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ANALISE DO SETOR DE ALMOXARIFADO: Um estudo de caso sobre a
importancia da ferramenta 5S como estratégia na gestdo de estoque.*

WAREHOUSE SECTOR ANALYSIS: A case study on the importance of the 5s tool

as strategy in inventory management.

Bruna Correia da Silva®
Teyla Maria Albuguerque Santos?®

RESUMO

Este trabalho tem como objetivo descrever sobre a ferramenta 5S, desde seu
surgimento, associando a pesquisa literaria a uma proposta de implantacéo do 5S, em
um almoxarifado, visando a otimizacdo do espaco fisico. A ferramenta 5S, faz parte
da filosofia Lean Manufacturing, esta surgiu no Japao, em 1950. Tem como base cinco
sensos, que se dividem-se em: em senso de utilidade (Seiri), Senso de organizacéo
(Seiton), senso de limpeza (Seiso), senso de padronizagcéo (Seiketsu) e 0 senso de
autodisciplina (Shitsuke). A finalidade do 5S, € a gestdo da qualidade total nos
processos, e ao longo do trabalho, serdo apresentadas, qualidades e dificuldades para
implantacdo desta ferramenta. A proposta de implantacao abordada sera baseada um
almoxarifado de uma empresa que presta servicos de manutencdo mecanica,
localizada na cidade de Sao Luis - Ma. A proposta baseou-se na aplicacdo pratica da
ferramenta na empresa em questdo, com a estudo do ambiente do almoxarifado,
observou-se oportunidades de melhorias em varios pontos, como organizacao,
controle, seguranca e ergonomia e qualidade. Com uma aplicacéo eficaz do programa
5S esses problemas relacionados a estes fatores tendem a diminuir, de acordo com o
uso da ferramenta 5S.

Palavras-chave: Ferramenta 5S, Almoxarifado, Qualidade, Gestéo, Implantacao
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ABSTRACT

This work aims to describe about the 5S tool, since its emergence, associating literary
research with a proposal for the implementation of 5S, in a warehouse, aiming to
optimize space. The 5S tool is part of the Lean Manufacturing philosophy, it emerged
in Japan in 1950.The 5S tool is based on five senses, which are divided into: a sense
of usefulness (Seiri), a sense of organization (Seiton), a sense of cleanliness (Seiso),
a sense of standardization (Seiketsu) and a sense of self-discipline (Shitsuke). The
purpose of 5S is the management of total quality in the processes, and throughout the
work, qualities and difficulties for its implementation will be presented. The proposed
implementation will be based on a warehouse of a company that provides mechanical
maintenance services, located in the city of S&o Luis - Ma. The proposal was based
on the practical application of the tool in the company in question, with the study of the
warehouse environment , there were opportunities for improvement in various points,
such as organization, control, safety and ergonomics and quality .With an effective
application of the 5S program these problems related to these factors tend to decrease,
according to the use of the 5S tool.

Keywords: 5S Tool, Warehouse, Quality, Management, Deployment
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1. Introducéao

Com o mercado econdmico cada vez mais competitivo, em decorréncia dos
avancos tecnologicos e da globalizagéo, os clientes adquirem um aumento do poder
de barganha e negociacdo, e encontram no mercado uma gama de potenciais
fornecedores por todo o mundo, desta forma as empresas estdo tendo que se adaptar
implantando ou otimizando processos ja existentes, para conseguirem manter-se no
mercado.

Possuir um estoque limpo, organizado, com a armazenagem de materiais
de forma estratégica e eficiente € um dos desafios dos gestores de materiais, e das
empresas, pois estoque € o capital da empresa armazenado, e deve ser gerido de
forma estratégica a fim de evitar desperdicios, compras desnecessarias e
armazenamento de materiais obsoletos.

Por esta razao, a disposicdo correta dos materiais em prateleiras, layout
projetado de acordo com as necessidades do depdsito, estabelecem organizacéo e
efichcia ao ambiente. Metodologias como Kaizen, PDCA, e 5S, sédo cada vez mais
comuns em empresas que visam crescimento qualitativo e constante, dentro de seus
€scopos.

A utilizacdo destas metodologias tem o objetivo de melhorar as condi¢des
de trabalho para todos envolvidos, de forma direta ou indireta com 0 processo,
interferindo de forma positiva em fatores como segurancga, ergonomia, qualidade de
vida no trabalho, e eliminacdo continua de desperdicios e custos durante o processo
produtivo.

Segundo, Carvalho, (2012) com a qualidade afetada, o custo de operacgao
da empresa € maior do que o0 necessario, assim diminuindo o lucro liquido da empresa.

Segundo Falconi (2004) o Sistema 5S, é a forma de organizacdo do
ambiente de trabalho, onde cada coisa tem seu lugar adequado, onde os desperdicios
séo evitados por meio da destinacao correta dos materiais e esta acao envolve todas
as pessoas da empresa, levando esta empresa a aumentar seus ganhos efetivos com

produtividade.
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Desta forma, se tem uma gestdo compartilhada, onde todos séo, e fazem
parte do processo. A disciplina e a cooperagdo s&do fatores primordiais para
implantagdo e manuteng&o desses programas.

Diante do exposto acima, o trabalho levanta o seguinte questionamento: O
sistema 5S pode ser utilizado como ferramenta estratégica de gestao de estoque? E
de que forma uma proposta de implementacgao desta ferramenta favorece a otimizagéo
de espaco fisico e diminui¢do de custos dentro da empresa.

Desta forma, foi desenvolvido um estudo de caso em uma empresa de
construcdo e manutencdo mecanica na cidade de S&o Luis, visa explorar a
implantagdo da metodologia 5S no setor de almoxarifado desta empresa, identificar
as principais dificuldades encontradas e apresenta-las através de um relatério
fotografico realizado no setor, correlacionando a teoria com a pratica.

Neste serdo abordados os principais temas e referéncias bibliograficas
sobre 0 assunto na atualidade, posteriormente sera efetuada uma anélise com base
na bibliografica consultada.

Em sua estrutura este trabalho apresenta uma revisao bibliografica a fim de
estender o conhecimento sobre este tema, apresentando o método de pesquisa
utilizado e uma breve apresentacéo da empresa objeto deste estudo.

