional no
ambiente de trabalho (VIEIRA et al., 2011).

A metodologia 5S, baseia-se em cinco sensos: Seiri (senso de utilizacdo), Seiton
(senso de organizacdo), Seiso (senso de limpeza), Seiketsu (senso de padronizagdo) e
Shitsuke (senso de disciplina). Ela é focada em promover a melhoria da vida no trabalho,
eliminando os desperdicios, esforgos excessivos, problemas com higiene, limpeza e baixa
produtividade, assim, o local de trabalho se torna um ambiente propicio para uma maior
produtividade (ARENA et al., 2011).

Por meio de um processo de educacdo e de treinamento com métodos e técnicas
gerenciais, a insercdo do Programa 5S deve iniciar-se nos setores mais altos da administracao
de uma organizacdo, de modo que a alta direcdo tenha conhecimento sobre 0s seus
fundamentos, para que possa manifestar com convic¢do o seu compromisso (TORQUATO
JUNIOR; ARAUJO, 2008). Para Borges (2012), o apoio da geréncia ou diretoria na aplicacdo
do projeto é fundamental, tendo em vista que estes sdo o espelho dos colaboradores, e ao
participarem dao credibilidade e reafirmam a necessidade de mudancas no comportamento e
atitude das pessoas.

Assim, este estudo teve como objetivo aplicar o Programa 5S em uma Microempresa
de confeccdo do Agreste Pernambucano, na qual, preliminarmente, por meio de uma anélise
do ambiente de trabalho, foi possivel identificar problemas de desorganizacdo, falta de
padronizacdo e acumulo de material sem utilizacéo.

Inicialmente, por meio de Brainstorming, com a proprietaria e demais colaboradores,
buscou-se identificar as possiveis causas da baixa produtividade da empresa. Na sequéncia, as
possiveis causas da baixa produtividade foram organizadas em um Diagrama de Ishikawa, que
resultou na aplicacdo do 5S como possivel solugdo para os problemas mencionados. Assim, 0
estudo procedeu com a aplicacdo dos cinco sensos, de maneira a buscar melhorias no
ambiente produtivo da empresa.

Além deste conteudo introdutério, o presente estudo faz breve discussdo sobre o
Programa 5S, vantagens do Programa 5S, Brainstorming e Diagrama de Ishikawa; traz os
procedimentos metodoldgicos utilizados na pesquisa; apresenta os resultados obtidos; e, por
fim, tem as considerag0es finais.



Realizagdo:
Simposio bE ExceLéncia Em GEsTAO E TECNOLOGIA

A0,
\ VAV Ny INTELIGENCIA ARTIFICIAL; f"\
'AEDB]

AA ==u ' Impactos e Desafios \

2. REFERENCIAL TEORICO

H
2

2.1. PROGRAMA 5S

De acordo com Osada (1996), o Programa 5S teve origem no Japdo no final da década
de 60, com o objetivo de adotar um sistema gerencial que permitisse a melhoria continua dos
processos e a satisfacdo das necessidades dos clientes, empregados, governantes e da
sociedade geral.

De acordo com Silva (1996), o Programa 5S teve longa existéncia informal como
fundamento de educacdo moral do Japdo. Na década de 80, o sistema foi redescoberto em
Taiwan e Cingapura, com a ideia de que a qualidade deveria ser um habito e ndo um mero ato,
pois se concluiu que o 5S estd na base da piramide para se obter a qualidade total, sendo o
primeiro passo para a sua conquista (FARIA, 2019).

A prética do 5S no Brasil iniciou-se em maio de 1991, por meio da Fundacdo
Christiano Ottoni, o programa foi inicialmente implantado dentro das empresas e se
estendendo posteriormente para a comunidade. O termo 5S origina-se de cinco palavras
japonesas: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke. Na traducdo para o portugués, nao sao
encontradas palavras comecadas com a letra S que expressem o mesmo significado. Assim,
para uma melhor adequacdo foi acrescentada o termo senso, antes de cada palavra em
portugués, mantendo o significado original da traducdo (FARIA, 2019).

