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Resumo: O presente artigo de trabalho de conclusdo de curso tem como objetivo apresentar
solugdes para o gestor e colaboradores de uma empresa distribuidora de descartaveis, localizada
na regido da Vila Guarani, na Zona Sul de S0 Paulo. As solugdes foram obtidas a partir de estudos
utilizando a metodologia 5S e ferramentas como o Diagrama de Ishikawa, Matriz G.U.T e o método
de Pareto. O intuito com a aplicacdo das solugbes encontradas €& transformar o ambiente de
trabalho, adequando-o as normas de trabalho existentes, proporcionando mais seguranga e

conforto para os colaboradores.

Palavras-chave: 5S, Diagrama de Ishikawa, Matriz G.U.T, Pareto.

Case study: Management tools applied in a disposables company

to obtain improvements.

Abstract: This course conclusion work article aims to present solutions for the manager and
employees of a disposable disposable company, located in the Vila Guarani region, in the South
Zone of Sao Paulo. The solutions were obtained from studies using the 5S methodology and tools
such as the Ishikawa Diagram, G.U.T Matrix and the Pareto method. The purpose of applying the
solutions found is to transform the work environment, adapting it to existing work standards,

providing more safety and comfort for employees.

Keywords: 5S, Diagrama de Ishikawa, Matriz G.U.T, Pareto.

1. Introdugéao

Com a desaceleragao da pandemia da COVID-19, houve o fim do isolamento e a retomada
gradativa das atividades e encontros sociais. Segundo o pesquisador Gustavo Moraes
(2020), "a pandemia transformou completamente as exigéncias do consumidor e as
industrias de embalagem vao ter que se adaptar". Com base nesse novo padrao de
comportamento, € necessario manter-se competitivo, o que pode ser um desafio ainda

maior para empresas de pequeno e medio porte.
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Atualmente, existem diversas ferramentas de gestdo e qualidade que podem e devem ser
utilizadas como diferencial para um planejamento mais estratégico, atendendo as exigentes
demandas do consumidor de forma sustentavel e equilibrada. Fundamentado nisso, a
ferramenta 5S € uma o6tima metodologia, com resultados promissores para atingir os
objetivos citados pois, em razdo da sua abrangéncia, alcanga e transforma todas as areas

da empresa.

A distribuidora de embalagens plasticas descartaveis em estudo estoca diversos produtos
e os distribui para grandes e pequenas empresas, além da venda para pessoas fisicas em

loja, tendo como um dos maiores gargalos encontrados o layout dos seus armazéns.

"As ferramentas da qualidade sdo uma série de técnicas e metodologias que ajudam as
empresas a identificar e resolver problemas de qualidade, melhorando assim a eficiéncia e
eficacia dos processos" (ISHIKAWA, 1985), logo, com o apoio destas, teremos uma gestao
muito mais estruturada, com processos bem definidos e fungcbes mais claras, além da

reducao dos tempos e dos custos, seguida da significativa melhora no fluxo dos galpdes.
1.1 Justificativa

As empresas precisam estar atentas a questdes de organizagdo e também referentes ao
desperdicio, pois estas estdo diretamente ligadas ao lucro que sera obtido. Vimos uma
excelente oportunidade de aplicacao de ferramentas de gestao na distribuidora em questao,

pois com a realizacao de ajustes, pode obter diversos beneficios.
1.2 Objetivo Geral

Este ATCC tem por finalidade realizar uma pesquisa exploratéria e descritiva ou estudo de
caso, em uma distribuidora de descartaveis, tendo como objetivo principal a realizagao da
aplicagao do método 5S para demonstrar a eficacia da metodologia na tentativa de minimi-

zar os problemas identificados.
1.3 Objetivos especificos

a) ldentificar as falhas e gargalos existentes na atual situagéo da distribuidora;
b) Reduzir os tempos necessarios para logistica dos pedidos;
c) Apresentar os principais beneficios que a empresa obtera com a aplicagdo do

meétodo 5S em suas instalagdes.
2. Desenvolvimento

Utilizamos a metodologia 5S como base da nossa analise, porém para potencializar a as-

sertividade buscamos outras ferramentas da qualidade para nos auxiliar nas decisdes. As
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ferramentas escolhidas foram: Teorema de Pareto, Matriz G.U.T e o Diagrama de Ishikawa.
A seguir passaremos pelos conceitos das ferramentas da qualidade utilizadas durante o

processo.