Esta pesquisa tem cunho pessoal e profissional, e apresenta a importancia
dos processos dentro da organizacdo, propondo sugestdes de melhoria continua e

analise de resultados encontrados ao longo do trabalho.

2 Objetivos

O objetivo deste trabalho é esclarecer conceitos referentes a gestao de
estoque, baseada nos pilares basicos do programa 5S. E como estes conceitos
aplicados na prética, auxiliam no aumento de produtividade e diminuicdo de
desperdicios dentro de um estoque de uma empresa de montagem e manutencao
industrial.

Apresentar as principais ferramentas de aperfeicoamento de gestdo de
estoque, apresentando um levantamento da situacao atual e sugerir a implantagao do
sistema 5S, para uma empresa de manutencao eletromecanica da cidade de Sao Luis

-MA, analisando os pros e os contra do sistema o 5S, as dificuldades e resisténcias
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durante o processo e como este, pode otimizar 0s processos, evitar desperdicios e
gerar ganhos a médio e longo prazo para esta empresa.

Trabalho serd desenvolvido, a partir de revisdo bibliografica, buscando
referéncias de autores especializados que dissertam sobre o assunto na atualidade.
Com uma linguagem simples e objetiva, apresentando de forma pratica as implicacdes
da utilizagédo desta ferramenta, e finalmente apresentando uma sugestao de melhoria

a partir do assunto pesquisado.

2.1 Objetivos Especificos
Para a efetiva implantagéo do programa 5S proposto tem-se como objetivos
especificos:
1. Mapear a situacdo atual do almoxarifado desta empresa, através de registros
fotogréficos
Executar a proposta de implantacdo do programa 5S;
3. Fazer a comparacao e avaliacdo das areas antes e depois da aplicacao dos

SEensos.

2.1.1 Fundamentacdo Teorica
2.1.1.1. — Historico da Qualidade

A qualidade é um conceito antigo, que se renova com 0 passar dos anos e
se torna cada dia mais importante dentro das organizacdes, pois baseia-se em:
Atender e satisfazer as expectativas, requisitos e desejos do cliente, executar as
tarefas da melhor forma possivel, melhoria continua de processos, executar de forma
correta a tarefa desde o inicio. A gestdo da qualidade tornou-se fundamental para o
sucesso de uma empresa, tornando - a mais competitiva, e é tida como um diferencial
no mercado.

De acordo com alguns autores, o conceito de qualidade € muito amplo, e
esse conceito é construido ao longo da literatura, segundo Joseph Juran “Qualidade
€ auséncia de defeitos (JURAN, 1989). Deming afirma que “Qualidade é tudo aquilo
gue melhora o produto do ponto de vista do cliente, dessa forma, para ele, qualidade
€ algo que tem que mudar constantemente para se manter, ja que o ponto de vista do
cliente também muda. (DEMING, 1986).
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Juran e Deming sdo considerados os pais da qualidade, Juran por sua vez,
contribuiu com a chamada trilogia Juran, nesta o gerenciamento de qualidade ocorre
com a execugao de trés processos gerenciais, sao eles: Planejamento, controle e
melhoria.

Inicia-se com o planejamento da qualidade. O objetivo do planejamento é
de oferecer aos meios de producédo a competéncia de fazer produtos que atendam as
necessidades dos clientes, seja estes, internos ou externos. Apés finalizacdo do
planejamento, as metas sdo submetidas as equipes de producéo.

Essas equipes séo responsaveis pela produ¢do mais nao tem como fazé-
lo sem que exista algum desperdicio devido a deficiéncias apresentadas no processo
de producdo. Ficam entdo para as equipes de producdo fazer um controle de
gualidade para evitar que o0 processo piore como um todo. (JURAN, 1992)

Para Deming, “A melhoria do processo de produgao industrial estava
intimamente ligada as condi¢bes de trabalho. Deu-se entdo a necessidade e a
importancia de estudar este processo de execucdo das atividades industriais”.
(DEMING, 1990)

Deming, foi o autor dos 14 principios que constituem a base da
transformacdo da indulstria americana, além disso, estes principios tornaram-se
referéncia mundial no que tange as préticas de qualidade. Segundo Motta (2003, p.
51):

Os 14 principios de Deming propdem o sistema cultural das
organizagbes e algumas praticas comportamentais para transformar a

infraestrutura dessas instituicdes. Alguns, porém, propdem préticas

metodoldgicas, com vistas a aperfeicoar ou melhorar processos e servicos.
2.2 Metodologia 5S

A implantacdo da metodologia 5S proporciona a criagdo de um ambiente
em gue o trabalho seja executado de forma organizada, segura, util, limpa e
padronizada.

Segundo Ferro et al. (2007) o 5S melhora o ambiente de trabalho atraves
da utilizacéo técnicas de gestao visual.

Apos a derrota sofrida na segunda guerra mundial, o Japao buscou na sua
industria a principal fonte de recuperacdo econdmica. Até aquele momento os

produtos japoneses nao eram referéncia de qualidade nos mercados americano e
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europeu. Por esta razdo a inddstria viu a necessidade de mudar a sua forma de
produzir, eles precisavam de produtos com qualidade e preco competitivo.

Na tentativa de implantacdo de alguns sistemas de qualidade e
produtividade, utilizados na induastria ocidental na época, a inddstria Japonesa se
deparou com varias limitagdes, um dos principais entraves foram os ligados a ordem
cultural, desperdicio, desorganizacéo, sujeira, falta de higiene, falta de procedimentos,
falta de auto disciplina, eram caracteristicas comuns aos ambientes de trabalho
japoneses até entao.

Por esta razao criou-se um programa para atuar nesses tipos de problemas,
mas este precisaria ter caracteristicas como; ser de simples entendimento por qualquer
individuo independente de seu nivel académico, hierarquico ou social, além disso esse
programa precisava ser praticado por toda a empresa e que fosse capaz de melhorar
o0 ambiente e as condi¢cfes de trabalho de todos no dia a dia, sem gerar muitos custos.
Além destas caracteristicas 0 programa também precisava se auto sustentar, ser
praticado como habito.

O engenheiro quimico japonés Kaoro Ishikawa, é citado na literatura como
grande pioneiro do 5S, principal multiplicador de conceitos e ferramentas da qualidade
total do Japdo. Além do 5S, véarias metodologias foram criadas por Ishikawa, a fim de
garantir a Qualidade Total e o estimulo a concorréncia entre as empresas no Japao
destrocado no pés guerra, periodo com grande necessidade de reorganizacéo
econdmica (FARIA et al., 2014; MATOS et al., 2014).