Para Mendonga, Pinheiro e Hora (2010), o 5S é uma metodologia obrigatéria para a
sobrevivéncia das organizacdes no mercado, tendo em vista que os consumidores estdo a cada
dia mais exigentes e precisam de eficiéncia nos seus produtos e servi¢os. A implementacéao
desse Programa tem como foco a reducao dos desperdicios, melhorias no padréo de qualidade
e aumento da motivacdo dos trabalhadores.

Com aplicabilidade em diversos setores, empresas e 0rgaos, o Programa 5S se estende
até mesmo para ambientes residenciais, proporcionando beneficios aos envolvidos, ‘com
melhorias no ambiente, nas condicdes de trabalho, salde, higiene, e gerando maior eficiéncia
e qualidade (MARTINS, 2014).

Conforme comentado anteriormente, os 5S provém de cinco palavras japonesas que
constituem os fundamentos da sua filosofia:

e Seiri (senso de utilizacdo): é a unido de dois caracteres, “sei” significa organizar e
“ri” significa logica ou razdo, que unidos transmitem a ideia de organizar efetivamente,
conforme as regras ou principios. Esse primeiro senso, segundo Silva (1994), serve para
separar 0 que é Util do que nédo é, eliminando e descartando adequadamente os materiais que
ndo terdo mais serventia, e destinando outros a um local onde poderdo ser utilizados. Além do
descarte de material, é essencial o descarte mental, ou seja, eliminar os pensamentos negativos
e de baixo valor intelectual, liberando espaco para uma rotina com novos habitos mais
saudaveis (FARIA, 2019);

e Seiton (senso de organizacdo): ¢ a unido de dois caracteres, “sei” significa
organizar e “ton” transmite a ideia de imediatamente, assim, refere-se a termos como
organizagédo, arrumacédo, ordenacdo e sistematizacdo. Tendo em vista a conotagcédo do fator
tempo, esse senso é interpretado como organizar para que o0 acesso a informacdes e/ou objetos
seja rapido (FERRARI, 2016);

e Seiso (senso de limpeza): consiste em um senso de limpeza, refere-se a pratica de
limpar habitualmente e rotineiramente e, sobretudo, ndo sujar. Pode envolver a inspegéo de
equipamentos, detectando problemas, como tambem a realizagdo de manutencdo de
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maquinario da empresa, 0 que resulta na prevencdo de acidentes, e bem-estar entre 0s
funcionarios e clientes. Como nos outros sensos, € importante lancar uma semana de
mobilizacdo em prol da limpeza, com a orientagdo e conscientizacdo de todos os envolvidos
(FERRARI, 2016);

e Seiketsu (senso de padronizacdo): Silva (1996) e Ribeiro (1994) referem-se a este
senso como o estado atingido com a pratica dos trés sensos anteriores, acrescido de acoes
rotineiras e habituais em termos de higiene, seguranca no trabalho e salde pessoal, para que
0s outros ndo percam a eficacia. Envolve a criacdo de condicdes favoraveis a saude fisica e
mental, como garantir um ambiente ndo agressivo e livre de agentes poluentes, manter boas
condicdes sanitarias nas areas comuns, zelar pela higiene pessoal e cuidar para que as
informacdes e comunicados sejam claros, de facil leitura e compreensdo (FERRARI, 2016);

e Shitsuke (senso de disciplina): o quinto senso preza pela responsabilidade e pela
qualidade do ambiente de trabalho, visando a manutencdo do cumprimento de padrdes
técnicos, éticos e morais da organizacdo estabelecidos pelos outros sensos, a fim de manter
em melhoria continua o funcionamento do programa (REBELLO, 2005). A disciplina e o
comprometimento constituem a base para que uma equipe de trabalho funcione em harmonia.
Ela € o caminho para a melhoria do carater dos colaboradores e é também peca fundamental
para a implantacdo de futuros programas de qualidade na empresa (GONCALVES JUNIOR;
COSTA JUNIOR, 2021).