Figura 1: Os 5S

Senso de
utilizagéao

Metodologia
autodisciplina

Fonte: ISOFLEX (2022)

2.1 Metodologia 5S

Sigla para ‘5 Sensos’, 0o método 5S é uma das mais famosas ferramentas quando o assunto
€ qualidade. A metodologia iniciou-se no Japao, em meados de 1950 apdés a Segunda
Guerra Mundial e apesar de muito simples, € uma filosofia extremamente poderosa e que

é utilizada como base para a implantagédo de um sistema geral de qualidade.

Quando se pensa em padrao de qualidade, pensa-se no Japao, mas no pos-guerra as fa-
bricas tinham muita sujeira, falta de organizagao, excesso de ruido, falta de luz, baixa pro-
dutividade e qualidade e, devido aos recentes acontecimentos, havia se instaurado uma
crise. Portanto, diversas empresas locais estavam precisando se organizar e, em razao
disso, comegou-se aos poucos a implantagdo dessa metodologia. No Brasil, a metodologia
comecgou a ser utilizada apenas 40 anos depois, e hoje ja é tratada como base de susten-
tacdo para as empresas que buscam obter a maxima organizagéo e qualidade. Hoje, a

metodologia € difundida nas familias e nas escolas.
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Segundo Gupta e Jain (2015), o programa 5S é uma ferramenta poderosa e pode ser im-
plementado em varios tipos de empresas, desde empresas de micro porte até grandes em-
presas. Isso se da por tratar-se de uma ferramenta da qualidade extremamente abrangente
e simplificada, podendo ser utilizada como porta de entrada para ferramentas mais especi-
ficas. Logo, ndo ha distingdes de porte ou segmento quando a questao é a sua aplicabili-
dade.

No estudo, realizou-se a analise da estrutura de uma distribuidora de descartaveis. A em-
presa em questao € responsavel por distribuir produtos para pequenas e grandes compa-
nhias além de abastecer uma loja propria. Entretanto, o estudo limitou-se a reestruturar
apenas a distribuicdo dos produtos e layout dos dois estoques, a fim de torna-los mais

funcionais e com uma disposi¢ao mais eficiente e segura para o dia a dia.

Muito mais do que apenas realizar mudangas estruturais, os grandes desafios identificados
sdo:
a) mudar a mentalidade da distribuidora como um todo, partindo dos seus funcionarios
até o gestor da empresa, pois possui sistema de organizagao centralizado no gestor;
b) mudar os valores organizacionais;
c) montar um layout organizado para atender as necessidades com base nos produtos
de maior saida;
d) fazer com que o local de trabalho seja limpo e seguro para que os funcionarios tra-

balhem engajados e contentes.
2.1.1 Seiri (Senso de Utilizagao)

O Senso de Utilizagao, Senso Seiri, € o primeiro dentro da metodologia 5S e também é
conhecido como Senso de Arrumagao. Pensamos nesse Senso quando estamos reali-
zando uma avaliagao para dividir o que € necessario do que nao € necessario, utilizando
critérios como utilidade e frequéncia em que sao usados. Com essa avaliagao, se retira do

ambiente tudo aquilo que ndo deve estar |a, mantendo apenas o necessario.

Para fazermos essa movimentagao, podemos classificar os itens em trés categorias de uti-

lizagdo, segundo Fernando Corréa (2019):

a) Utilizagdo imediata: estes devem ficar no posto de trabalho. Por exemplo, uma fer-
ramenta para ajuste constante da maquina;
b) Utilizag&o rotineira: estes ndo sao utilizados com a mesma frequéncia. Assim, podem

ficar um pouco mais afastados;
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c) Utilizagdo esporadica: estes podem passar dias sem ser utilizados. Por esta razéo,

podem ser guardados ainda mais distantes do posto de trabalho.

Fazendo uma analogia a esses tipos de classificagdo ao numero de vendas, podemos uti-
lizar o Senso Seiri para organizar o estoque de acordo com a quantidade vendida em de-

terminado periodo, utilizando-o em conjunto com o Teorema de Pareto.
2.1.2 Seiton (Senso de Organizagao)

O Senso de Organizagao, Senso Seiton, é o segundo senso dentro da metodologia 5S,
sendo o0 senso responsavel por estabelecer as boas praticas para a organizagao do estudo.
O principal objetivo do Seiton € a redugao de tempo de um processo, podendo ser desde
um processo de ambiente fisico, como um processo produtivo de fato, até um processo de
ambiente virtual, onde podemos otimizar o tempo de procura de arquivos dentro de um
diretério de documentos, por exemplo.