De acordo com Ribeiro, Haroldo (2015) o inicio da década de 90 iniciou-se
o0 movimento pela Qualidade Total no Brasil, a partir disso 0 5S se torna o programa
mais procurado para atuar sobre os problemas comportamentais nas empresas
brasileiras, principalmente para formar uma cultura de combate ao desperdicio, a
desordem, a sujeira, a falta de higiene e a falta de disciplina para manutencao da
ordem e da limpeza.

. De acordo com Silva (2005), 5S recebeu este nome por se tratar de um
sistema com 5 conceitos diferentes, simples e basicos, derivados do vocabulario
Japonés, que exprimem principios basicos de organizacao, que buscam no final fazer
a diferenca no sistema de qualidade total.

De acordo com (LOBO,2011) o 5s esté ligado a educacgédo do individuo,
baseada na mudanca comportamental deste, com o exercicio de praticas realizadas

em conjunto, neste caso € necessario que haja informacdo e treinamento entre os
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individuos, para que de fato a filosofia 5s, se torne uma pratica ativa em qualquer
ambiente ou segmento.

As vantagens da utilizacdo de um sistema 5S s&o ordenacéo, organizagao
e seguranca no ambiente de trabalho (SLACK et al., 2009), desta forma observa-se o
aumento da produtividade da equipe, diminui¢cdo de defeitos, reducéo de desperdicios

e aumento da capacidade critica da operagédo (Werkema,2011)

2.2.1 Seiri — Primeiro Senso — Senso de Utilizagao

Senso de Utilizagdo — Palavra de origem japonesa que em traducéo livre
significa organizacdo. Segundo Silva (2003), este primeiro senso significa
organizacao, selecao, classificacdo. Neste senso, € necessario identificar materiais e
equipamentos, facilitando o acesso a estes.

Segundo Silva et al. (2001), Seiri origina-se das palavras “Sei” que significa
organizar e “Ri” que significa légica, quando unificadas passam a ideia de organizar
de forma logica, sempre de acordo com as regras e principios. Para evidenciar este
senso as palavras em destaque sao classificar e separar.

O objetivo neste senso é cada coisa em seu lugar, dispor de um lugar
adequado, para armazenamento de materiais de forma acessivel, organizada e
identificados, facilitando o acesso rapido ao material.

Neste senso é necessario a avaliacdo daquilo que é realmente necessario
0 que se torna uma tarefa dificil, pois o ser humano tem o habito de acumular objetos
com a provavel ideia de que no futuro eles possam ser utilizados para algum fim.
(MATOS et al., 2014)

Neste é possivel identificar o que esta em excesso e ocupando espaco
demasiadamente no ambiente, gerando acumulos de materiais desnecessarios, neste
senso € possivel identificar o porqué do desperdicio e mapear onde houve erro na
cadeia de suprimentos, que justifigue esse excesso de material, ocorrido por alguma
mudanca no setor de producgéo, defasagem de algum material ou insumo.

A utilizacao do Seiri, organizacao de espacgos, separagao de recursos entre
essenciais e ndo essenciais, eliminando o que é desnecessario como resultado temos
mais espaco livre para criatividade e alta performance. E olhar para o todo com olhar

critico e preparar o espago para ser mais produtivo.
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Primeiro passo € preparar o espaco. Em um estoque, quando o Seiri €
utilizado pode-se observar o espaco que se tem, o que é util ou ndo, e a partir dai
analisar o espaco necessario para um melhor armazenamento de insumos.

Aqui se faz necesséario adotar este senso como habito coletivo dentro da
instituicdo, de forma que o espaco esteja sempre organizado e pronto para receber
produtos ou alteracdes.

Com a implantacéo do Seiri observa-se algumas mudancas significativas
na gestado de estoque tais como: Reducdo do espaco, estoque, gastos com sistema
de armazenamento, transporte e seguros, facilitacdo de layout interno e diminuigéo de
tempo na execucéo do trabalho, separacao de materiais.

Evita-se a compra de materiais desnecessarios ou em duplicidade,
aumento da produtividade dos individuos envolvidos no processo, além de estimular
0 senso de organizacdo economia e diminui¢éo do estafe fisico dos colaboradores ao

longo da realizagéo de suas tarefas.

2.2.1.1 Seiton — Segundo Senso - Senso de Ordenacdao

Este senso sugere a organizacao e definicdo de locais préprios para cada
coisa, dispor corretamente os materiais, adotar uma padroniza¢ao nesta organizacao,
de forma que visualmente, todos os colaboradores saibam onde encontrar cada coisa,
de forma rapida e logica.

Neste senso a maior dificuldade € planejar de forma eficaz o layout
apropriado para determinado local. O envolvimento de pessoas de setores diferentes
pode contribuir para encontrar possibilidades n&do pensadas por pessoas que
trabalham naquele setor (LEONEL, 2011).

Podemos observar alguns beneficios deste senso, a diminuicdo do tempo
de busca por insumos, facil acesso a mercadoria no setor de estoque, diminuicao de
compra de materiais desnecessarios, aumento de produtividade de equipamentos e
de pessoas, racionalizagdo do trabalho, redugdo do cansaco fisico e mental, e

melhorias no ambiente de trabalho.

2.2.1.1.1 Seiso — Terceiro Senso - Senso de Limpeza
Este senso tem como caracteristica principal a limpeza, tdo importante
guanto a limpeza neste senso € ndo sujar e a manutencdo da area limpa. Este

procedimento deve ocorrer apos definicdo do que é util ou ndo e de organizacao do
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ambiente, disposicdo de materiais, apds isso, a limpeza € iniciada para uma nova
configuracédo de ambiente.

Este senso além de uma limpeza fisica, possibilita informacdes mais
enxutas e objetivas, facilitando a tomada de decisdes dos gestores e eliminando falhas
gue possam surgir N0 processo.

De acordo com Osada (2010), um dos principais beneficios deste senso é
proporcionar um ambiente mais agradavel, que resulta na diminuicdo de potenciais
acidentes de trabalho, diminuicdo de desperdicios de material, aqui como, em todos
0S outros censos € necessario a conscientizacao coletiva de todos os usuarios, e
colaboradores.