2.2. VANTAGENS DO PROGRAMA 5S

Segundo Pires (2014), a aplicacdo do 5S traz inlmeras vantagens para as empresas,
gue podem ser observadas desde o0 aumento da produtividade até a melhora do engajamento
do colaborador. Para Torquato Junior e Aradjo (2008), o Programa 5S tem como beneficio
para a organizacdo na qual é implantado o desenvolvimento de habitos e costumes, bem como
a conscientizacdo de que a sua auséncia implica em desperdicio de energia, de material, dano
ao patriménio, impontualidade, inassiduidade e ambiente mal organizado.

Coutinho e Aquino (2015) tém o entendimento de que empresas aplicam o0s 5S por
buscarem mudancas nos habitos de trabalho, que gerem melhorias no sistema de gestdo,
criando ambientes agradaveis e servindo de base para a aplicacdo de outras ferramentas. Para
0s autores, o Programa tem ainda como beneficios a melhoria de produtividade, tanto na linha
de producdo como nas areas de vendas, proporcionando uma melhor qualidade de vida aos
colaboradores no local de trabalho, assim como na vida pessoal.

Conforme Pires (2014), a melhor utiliza¢do de recursos, a limpeza e a organizacao de
ambientes de trabalho facilitam a pratica das diferentes atividades de uma empresa. Com as
melhores condicdes possiveis, as operacdes sdo facilitadas em todos os niveis e setores de
uma empresa. Segundo o autor, a produtividade é um dos fatores resultantes da aplicacdo do
5S, pois com métodos adequados, a empresa € capaz de ter maior foco nas atividades
principais do negécio. Cada uma das bases propostas pelo Programa, incluindo as de
continuidade, tornam o local de trabalho mais propicio a bons resultados.

Portanto, implementar o Programa 5S pode ser um passo importante para a
reorganizacdo da empresa, pois as suas bases foram fundamentais para a recuperagdo de uma
das maiores na¢bes do mundo em um momento importante de sua histéria, e também pode ser
0 ponto de mudanga nas organizagdes (PIRES, 2014).
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2.3. BRAINSTORMING

Criado em 1939, por Alex Osborn, o método Brainstorming € um instrumento
associado a criatividade e € comumente utilizado no planejamento de projetos, com o
intuito de buscar solucdes para um determinado problema. Assim, Osborn o define como o
ato de usar o cérebro para tumultuar um problema (OSBORN, 1987; GRANADO, 2020).

Brainstorming € uma palavra da lingua inglesa que pode ser traduzida como
tempestade de ideias para chegar ao melhor resultado. Essa técnica busca solucdes de forma
conjunta, possibilitando uma perspectiva ampla de ideias e maneiras de se resolver um
problema, facilitando a escolha da melhor decisdo. Com o Brainstorming, é possivel
aproveitar toda a criatividade e inteligéncia de colaboradores das mais diferentes areas de
uma empresa para construir um plano de acdo amplo e assertivo frente a um problema. As
vantagens de sua utilizacdo sdo muitas, desde a valorizacdo dos funcionarios até a resolucédo
de problemas (GRANADO, 2020).

O Brainstorming é um processo destinado a geracdo de ideias ou sugestbes, que
ultrapassa os limites dos membros de toda a equipe de uma empresa. Através dele, busca-se
romper com a rigidez do pensamento, e formalismos, pois consiste numa técnica flexivel, em
termos de aplicacdo, na qual a capacidade de motivar é fundamental (OLIVEIRA, 1996).
Muitas das decisdes mais simples a serem tomadas podem surgir apds a aplicacdo desta
ferramenta. Por meio dela, o resultado do processo acontece de maneira muito mais eficaz
para a empresa (PORTEL, 2016).