Com as boas praticas a serem implementadas, que seria basicamente a organizagao dos
ambientes e espacos, deixando cada material onde realmente deve estar, podemos garantir
um aumento de produtividade e eficiéncia, e reduzirmos os desperdicios de tempo de cada
atividade.

Nossos principais objetivos com a aplicagao de senso serao:

i. Otimizagao na buscallocalizagao dos itens a serem separados para entrega:
Com os materiais estocados nos lugares corretos, conforme definido em sua classi-
ficagdo de relevancia, teremos um estoque mais organizado, € minimizaremos o
tempo de separacao, uma vez que os funcionarios nao precisarao desperdicar tempo

procurando os itens por todo o galpéo;

i. Redugao do tempo de separagao: Com a otimizagédo da organizagéo dos itens, o
tempo de separacao dos pedidos é reduzido, ja que os itens de maior frequéncia de
venda estardao dispostos mais perto do local de saida. A partir disso, o tempo de
separagao das maiores vendas é otimizado, gerando uma diminuigao de desperdicio

de tempo e melhoria na produtividade e no lucro;

iii. Melhoria no armazenamento: Além da mudancga da disposi¢ao e alocagéo dos ma-
teriais, com este senso podemos melhorar a disposicédo de outros itens que auxiliam
os funcionarios na separagao, como carrinhos, mesas, prateleiras etc. Assim garan-

timos um ambiente mais organizado, limpo e de maior segurancga.
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2.1.2.1 Aplicagao do Teorema de Pareto a partir de analise feita com o 5S

O Diagrama de Pareto tem como finalidade mostrar a importancia de todas as condicoes,
a fim de, escolher o ponto de partida para solugao do problema, identificar a causa basica
do problema e monitorar o sucesso. (MACHADO, 2012, p. 49). Ou seja, o diagrama mostra
que para uma vasta gama de assuntos, geralmente 80% dos resultados de um estudo re-
sultam de 20% de suas causas. Com isso, pode-se dizer que uma pequena parcela de um
montante tem um grande efeito quando se analisa o cenario como um todo. Este € um
conceito importante que auxilia no entendimento das prioridades dos processos, possibili-

tando um resultado mais assertivo e de maior impacto.

O Teorema também é utilizado para visualizar e classificar os processos das empresas por
ordem e importancia, identificando os erros, custos, riscos e problemas. O objetivo € criar
um grafico que auxiliara, mostrando de forma decrescente, 0os processos que causam maior
efeito para a empresa. Seria muito importante se todas as empresas utilizassem esse mé-
todo para ajudar na tomada de decisdes. (FALCONI, 2009). No caso em estudo, sera apli-
cado a fim de identificar quais sdo os itens mais vendidos pela distribuidora, isto é, os 20%
de itens que representam a relevancia de 80% do faturamento da empresa. Uma vez que
esses itens forem identificados, pode-se organizar o layout e distribuicdo do estoque de
modo a deixar esses itens em lugares de mais facil acesso dentro do galpao de saida de

materiais.

Com a otimizacao da organizagao dos itens, o tempo de separagao dos pedidos é reduzido,
uma vez que os itens de maior frequéncia de venda estarao dispostos mais perto do local
de saida. A partir disso, o tempo de separacdo das maiores vendas € otimizado, gerando

uma diminuicdo de desperdicio de tempo e melhoria na produtividade e no lucro.

A partir do grafico obtido, realizou-se uma classificagdo conhecida como Curva ABC que,
basicamente, classifica os materiais por ordem de relevancia, sendo A igual a aproximada-
mente 20% dos itens, B igual a aproximadamente 30% e C igual ao restante de aproxima-
damente 50%. O intuito com essa aplicacao €, a partir desse estudo de classificagao, redu-
zir o tempo de preparacgao e coleta destes itens, deixando os itens de classe A mais proxi-
mos do local de coleta, e na sequéncia os itens de classificacao B e depois C. Com essa
divisdo, embasados no senso Seiton de organizacao, sera possivel garantir um fluxo logis-

tico interno mais eficiente.
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“O Principio 80/20 pode — e deveria — ser usado por toda pessoa inteligente em seu cotidi-
ano, e por toda organizagdo, grupo social e forma da sociedade. E um conceito que ajuda
os individuos e os grupos a obterem muito mais com muito menos esforco. O Principio
80/20 pode elevar a eficacia pessoal e a felicidade. Pode multiplicar a lucratividade das
corporacdes e a eficacia de qualquer empresa. Ele contém a resposta para aumentar a
qualidade e a quantidade dos servigos publicos, ao mesmo tempo em que pode cortar seus
custos.” (KOCH, 2015, p. 13).