De acordo com Ribeiro (2010) limpar € retirar a sujeira, mapeando e
identificando a causa do problema a fim de elimina-las. E indicado que a limpeza seja
realizada pelos proprios usuarios do ambiente, o que acaba dificultando a execucao
deste senso.
2.2.1.1.1.1-Seiketsu — Quarto Senso - Senso de Saude e Higiene

Este senso trata segundo Lapa et al. (1998) baseia-se em gerar condicdes
gue favorecem a saude fisica e mental, e garantir um ambiente seguro, livre de
poluentes, sujeira, focando em informacdes objetivas, € um apanhado de todos os
outros sensos, desta forma consiste em um ambiente com materiais utilizaveis, um
ambiente organizado com cada coisa em seu lugar.

Este senso traz o resultado dos trés anteriores, pois um local de trabalho
ordenado, organizado e limpo resulta em mais saldde, higiene e seguranca para 0s
colaboradores (MATOS et al., 2014).

Segundo Costa et al. (2014), os principais beneficios trazidos com a
aplicacdo deste senso é o bem-estar fisico, mental e emocional dos colaboradores;
Melhoria da imagem dos postos de trabalho; Melhoria da imagem da empresa; Maior
conservacao de maquinas, equipamentos e ferramentas; -Reducédo de desperdicios e

riscos; Ambiente de trabalho agradavel e seguro.

2.1.1.1.1.1-Shitsuke — Quinto Senso — Autodisciplina
A definicdo deste senso indica que se 0s passos anteriores foram

cumpridos significa que o processo esta rodando e consolidado, devendo apenas
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manter a metodologia como hébito e buscar a melhoria continua dos processos
referentes ao programa (VITAL et al., 2015; SILVA et al., 2015).

Neste senso é abordado a disciplina em manter todos 0s outros sensos
funcionando corretamente, este senso, age principalmente na mudanca de
comportamento e de cultura das pessoas envolvidas em todo processo.

Colenghi (2003) afirma que ter autodisciplina significa ter todos os
colaboradores engajados com os objetivos da empresa e com os clientes internos e
externos.

Para a execucao deste senso, espera-se uma mudanc¢a comportamental
dos envolvidos em todo o processo, colocando em pratica os sensos de utilizacao,
ordenacéo, limpeza e saude e trazendo estes para a pratica como filosofia de vida, é
possivel a partir do reconhecimento da importancia dos sensos, que essas praticas
sejam aplicadas na vida pessoal das pessoas.

Sugere tornar rotina todas as praticas e melhorias desenvolvidas ao longo
a implantagdo da filosofia 5S. Agir de forma rotineira e consciente da importancia de
atuacdo de todos 0s sensos juntos, importante nesse senso a valorizacdo das
conquistas alcancadas e geradas pelas mudancas.

Esta fase torna-se a mais dificil de todo o programa 5S, a manutencéo
diaria e a disciplina que vao nortear o sucesso do programa e a evolucdo das pessoas
e do ambiente de forma constante e diaria.

Figura 01 — Beneficios dos sensos

sEIRl-DowmllOr?amﬂo .
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Fonte: https://www.siteware.com.br/gestao-de-equipe/metodos-de-organizacao-no-trabalho (acesso em 01/03/2022)



https://www.siteware.com.br/gestao-de-equipe/metodos-de-organizacao-no-trabalho
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3. Estoque

De acordo com Ballou Ronald H. (2007) estoque € um conjunto formado
por matérias primas, suprimentos, componentes, materiais em processo e produtos
acabados que surgem em numerosos pontos do canal de producéo e logistica das
empresas.

Segundo Chiavenato (2005), estoque é constituido de materiais (matérias-
primas, materiais em processamento, materiais semiacabados, materiais acabados,
produtos acabados), que em determinado momento ndo € usado na empresa, mas
gue sera utilizado posteriormente. Portanto, o conceito de estoque contém toda a
variedade de insumos que empresa dispde e utiliza no processo de producéo de seus
produtos e servicos.

Em geral, os estoques concentram-se em lugares como armazeéns, patios,
chéo de fabrica, equipamentos de transporte, em galpdes de rede de varejo. Ballou
Ronald H. lista as principais vantagens de se ter um estoque dentre elas: Economia
na cadeia produtiva, ou seja, se fabrica sem levar em conta a demanda, diminuindo
0s custos da producéo, quando esta ocorre em grandes lotes; Economia no setor de
compras e transporte, com compras planejadas, aumento do poder de barganha e
negociacgao, favorecendo a aquisicdo de insumos com melhores precos. Protecao
contra oscilacbes de mercado, mantendo estoques de seguranca a empresa
consegue atender as necessidades de demanda e de mercado.

O estoque funciona como um regulador de fluxo dos negdcios afirma
Martins (2003). Segundo Ballou (1993, p.208), a alternancia do estoque é utilizada
como métrica para apontar a velocidade do giro de capital e para analisar se o
inventario esta dentro dos limites viaveis.

Para se ter um estoque que ndo gere desperdicios é necessario fazer a
gestdao deste, o processo que garante planejamento, execucdo e controle dos
recursos armazenados dentro da empresa, adequando o0s niveis de produtos
estocados em relacdo a demanda do mercado.

Através de uma boa gestdo de estoque pode-se maximizar o nivel de
servico ao cliente interno e externo, reducdo de custos totais de estoque, eficiéncia

operacional dos processos de suprimento.
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3.1 Almoxarifado

Registro da origem da palavra almoxarife data de muito tempo atras, apés
a invasdo Arabe a Peninsula Ibérica, o substantivo arabe al-muxarif que significa
nobre, tesoureiro, termos resignados para a pessoa de confiangca do seu senhor,
responsavel por administrar tesouros em geral. Com o passar do tempo o0 termo
almoxarifado foi adaptado. (VIANA.2002).

Dias (2005) afirma que o almoxarifado tem a funcéo de reservar espacos
onde cada item deve ser alocado temporariamente até que sejam utilizados, tem por
objetivo garantir material adequado, na quantidade ideal, esteja no local certo, quando
surgir a necessidade, seguindo normas de armazenamento, preservando a qualidade
do mesmo na hora de atendimento de requisicdo dos insumos.