2.4. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Segundo Miguel (2001), o Diagrama de Ishikawa, criado pelo engenheiro japonés
Kaoru Ishikawa (1915-1989), também denominado Diagrama Espinha de Peixe, devido a sua
forma, consiste em uma ferramenta em forma grafica, usada para representar fatores de
influéncia (causas) sobre um determinado problema (efeito). Basicamente, o seu resultado €
fruto de um Brainstorming, sendo o diagrama o elemento de registro e representacao de dados
e informacdes. E uma ferramenta gréfica aplicada geralmente na &rea de gerenciamento e
controle da qualidade em diferentes processos (SOUZA, 2018).

Antes da aplicacdo dessa ferramenta, é necessario que o processo esteja descrito e o
problema esteja definido minuciosamente. A quantidade de fatores (causas) pode ser muito
alta quando se analisa um processo. Por isso, usualmente se divide em familias de causas
chamados de 7 M's, ou seja, matérias-primas, maquinas, medidas, meio ambiente, mao-de-
obra, manutencdo e método, que sdo chamados de fatores de manufaturas ou de fatores de
servicos, dependendo da aplicacdo (SOUZA, 2018).

O problema é exposto no lugar onde ficaria a cabeca do peixe. A partir do que seria
sua espinha dorsal, se acrescentam ramificacdes nas quais sdo adicionadas as causas possiveis
para o problema (uma em cada ramo), iniciando das mais gerais e ramificando para as causas
das causas e assim por diante, até que se alcance as possiveis causas-raizes do problema
(SOUZA, 2018).

3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

A presente pesquisa classifica-se como sendo de natureza aplicada, que se
concentra nos problemas existentes nas atividades das organizages, instituicdes ou grupos
sociais, com intuito de criar diagnosticos, identificar problemas e propor solucdes
(THIOLLENT, 2009).
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Quanto a abordagem, € qualitativa, a qual atribui importancia fundamental aos
depoimentos dos atores sociais envolvidos, aos discursos e aos significados transmitidos
por eles. Esse tipo de pesquisa preza pela descricdo detalhada dos fenémenos e dos
elementos que o envolvem (VIEIRA; ZOUAIN, 2005).

Quanto aos objetivos, a pesquisa € descritiva, a qual, segundo Vergara (2000), expde
as caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno e estabelece correlagcdes entre
varidveis. O autor coloca também que este tipo de pesquisa ndo tem o compromisso de
explicar os fendmenos que descreve, embora sirva de base para tal explicacéo.

Tambeém classifica-se como sendo exploratoria, que, conforme Gil (2017), tem como
propdsito proporcionar familiaridade com o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou
construir hipoteses. Para o autor, o seu planejamento tende a ser bastante flexivel, pois
interessa considerar os mais variados aspectos relativos ao fato ou fenémeno.

A pesquisa exploratdria visa proporcionar maiores informacdes sobre um assunto
investigado, familiarizar-se com o fenbmeno ou conseguir nova compreensao desse, a fim de
formular um problema mais preciso de pesquisa ou criar novas hipoteses. Pode ser também o
passo inicial em um processo de pesquisa (LEAO, 2016).

A pesquisa foi realizada em uma Microempresa de confeccdo, que fica localizada
na regido Agreste do Estado de Pernambuco. A empresa foi criada em maio de 2012, e,
atualmente, conta com onze costureiras e duas auxiliares de costura. A producdo da
empresa ocorre no 1° andar da casa da proprietaria, onde foi construido um galpdo com
copa e banheiro. Destaca-se que a empresa tem que lidar com um problema de
infraestrutura, pois o seu espaco fisico é pequeno para a quantidade de maquinas de costura
gue comporta e a quantidade de pecas confeccionadas, ou seja, para o porte atual do
negdcio. Os principais produtos fabricados pela empresa sdo blazers de poliéster e
viscose, shorts de elastex e poliéster, e calcas compridas de elastex e poliéster.