2.1.3 Seiso (Senso de Limpeza)

Seiso € o terceiro senso dentro da metodologia 5S e abrange a limpeza do ambiente de
trabalho, pois é evidente que a poeira, sujeira e demais sujidades podem afetar negativa-
mente na saude daqueles que estdo em constante contato com essas impurezas, além de
poder ocasionar um mal funcionamento de equipamentos e o aparecimento de insetos e/ou
fungos indesejados, tornando aquele ambiente anti-higiénico e até mesmo perigoso. Ainda
que a filosofia principal desse senso seja o ato de nio sujar, sabe-se que a limpeza nao
pode ser evitada em alguns aspectos e, quando necessaria, precisa ser feita de forma sis-

tematica, garantindo a organizagéo.

Entretanto, o Seiso vai além do 6bvio e abrange o armazenamento de informagdes, que
deve ser criterioso, mantendo somente aquilo que € de extrema importancia para os pro-
cessos € negocios da empresa. Assim como a comunicagao interna (entre funcionarios) e

externa (fornecedores, clientes), que deve ser feita de forma clara e transparente.

“A pratica do senso Seiso é essencial para manter um ambiente de trabalho saudavel e
produtivo. Ela envolve a eliminacao de fontes de sujeira e desordem, garantindo que tudo
esteja sempre limpo e organizado” (HIRANO, 1995). Com a aplicagdo do Seiso, teremos
um ambiente mais seguro, maior facilidade para encontrar produtos e informacdes, funcio-
narios mais satisfeitos, menos falhas nos equipamentos, prevencéao de acidentes e diversos

outros beneficios.
2.1.4 Seiketsu (Senso de Padronizagao)

Seiketsu é o quarto senso e é responsavel pela padronizagao, higiene, saude e integridade.
Este senso tem como objetivo elaborar atividades padronizadas para manter a realizagao
dos trés sensos anteriores, ou seja, sera preciso criar rotinas e registros para certificar que
a organizagédo do ambiente esta sendo realizada da forma exigida pela ferramenta da qua-

lidade. Nao limitando apenas as atividades dos colaboradores, a gestado também precisa
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estar adequada ao senso, gerando e realizando comunicagbes compreensiveis e garan-
tindo relagdes interpessoais saudaveis dentro e fora do ambiente de trabalho.

Com a realizagao do Seiketsu ndo havera duvidas referente a organizagao conquistada e
que deve ser mantida, tornando um senso vital para assegurar a manutengao dos trés sen-
sos anteriores. Pois esta relacionado diretamente a melhoria do dia a dia dos colaborado-
res, causando engajamento natural para manter o sistema funcionando e facilitando assim
a aplicagao do ultimo senso.

2.1.5 Shitsuke (Senso de Autodisciplina)

O quinto senso, traduzido como senso de autodisciplina, Shitsuke € o mais desafiador, pois
apods arrumar, organizar e limpar o ambiente de trabalho, deve-se manter todo o progresso
obtido nos quatro primeiros sensos. Ou seja, deve-se tornar cultural e habitual as agbes

realizadas nos outros quatro sensos.

E para que esse habito ocorra, os colaboradores devem ser envolvidos a fim de entenderem
seu papel, seus deveres e para compreenderem os beneficios da filosofia 5S. Além de
garantir o pleno entendimento da importancia e da necessidade de compromisso, as metas
e resultados obtidos devem ser sempre comunicadas aos colaboradores, pois isso ajuda a

manté-los motivados e engajados.

Portanto, este senso trata-se, no geral, de uma forma de disciplina, pois o intuito € que as
pessoas realizem as tarefas que tém de serem feitas, da maneira que devem ser realizadas,

no momento devido, mesmo que ninguém esteja olhando.