O setor de Almoxarifado deve proporcionas a seus clientes internos e
externos atendimento imediato e eficaz, e contar com procedimentos rigorosos de
controle, requisicao e entrega de materiais, importante também o registro de previsées
e evidéncias pois este setor é regido por pilares muito importantes tais como
recebimento, expedicdo, guarda e controle de materiais e ou equipamentos. De

acordo com Araujo (1975, p. 25):

[...] o almoxarifado é o intermediério, por uma parte, entre os abastecedores
de matéria-prima e as oficinas que vao consumi-la, e por uma outra parte,
entre as oficinas e os clientes que vao receber o produto terminado; é, pois,
um regulador entre os mercados externos e a propria producao. A missédo do
almoxarifado, qualquer que seja a classe, é servir de intermediario, dando
abrigo provisério a certos; sua organizacao dependera, por conseguinte,
deste carater transitério e se orientard no sentido de dar maiores facilidades
para a entrada e saidas dos produtos, para que o0 seu estagio seja 0 mais
breve possivel e para que o estoque se torne suficiente para as necessidades
normais.

7

O almoxarifado ao contrario do que alguns pensam ndo é apenas um
depdsito de materiais, e sim peca fundamental dentro de qualquer empresa, pois
através deste setor associado a logistica se estabelecem elos, entre clientes interno
e externos, assegurando a qualidade dos insumos que ali sdo armazenados.

3.2— Fungdes do Almoxarifado

O almoxarifado faz parte da cadeia de suprimentos e as atividades nele

estabelecidas vao desde a entrada ou recebimento de materiais, a disposicdo e

organizacédo dos mesmos, e a retirada destes para seu destino final.
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Para entrada de nota fiscais no sistema e de materiais no estoque
fisico,alguns procedimentos devem ser estabelecidos tais como: Requisicdo de
material, pedido de compra, verificagdo de solicitacdo de compra x nota fiscal de
entrada, observando as especificacées do que foi solicitado, com o que estd sendo
entregue, unidades de medida, quantidade, voltagem, volume, dentre outros aspectos.
Moura (1997) afirma que “O recebimento compeende todas as atividades envolvidas
no fato de aceitar materiais para serem adotados”.

O recebimento de materiais acarreta muitas responsabilidades, pois no
recebimento, o setor de almoxarifado é um braco importante do setor de compras e
pagamento, pois no recebimento é possivel atestar se de fato o que foi adquirido esta
em conformidade com a necessidade real.

Logo apds a conferencia o material é encaminhado para a area de
armazenamento respeitando a peculiaridade de cada insumo.

Viana (2002),afirma que “O principal objetivo do armazenamento é
empregar o local nas trés dimensfes, da maneira mais eficiente possivel. As
instalacdes do locald e armazenagem devem proporcionar a transferencia rapida e
facil de insumos desde o recebimento até a expedicao”.

De acordo com Viana (2002), a saida de material precisa de aprovacao ou
anuéncia do gestor ou lider do setor, e precisa ser definido com clareza a quem incube
essa responsabilidade, o recebimento representa a ultima atividade responsavel ao

setor do almoxarifado.

4 Metodologia

A metodologia utilizada no desenvolvimento deste trabalho, consiste em
apresentar conceitos baseados na bibliografia pesquisada a importancia da filosofia
5s aplicada a gestao de materiais dentro de um estoque.

De acordo com Gil (2009) a pesquisa exploratoria € aquela cujo objetivo é
proporcionar maior proximidade com o problema, com vista a torna-los mais claros e
estabelecer hip6teses com o proposito principal de aprimorar ideias.

De acordo com Lakatos (2007) a pesquisa bibliografica € o levantamento
das informacgbes e estudos ja publicados sobre o tema, seja em forma de livros,
revistas, artigos, e esse procedimento foi adotado no desenvolvimento deste trabalho,

fazendo uma correlacéo da teoria com a prética.
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Este trabalho teve como objetivo a pesquisa bibliogréfica sobre o tema 5S
e a implementacao da ferramenta 5S no estoque de uma empresa de manutencgéo e
construgcéo mecanica, em que a pesquisadora obteve conhecimentos sobre 0 assunto
abordado em relacdo ao objeto de estudo, sugeriu hipéteses e/ou desenvolveu as
teorias adquiridas durante sua pesquisa.

Desta forma o trabalho se caracteriza como um estudo de caso, trazendo
uma abordagem investigativa, explorando a bibliografia consultada com a realidade
observada in loco, pontuando e identificando gargalos, pontos criticos e oportunidades
relacionados ao tema em questao.

O estudo de caso permite também, uma maior interpretacdo dos processos
de trabalho do objeto de estudo, de maneira real e detalhada (ANTUNES; ANTONIOLI
FILHO; CALARGE, 2015).

4.1 — Local de Pesquisa

O local a ser estudado sera o almoxarifado de uma empresa de montagem
e manutencdo mecanica, empresa localizada na cidade de Sao Luis- MA, a mesma
atua no mercado desde o0 ano de 1988, prestando servicos no setor industrial desta
cidade.

A empresa tem como missdo atuar na industria de forma ética, segura e
rentavel, fornecendo solucdes personalizadas as necessidades de seus clientes, e
tendo com pré-requisito seguranca, qualidade e prazo de entrega.

Sua visdo esta relacionada ao reconhecimento no estado do Maranhéo e
Para (cidades onde atuam com seus principais clientes — multinacionais produtores
de Alumina e extracdo de bauxita) como uma empresa de exceléncia no segmento
industrial, focando no crescimento, rentabilidade e responsabilidade s6cio ambiental
e inovacgao.

Esta pesquisa se ateve apenas ao setor de almoxarifado/suprimentos desta
empresa. Portanto os dados coletados sao referentes ao tema abordado.

O almoxarifado referente a esta pesquisa, por atender as necessidade da
industria mecanica, € considerado almoxarifado de industria, como sugere Paoleschi
(2009).
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Figura 02- Organograma do setor de suprimentos.
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4.2 — Coleta de Dados

De acordo com Gil, Antonio Carlos, (1946) em um estudo de caso a
coleta de dados torna-se mais complexa que em outras modalidades de pesquisa,
neste diferente de outras pesquisas que utilizam uma técnica basica para obtencao
de dados, no estudo de caso utiliza-se mais de uma técnica, com o objetivo de obter
dados mais assertivos, garantindo a qualidade dos resultados obtidos.