A coleta de dados foi realizada por meio de Brainstorming e observacdo
participante, pois um dos pesquisadores teve acesso livre ao ambiente produtivo da
empresa e pd6de acompanhar a sua rotina de trabalho por uma manha inteira. Durante esse
periodo, foram analisados: a organizacdo dos materiais necessarios para a realizacdo da
atividade de confeccdo, a movimentacdo dos funcionarios, e o descarte de materiais
utilizados na confeccdo das roupas.

O Programa 5S foi utilizado para identificar os problemas no ambiente de trabalho
da Microempresa de confeccdo, aplicando-se cada um dos cinco sensos, para que, na
sequéncia, fossem colocadas em pratica as solu¢des propostas.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1. APLICACAO DO BRAINSTORMING

Inicialmente, o grupo autor do presente estudo reuniu-se com a proprietaria da
Microempresa, as suas onze costureiras e as suas duas auxiliares de costura, a fim de, por
meio de Brainstorming, identificar as possiveis causas da baixa produtividade da empresa.
Assim, foram apontadas as causas apresentadas na Figura 1.
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Figura 1: Causas relacionadas a baixa produtividade.
Fonte: Elaboracdo prdpria (2023)

4.2. APLICACAO DO DIAGRAMA DE ISHIKAWA

ApoOs a realizacdo do Brainstorming, as possiveis causas da baixa produtividade
foram organizadas no Diagrama de Ishikawa, distribuindo-as nas categorias maquina,
materiais, mdo de obra, meio ambiente, medida e método, conforme a Figura 2.

Linhas e fios
misturades

Eucessa de i A, Espage pequens e kW
sobra de pegas ",

Bobinas

Equipamento
obsolets

Faltade ...

desorganizadas limpeza regular
Baixa na
produtividade
Funciondries ......... Faltade .oovviiin, Guantidade de ..............
chegande atrasade - padronizacis cestas insuficiente

Figura 2: Diagrama de Ishikawa.
Fonte: Elaboracéo prdpria (2023)

Verifica-se na Figura 2 que na categoria materiais a primeira causa relaciona-se
com a desorganizacdo do local de trabalho, onde linhas e fios sdo encontrados misturados em
sacolas plasticas grandes, além de bobinas misturadas em cima da maquina de costura; ja a
segunda refere-se ao excesso de sobra de pecas que deveriam ser descartadas. Quanto ao
meio ambiente, 0 espago de confeccdo das pecas é pequeno, falta limpeza regular e tem
maquinas de costuras no local sem uso. Além disso, a quantidade de cestas utilizadas para
colocar os cortes de pecas de roupas a serem costurados é insuficiente para a quantidade
de funcionarias. Por fim, tem a falta padronizacdo nos processos de costuras e de
finalizacdo das pecgas. Todos estes problemas relatados acabam influenciando na
desmotivacéo e no atraso das funcionarias.
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4.3. APLICACAO DO PROGRAMA 5S

Constatado que as principais causas de baixa produtividade da empresa estavam
relacionadas a desorganizacdo no ambiente de trabalho, seguiu-se com a aplicacdo do
Programa 5S na Microempresa. Vale salientar que a implementacdo do Programa 5S néo
necessita da utilizacdo de um plano ouprojeto, a depender da complexidade ou porte da
empresa, isto €, a aplicacdo pode ser realizada por uma equipe de modo informal,
bastando apenas alguém que exerca um cargo de lideranca junto a equipe, difundindo os
conceitos entre os seus membros (MARTINS, 2014), que no caso da empresa em estudo,
foi a sua proprietaria.

A esséncia do 5S é mudar o comportamento, a atitude e a cultura da organizacéo, a sua
pratica incessante leva a uma mudanca interior que resultara ao final, em uma ordenacéo
mental para a pratica de outros programas como por exemplo a Qualidade Total (FLEURY;
SILVA, 2017).

Segundo Sander (2019), o processo de implementacdo do Programa 5S deve seguir
cinco passos basicos:

e Deve-se fazer um levantamento dos processos atuais para identificar os
possiveis gargalos que estdo atrapalhando os processos;

e A equipe deve ser treinada para conhecer a ferramenta, para que consiga aplica-
la e mantenha os padrdes estabelecidos, caso contrario ndo havera melhorias no processo;

e Deve ocorrer a organizacao de todo o ambiente de trabalho, considerando onde
¢ usado cada material e por quem, fazendo com que haja mais rapidez e fluidez nos
processos - 0 ambiente e todas as ferramentas utilizadas devem facilitar os processos,
pode-se utilizar aparatos que ajudem na agilidade dos processos, tais como caixas
transparentes, prendedores, clips, etiquetas etc.;

e Deve-se oficializar a organizacao estabelecida, ou seja, estabelecer as funcdes e
as responsabilidades de que cada membro da equipe é responsavel, fazendo com que haja
uma visdo clara e definida de cada funcdo; as empresas ou as pessoas que vao utilizar a
ferramenta devem utilizar meios para que esse passo seja mais eficiente e de facil
compreensao para todos, tais como organogramas, fluxogramas, mapas mentais, etc.;

e Manutencdo e monitoramento das acdes estabelecidas, as quais devem ser
monitoradas diariamente para verificar se estdo sendo cumpridas e contribuindo para a
melhora na produtividade; sem o Uultimo passo todo o trabalho realizado sera
desperdicado, assim, é de fundamental importancia que os gestores ou os individuos que
aplicaram a ferramenta mantenham-se proximos para que ela seja aplicada de forma
eficiente e duradoura.

4.3.1. Senso de utilizacdo (Seiri)

Uma das préticas utilizadas na aplica¢do do Seiri (Senso de Utilizacdo) é fazer uso de
checklists com perguntas como: Vocé usa este equipamento/ferramenta? Se sim, para que?
Vocé precisa de duas ferramentas iguais? Se sim, por que?. Questionamentos como esses
trardo clareza para identificar tudo que é necessario ou nao e se ha algo supérfluo no local.
Destaca-se que as perguntas do checklist devem ser adaptadas ao cenério atual da organizag&o.

Segundo Lobo (2010), o Seiri tem a capacidade de identificar equipamentos,
ferragens, materiais, informes e dados que sejam necessarios e desnecessarios, devendo-
se descartar o desnecessario e realocar 0 necessario. Assim, o senso de utilizacdo no
presente estudo foi aplicado: na separacdo das linhas e fios que se encontravam misturados;
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e na separacdo dos materiais que ndo tinham mais uso na confeccao, deixando no local de
costura apenas o que de fato fosse ser utilizado. Anteriormente, todas as linhas e fios
encontravam-se misturados e ficavam em sacolas plasticas grandes (Figura 3), fazendo
com que as costureiras, quando necessitavam deles, perdessem muito tempo procurando-
0S.

Figura 3: Sacolas plasticas com fios e linhas misturados.
Fonte: Dados da pesquisa (2023)

Portanto, procedeu-se com a separacao das linhas e dos fios que sdo utilizados na
costura das pecas, descartando aqueles que nédo teriam mais utilidade, conforme pode ser
visualizado na Figura 4.

Figura 4: Fios e linhas separados.
Fonte: Dados da pesquisa (2023)

4.3.2. Senso de arrumacao (Seiton)

Arrumar as linhas e fios em um lugar visivel e de facil acesso é fundamental para
a confeccdo, pois faz com que as costureiras tenham acesso mais rapido, e consigam
coletar as quantidades necessarias de cada material. Para que isso acontecesse, foram
instaladas quatro prateleiras de madeiras na parede, com a capacidade de armazenar as
linhas e fios, separando-os por cor, conforme mostra a Figura 5.
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Figura 5: Fios e linhas separados e organizados por cor.
Fonte: Dados da pesquisa (2023)

Na primeira prateleira (de baixo para cima) foram colocadas todas as linhas,
separando-as por cor, porque sdo menores e menos pesadas que os fios. Ja na segunda e
terceira, foram organizados os fios que mais séo utilizados na confeccdo das pegas. E na
quarta ficaram os fios que s&o menos utilizados na confecgéo.