Sendo assim o0s resultados apresentados devem ser provenientes de
concordancia e ou discordancia das observacdes obtidas através de diferentes
procedimentos. O que garante a validade do assunto abordado e da solucéo
apresentada.

Segundo Chizzotti a coleta de dados é a fase da pesquisa que demanda
tempo e trabalho com o intuito de reunir as informacdes indispensaveis a validacdo
de dados apresentados.

Neste trabalho as observacbes serdo baseadas em analises visuais,
considerando o espaco, a acomodacao de materiais, e os colaboradores envolvidos
nas atividades do setor analisado, comegando com 0s processos de requisicdo de
material, recebimento e guarda de mercadoria e posterior atendimento a clientes

internos, externos e fornecedores com a entrega do material.

4.3 — Andlise de Dados
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A abordagem do trabalho sera qualitativa e exploratoria seu referencial
tedrico baseia-se em pesquisas nas diversas literaturas referentes ao tema a ser
abordado nos trabalhos cientificos disponiveis para consultas.

Os principais meios de pesquisas foram livros, artigos, revistas cientificas,
sites, normas, leis, entre outros.

Foi realizado um levantamento bibliografico a respeito dos trabalhos sobre
as a utilizacdo da metodologia 5S.

Através desta pesquisa, pdde-se perceber a importancia da aplicacao da

ferramenta 5S em diversos ramos de atuagao das empresas.

Nas pesquisas qualitativas, o conjunto inicial de categorias em geral é
reexaminado e modificado sucessivamente, com vista em obter ideais mais
abrangentes e significativos. Por outro lado, nessas pesquisas os dados
costumam ser organizados em tabelas, enquanto, nas pesquisas
qualitativas, necessita-se valer de textos narrativos, matrizes, esquemas
etc... (GIL, ANTONIO CARLQOS, 2002, p.133)

Os dados foram analisados baseados em relatério fotogréafico e
auxiliado pelo preenchimento de checklist de auditoria interna realizada no setor a fim
de nortear o trabalho de forma suscinta e objetiva. Para cada senso, foi preenchido
uma tabela com requisitos que estabelecem uma pontuacéao padrao a medida que os
senso é estabelecido no local.

Conforme andlise feita pela autora e preenchimento do questionario,
observou-se a situagcédo em que se encontrava o ambiente estudado. A partir disso, foi
feita uma avaliacdo/auditoria interna, na qual foram definidos critérios basicos que
atendem cada um dos 5 sensos apresentados aqui, de forma objetiva e suscinta. Foi
utilizada uma pontuacgéo de 0 a 3 através de um roteiro que interpreta cada item que
compde a avaliagcdo dos sensos.

5 — Estudo de Caso

Veremos a seguir como foi realizada a pesquisa de campo e
coleta de dados e aplicagdo de notas/questionério ao setor analisado no trabalho o
setor de almoxarifado.

5.1 — Cenario Atual
Observou-se uma situacdo preocupante no que diz respeito ao senso Seiri (Descarte e

organizacdo). Em alguns pontos, materiais estocados em locais iImproprios, desordenados,
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passam a sensac¢do de sujeira e desorganizacdo do ambiente, diminuido assim a
gualidade do processo e seguranga na execucao das atividades dos colaboradores
envolvidos na atividade.

A imagem 01 abaixo destaca o ponto de vista do observador chegando ao

ambiente para ser atendido.

Imagem 01 — Material Espalhado na éarea de atendimento do Almoxarifado

\ 9 ffT.
.:. =

Fonte: Dados da Pesquisa,2022

Na imagem 02, é possivel verificar materiais inutilizadveis amontoados no
ambiente, estocados sem nenhum tipo de padréo ou separagdo, sem identificacédo,
dificultando que os colaboradores encontrem quando necessario, causando confuséao
no ambiente.

Imagem 02 — Material sem utilizacdo ocupando espaco fisico.

Fonte: Dados da Pesquisa,2022
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Nas imagens 3 e 04 seguintes a deficiéncia de Seiri € observada a partir de
materiais que precisam ser segregados e descartados, ocupando espaco onde
deveriam estar insumos mais importantes dentro do processo.

Imagem 03 — Material sem utilizagdo ocupando espaco fisico.

Fonte: Dados da Pesquisa,2022

Imagem 04 — Material misturado de forma desordenada

Fonte: Dados da Pesquisa,202
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Quadro 01 — Avaliacéo 5S — Seiri

PONTUACAO
ITEM LEMBRETE PARA O AUTOR NA|0[1|2]|3
1.2-Materiais de uso pessoal, Todo material encontrado no setor é X
equipamentos e moveis necessario?
Existem documentos, estéo
01- SEIRI (SENSO DE 1.3-Documentos ;)rganlzgdos em seus devidos X
X ugares?
UTILIZACAO) . .
L Ferramentas e Maquinas existentes
1.4- Ferramentas e Maquinas ~ X
estdo aptas para uso?
1.5- Registros e Procedimentos CO”*JeC'”?eT‘tO e aplicacéo da ditima X
verséao foi divulgado?
TOTAL DE ITENS NESSE SENSO 0

Pontuacdo: NA -ltem ndo aplicavel, O Préatica ndo realizada, 1-Pratica aplicada com muitas lacunas,2-Pratica
aplicada com poucas lacunas, 3-Pratica totalmente aplicada

Fonte: Dados da Pesquisa,2022 — Formulario de Auditoria Interna

Analisando as fotos e os dados coletados no local, 0 senso Seiri obtém
pontuacdo de O Préatica ndo realizada, pois ndo atende a nenhum requisito de
avaliacdo e ndo se observou o minimo possivel para a existéncia de tal senso.

Dentre os problemas apresentados nota-se a presenca de materiais
desorganizados, amontoados, misturados sem identificacdo, materiais que ndo estao
sendo utilizados com materiais utilizaveis que comprometem o0s espacos fisicos do
ambiente, causando inseguranca para a integridade fisica dos colaboradores que ali
circulam.

Logo apds temos o senso SEITON (Senso de Ordenacéo), que enfatiza a
ordenacgéo do ambiente, evidenciando pontos de ordem e desordem. Como exemplos
gue retratam tal situacdo, seguem as imagens abaixo. As imagens 5, 6 e 7 retratam
bem parte do baixo percentual obtido com relacdo ao senso de ordenacgéo (SEITON),
evidenciando os déficits encontrados no local.