Percebeu-se também que as bobinas da méaquina reta estavam todas misturadas e
entrelacadas, o que dificultava quando as costureiras necessitavam pega-las. Foi encontrado
um organizador, sem utilizag8o, e resolveu-se utiliza-lo para colocar as bobinas, separando-as
por cores. Além disso, também foram colocadas algumas agulhas e sapatas que estavam
dentro de uma bolsa. A Figura 6 mostra no lado esquerdo as bobinas misturadas e no lado
direito as bobinas organizadas.

Figura 6: Bobinas misturadas x organizadas.
Fonte: Dados da pesquisa (2023)

4.3.3. Senso de limpeza (Seiso)

O Seiso (Senso de Limpeza) deve ser trabalhado arduamente, pois traz consigo a
ideia de saber usar sem sujar, assim, € necessario utilizar meios para que o processo de
confeccdo das pecas seja 0 mais eficiente, porém é preciso que a cultura da higiene seja
disseminada.

Grande parte das maquinas da confeccdo sdo overlok, ou seja, uma maquina que
pode ser usada tanto para o uso doméstico quanto industrial. Além de costurar, ela
também auxilia no processo de unido de duas ou mais camadas de tecidos e outros
materiais, e possui uma navalha que corta ou refila a sobra de tecido.
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Algumas das costureiras ndo tém o habito de tirar o excesso de sobra de tecido, o
que acaba dificultando a locomocédo dentro do ambiente de trabalho da confeccéo.
Também identificou-se a falta de um recipiente para o descarte desse material no local,
fazendo com que costureiras precisassem descer até a area térrea do prédio para realizar o
descarte. Assim, inicialmente, realizou-se a limpeza das maquinas que estavam com
excesso de corte que sobra das pecas (Figura 7), e, na sequéncia, procedeu-se com a

‘x i ”

limpeza de todo 0 ambiente.

Figura 7: Maquinas da confeccéo antes e depois da limpeza.
Fonte: Dados da pesquisa (2023)

Para promover a cultura da limpeza e de descarte do material, providenciou-se
tambémum recipiente plastico para ficar de maneira permanente na confeccdo, no qual,
sempre que identificarem excesso de sobras de corte, as costureiras podem fazer o
descarte.

4.3.4. Senso de padronizacdo (Seiketsu)

A implantacdo do Seiketsu (Senso de Padronizacédo) tem como principal atividade
a padronizacdo e documentacdo do que foi definido anteriormente nos 3S iniciais.
Entretanto, muita atencdo deve ser dada a aplicacdo deste senso, pois ndo se deve sair
documentando tudo, apenas o necessario.

Observando o processo na confec¢do, notou-se que 0S Seus processos Ndo possuem
uma sequéncia de operacdo no momento de distribuir as costuras a serem realizadas. Sendo
assim, a proposta foi realizar uma organizacdo das maquinas a fim de padronizar as
etapas das costuras.

Assim, as primeiras maquinas dispostas na entrada do ambiente de trabalho sdo as
overloks, que sdo responsaveis por unir as partes dos cortes, formando a peca de roupa, e
a aplicagdo do cés; em seguida, ficaram as retas, que sdo utilizadas para fazer o
abainhado das pecas montadas; logo apés, ficou a maquina de travete, utilizada para
travetar as reatas no cés da peca; e na parte de tras ficaram as funcionarias responsaveis
por retirar o excesso de sobra de linha das pecas, ou o excesso de pélos, e no mesmo local
é realizada a embalagem e a contagem das pecas.

As pecas de roupas foram reorganizadas de acordo com as etapas, quais sejam: separar
0 corte das roupas que vem de Santa Cruz do Capibaribe-PE; costurar e unir as partes das
pecas (frente, tras e laterais); colocar o c0s; fazer o abainhado e o travete das reatas;
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finalizar a peca, retirando o excesso de pélo; embalar e contabilizar as roupas
confeccionadas.

4.3.5. Senso de disciplina (Shitsuke)

Por fim, o Shitsuke (Senso de Disciplina) ocorre quando a cultura do 5S é vivida
na organiza¢do. E importante destacar que este é o senso mais importante, pois nao
adianta aplicar os outros quatro se ndo houver disciplina para manté-los em
funcionamento.

Os padrdes e procedimentos devem ser trabalhados a fim de serem transformados
em habitos, para que a disciplina seja incorporada no dia a dia da organizacdo. E
importante destacar que apesar de haver um senso especifico para a disciplina, ela deve
ser construida durante toda a aplicacdo 5S, para que as praticas se transformem
gradativamente em cultura dentro da organizacdo. Uma consciéncia desenvolvida e
comprometimento sdo as chaves para o sucesso do referido Programa. Assim, é de suma
importancia que todas as funcionarias da Microempresa estejam de total acordo em
manter as acdes que foram estabelecidas e manter os novos padrdes de qualidade obtidos
pela aplicacdo do Programa 5S.

5. CONSIDERACOES FINAIS

Um ambiente de trabalho desorganizado compromete a produtividade dos
colaboradores, além de representar um fator desmotivador para as equipes de trabalho, pois
pode ocorrer, por exemplo, de os colaboradores chegarem para trabalhar e mal saberem
onde estdo as suas ferramentas de trabalho, perdidas no meio de um caos. Dessa forma, os
estes mal sabem por onde comecar as suas tarefas.

O principal objetivo do Programa 5S é melhorar a vida no trabalho, eliminando o
desperdicio, esforcos excessivos, problemas com higiene, limpeza e produtividade baixa,
para que o local de trabalho se torne um ambiente mais produtivo. Assim, este estudo
buscou aplicar o Programa 5S em uma Microempresa de confec¢do com o intuito de
trazer melhorias para a produtividade dos colaboradores e, consequentemente, da
empresa.

Inicialmente, a aplicacdo do Brainstorming e do Diagrama de Ishikawa
possibilitou determinar o problema de baixa produtividade na empresa e identificar as
suas principais causas. Na sequéncia, aplicou-se os sensos do Programa 5S para
minimizar as causas do problema inicialmente identificado.

A aplicacdo e manutencdo do Programa 5S, visando a obtencdo de melhorias, nas
condices atuais da empresa, serd essencial para o seu desenvolvimento, pois podera trazer
impactos positivos na producdo, mais rapidez no processo de confeccdo e, consequentemente,
na entrega das pecas de roupas produzidas, possibilitando um retorno financeiro
satisfatério, por atender a demanda dos seus clientes. Além disso, podera impactar
positivamente na atuacdo dos seus colaboradores, os desafiando a serem cada vez melhores
naquilo que fazem.

Portanto, a aplicagéo do Programa 5S pode promover o fortalecimento do ambiente de
trabalho da empresa, por ser acessivel para os funcionarios, facil de ser implantado e/ou
aplicado, e ser de facil compreensdo, porém a sua manutencao requer disciplina. Além disso,
pode trazer 6timos resultados e beneficios, ajudando a organizacao a crescer e se destacar no
mercado.
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A aplicacdo do Programa 5S no ambiente de empresas do setor de confeccdo deve ser
estudado com foco na busca pela obtencdo de melhorias nas rotinas do seu processo
produtivo. Recomenda-se que este tema seja objetivo de pesquisa em trabalho futuros, tendo
em vista que cada vez mais a rapidez na entrega dos produtos tem sido crucial para a
permanéncia das confec¢des no mercado e o Programa 5S pode contribuir para isto.
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