Imagem 05 e 06 — Parte Interna do Almoxarifado

Fonte: Dados da Pesquisa,2022
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Quadro 02 — Avaliagédo 5S — Seiton

PONTUACAO
ITEM A SER AUDITADO LEMBRETE PARAOAUTOR |NA|0|1(2]|3
2.1 - Identificacéo de Materiais estéo separados,
Prateleiras e materiais classificados e identificados? X
02- (SJERg(A)\II:III(Z?AE(?I AS(?) DE 2.2- Coleta seletiva de lixo Ufso correjto de coletor_es de Ii>f0? X
23 - Local de Trabalho Dlsp0§|gao de prateleiras esta X
organizada?
TOTAL DE ITENS NESSE SENSO 1

Pontuagéo: NA -Item néo aplicavel, 0 Pratica ndo realizada, 1-Pratica aplicada com muitas lacunas,2-Pratica
aplicada com poucas lacunas, 3-Pratica totalmente aplicada

Fonte: Dados da Pesquisa,2022 — Formulario de Auditoria Interna

Neste senso apesar da deficiéncia de aplicabilidade total, é possivel

verificar que algumas prateleiras estéo identificadas. De acordo com checklist a pratica

de Seiton é realizada com muitas Lacunas.
Apesar de ter grande quantidade de material entulhado, em caixas

empilhadas de forma irregular e desorganizadas, observa-se que o local se encontra

de certa forma limpo e com um minimo de organizacao.
Por fim com maior percentual entre 0s sensos, destaca-se o senso SEISO

(Senso de Limpeza).

Imagem 07 — Parte interna do almoxarifado

Fonte: Dados da Pesquisa,2022




Imagem 08 — Parte interna do almoxarifado

Fonte: Dados da Pesquisa,2022
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Desse modo, observa-se através das fotos retiradas no local, entre outros

aspectos, a parte de segregacdo de material se mantém limpa, com pouca sujeira,

proporcionando um ambiente seguro, possibilitando uma maior area de circulacéo de

funcionarios, evitando possiveis acidentes. A tabela abaixo, apresenta o desempenho

do almoxarifado com relagéo ao senso SEISO (Senso de Limpeza).

Quadro 03 — Avaliacao 5S — SEISO

PONTUACAO
ITEM A SER AUDITADO | "EMBRETEPARAC Tyalol1] 23
AUTOR
3.1-Area de Atendimento Limpa e Organizada? X
03- SEISO (SENSODE | wo-hreadeestocagemde | imp, e organizada? X
LIMPEZA) -
3.3- Bancadas, Prateleiras, Limpa e Organizada? X
paredes
3.4-Maquinas e Limpa e Organizada? X
Ferramentas
05-SHITSUKE (AUTO
DISCIPLINA) TOTAL DE ITENS NESSE SENSO 2

Pontuacdo: NA -ltem nao aplicavel, O Pratica ndo realizada, 1-Pratica aplicada com muitas lacunas,2-
Pratica aplicada com poucas lacunas, 3-Pratica totalmente aplicada

Fonte: Dados da Pesquisa,2022 — Formulario de Auditoria Interna

De acordo com andlise exposta pela autora e preenchimento do

guestionario (Apéndice 1), constatou-se que o0 senso SEISO (Senso de Limpeza) teve

vantagem em relacdo aos outros sensos avaliados no que se refere a sua
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performance, uma vez que este atingiu o status de: Pratica aplicada com poucas

lacunas” conforme critério utilizado para a pesquisa.

6- Resultados e Discursodes

Conforme analise de dados obtidos através de relatorio de fotos e
preenchimento de formulario in loco, a avaliagdo dos trés primeiros sensos, nota-se
de maneira geral, que o ambiente estudado necessita da implantagéo do sistema de
5S. Conforme bibliografia consultada e os conceitos aqui expostos, percebemos o
guanto os sensos sao deficientes no ambiente analisado.

Conforme a planilha da auditoria analisada, e tendo como fundamento os
conceitos estudados € evidente a explicita deficiéncia com relacéo aos trés primeiros
sensos, Seiri (Utilizacdo) e Seiton (Ordenacdo), enquadrando-se ambos no status
“pratica ndo aplicada ou pratica aplicada com muitas lacunas”

Baseado nisso, identificam-se as principais lacunas que sao responsaveis
tais resultados como: Materiais e ferramentas amontoados sem qualquer identificacao,
ferramentas que precisam de manutencgéo e ferramentas aptas para 0 uso no mesmo
local sem qualquer identificacdo ou sinalizacdo pra diferencia-las. Insumos,
equipamentos e ferramentas inutilizados que precisam ser descartados dispostos em
lugares inadequados, sem identificacdes.

Situacbes como essas, precisam ser melhoradas para um bom
desempenho das ferramentas e pleno funcionamento do trabalho, viabilizando assim
uma melhor qualidade dos servicos prestados.

Sobre a limpeza, a mesma foi classificada como “pratica aplicada com
poucas lacunas”, um pouco melhor que 0s outros sensos, mas néo pode ser deixada
de lado, precisando de um plano de melhoria continua para o ambiente, levando em
consideracao que limpeza é essencial ao ambiente de trabalho, proporcionando aos
colaboradores higiene e saude para um melhor desenvolvimento de suas
competéncias.

Desse modo, observou-se ao longo da pesquisa algumas lacunas em
relacdo ao processo a metodologia 5s, ambientes com empoeirados, insumos,
ferramentas e materiais armazenados em lugares inadequados, sem identificagéo de

prateleiras, sem segregacéo alguma, facilitando o acumulo de sujeira em prateleiras.
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Portanto, se faz necessario a implantagdo do Sistema 5S para reparo
destas lacunas , proporcionando um melhor ordenamento e armazenamento de
equipamentos e ferramentas, com identificacdo legivel, numeracdo, e lotes de
materiais, facilitando o acesso e a separacao da equipe do almoxarifado.

E melhoria no atendimento a clientes internos e externos, executar um
plano de acdo onde segregacdo e o descarte de insumos inutilizados e indisponiveis
para uso, é de suma importancia a partir desta acéo, liberam-se espacos para outros
materiais e equipamentos, melhorando a qualidade do ambiente e produtos
estocados. Desta forma aumenta-se a produtividade e performance da equipe de do
almoxarifado, fornecendo seguranca na execuc¢ao das atividades.

Um dos grandes desafios da implantacdo do 5S,é a resistencia mudancas,
0 5S para ser implementado, necessita de mudadancas de habitos profundas sejam
efetivamente realizadas, mudanca na forma de pensar de cada um. Percebeu-se ao
longo da pesquisa que o principal obstaculo é a falta de apoio e colaboracgéo por parte
dos envolvidos no setor e nas atividades.

Quando um programa como 0 5S, é implantado, surge uma nova forma de
executar as atividades , fomenta-se o sentimento de cuidado e de dono dentro do
negacio, algo que meche diretamente nos valores das pessoas dentro da empresa.

A falta de disciplina, a auséncia de planejamento a longo prazo,

imposibilitam que um programa de continuidade seja instaurado em uma organizacao.

Por isso antes de implantar um programa é necessario, conhecer o setor,

as caracteristicas e oportunidades, e tenha uma percepc¢éo do ambiente e analisar se
a cultura da empresa esta aberta a esta intervencao.
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7 — Consideracdes Finais

Aplicada para assegurar a melhoria do ambiente de trabalho, a filosofia 5S
trata de muitas vertentes onte também envolve o ambiente corporativo, transita pela
organizacéo e limpeza do espaco fisico, performance da equipe em suas atividades,
condicBes de saude seguranca, e quando estes fatores estdo alinhados com esta
filosofia, percebe-se até a melhoria do relacionamento pessoal e interpessoal dos
colaboradores envolvidos naquele setor.

A filosofia 5s estabelece um ambiente de cooperagdo mutua e unido entre
os colaboradores, fomentando o trabalho em equipe e potencializando as
caractéristicas pessoais de cada um, fazendo com que 0s objetivos organizacionais
sejam alcangados com éxito, de forma eficaz em um menor espago de tempo.

Esta, refere-se a praticas simples, de facil entendimento e didaticas, mas
gue encontra resiténcia nos ambientes por envolver primordialmente mudanca cultural
e comportamental do individuo, em razdo disso um dos maiores obstaculos na pratica
desta filosofia € justamente a resistencia a estas mudancas.

Habitos podem ser mudados constantemente, mas demandam tempo e
disciplina, e a filosofia 5s também requer disciplina para que todos 0s sensos sejam
de fato executados. Por conta desses fatores a implantacdo do 5s torna-se dificil,
assim como a manutencao destes sensos, uma vez que depende imprescindivelmente
do comprometimento e dedicacdo de todos os colaboradores.

Nesta ocasido os dados coletados e apresentados nesta pesquisa foram
apresentados de forma acessivel e suscinta, a coleta de dados obteve éxito em sua
proposta. Observando a sequéncia dos objetivos especificos, foi apresentado o
registro fotografico do ambiente, seguindo mais a frente com o preenchimento do
formulario auditoria interna (Anexo 1) baseado na andlise voltada para o Sistema 5S,
destacando os deficits do ambiente, obtendo-se assim as notas com base nos
condi¢cles estabelecidas, verificando dessa forma a necessidade da implantacdo do
sistema 5S no setor analisado, tendo em vista 0s 5 sensos com baixo percentual,
deixando claro a real e urgente necessidade de melhoria continua no setor e
implantagcéo da gestéo 5s.

Os resultados obtidos atenderam as expectativas dos funcionarios do setor,
e parte académica, uma vez que foram revelados os déficits do setor analisado para

posterior implantacdo do sistema 5S, visando a diminuigdo de tempo das atividades,
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melhoria as condi¢cdes para a realizacdo de tarefas, a qualidade do ambiente de
trabalho e a eficiencia do setor.

Observa -se que o 5S tornou-se uma referéncia mundial em gestado de
qualidade, e a base para implantacdo da qualidade total, estratégia administratia que
tem como objetivo gerar consciencia da qualidade em todos os aspectos dentro da
organizacdo. Melhorando a vida no trabalho, eliminado disperdicios, esforcos
excessivos, problemas com higiene, limpeza e produtividade baixa.

A implantacdo do 5S, traz uma série de vantagens para a organizacao
como a reducdo de custos, causada pela falta de organizacdo e desperdicio e
materiais acumulados, com o 5S a materia prima serdo melhores aproveitados,
possibilitando um melhor gerenciamento de tempo e espaco fisico utilizado pela
equipe.

Melhoria na qualidade dos produtos um ambiente limpo e organizado
estimula a inovacgdao, incetiva praticas de melhoria, diminuindo prazos de entrega e
gualidade na realizacao das atividades.

Percebeu-se que a desorganizacdo é uma das principais causas de
acidentes de trabalho, a aplicacdo do 5S diminui a probabilidade de ocorréncias desse
tipo, e torna o local mais seguro para todos.

Os principios utilizados no progama para alcancar a qualidade total e a
melhoria continua, ndo séo diferentes de alguns principios fundamentais para o
crescimento humano e profisisonal. Normalmente o programa 5S € implementado
como plano estratégico para que algus aspectos fundamentais da empresa comecem
a apresentar melhorias como a qualidade total.

Observa-se ao longo da pesquisa realizada que o 5S, é um programa que
se baseia muito mais nas agfes praticas que tedricas, sendo de facil assimilagéo e
precisa ser executado em equipe com a colaboracéo de todos, sendo incorporado a
rotina sem maiores esfor¢cos extras. Quando o programa é implantado de fato, ganha-
se tempo na execucdao de tarefas simples e o mais importante agiliza processos.

Um programa iniciado em meados de 1950, para reorganizar um pais apos
a primeira guerra, se transformou em um programa que antecipa e prepara
organizagOes para programas de qualidade total no mundo inteiro e pode ser aplicado
em qualquer lugar, seja em sua residéncia, trabalho, e internamente, com suas

emocdes, sentimentos e objetivos de vida.
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Como trabalho futuro, pode ser desenvolvido um plano de agédo para
execucao da implantagdo do Sistema 5S junto com os colaboradores da empresa
exposta. Pretende-se também gerar um artigo do estudo realizado com sugestfes e

propostas de melhorias para o setor analisado.
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