2.2 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, também conhecido como Diagrama Espinha de Peixe, foi criado
por Kaoru Ishikawa em 1943. Kaoru foi um engenheiro quimico e criou esse método visando
ajudar a resolver os problemas de produtividade nas organizagdes, uma vez que o dia-
grama de Ishikawa simplifica processos considerados complexos dividindo-0os em proces-
sos mais simples e, portanto, mais controlaveis (TUBINO, 2000). Ou seja, o ato de destrin-
char um processo de forma aparentemente ingénua e por etapas, faz com que as falhas

sejam mais facilmente expostas.

Para Werkema (1995), o diagrama de causa e efeito se configura como sendo uma ferra-
menta utilizada para apresentar a relagao existente entre um resultado de um processo,
que no caso referia-se ao efeito e os fatores que possam ter modificado o resultado do
processo considerado. Na metodologia, todo problema tem causas especificas, e essas

causas devem ser analisadas e testadas, uma a uma, a fim de comprovar qual delas esta
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realmente causando o efeito (problema) que se quer eliminar. Eliminado as causas, elimina-
se o problema. Em outras palavras, este método auxilia a analisar os processos atuais, em
diferentes pontos, relacionando falhas em diversos setores, que estao resultando em pro-
blemas a serem analisados.

O Diagrama Espinha de Peixe € um método bastante efetivo na busca das raizes do pro-
blema (SLACK, 2009) e montado baseado em 6 topicos que, no geral, tendem a englobar
grande parte das causas de problemas em uma empresa. Esses topicos sao conhecidos
como 6M (Método; Maquina; Medida; Meio Ambiente; Material; Mao de Obra), sdo tépicos
que estdo relacionados a processos dentro das empresas e podem ser aplicados em qual-
quer area onde se deseja identificar causas raizes de falhas no processo. Assim, sempre
que método de analise for empregado, € recomendado utilizar os 6Ms para definicao das
causas.

2.3 Matriz GUT - Matriz de Priorizagao

A Matriz G.U.T foi criada por Charles H. Kepner e Benjamin B. Tregoe em 1981, e tem como
principal objetivo auxiliar na tomada de decisbes, garantindo que os problemas mais urgen-
tes e importantes sejam tratados como prioridade. Neste caso utilizaremos a Matriz G.U.T.
em conjunto com o Diagrama de Ishikawa para identificarmos as principais falhas do nosso

processo e entao priorizar onde devemos focar e agir primeiro.

Apesar de simples, a Matriz GUT é de grande valia em nossas analises. Apds levantarmos
as falhas, temos trés critérios a serem avaliados para cada falha, sao eles: Gravidade, Ur-
géncia e Tendéncia. Esses critérios sdo avaliados com notas que variam de 1 a 5, sendo
sempre 1 para menos relevante e 5 para mais relevante. Uma vez que as notas estejam
estabelecidas é feita uma multiplicagao entre esses valores uma nota final é obtida, apds
feito para toda a nossa tabela, podemos identificar onde devemos focar, que serao as falhas

que apresentarem maior valor final.

Essa ferramenta nos ajuda na priorizacdo de acgdes, nos auxiliando a ter uma visao clara
dos problemas facilitando a compreensao das falhas dos nossos processos, com iSso nos
possibilita seguir na diregdo mais eficiente que nos traga mais resultados e melhorias evi-
dentes.

3. Materiais e Métodos

Este ATCC trata-se de um estudo de caso em uma distribuidora de descartaveis localizada

na regiao da Vila Guarani, na Zona Sul de Sdo Paulo, composta por dois estoques € uma
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loja. A empresa atua no mercado desde 1995 e, além dos proprietarios que atuam na ges-
tdo do negdcio, possui nove colaboradores.

A visita inicial foi realizada em 21 de janeiro de 2023, com o intuito de conhecer o estabe-
lecimento, o seu funcionamento, coletar algumas imagens para fins de demonstragéo visual
e conversar com o proprietario para entender quais as problematicas do negécio. Em re-
sumo, a grande questao € a relagao entre espaco x produto, ou seja, o espago dos estoques
é relativamente pequeno para a quantidade de produtos que precisam ser armazenados,
ocasionando uma dificuldade de organizagédo e locomogao pelos ambientes. Em alguns
setores, até mesmo o0 acesso aos interruptores de iluminacéao € dificultoso, contrariando o
que diz a NR-17: ‘em todos os locais de trabalho deve haver iluminagao adequada, natural
ou artificial, geral ou suplementar, apropriada a natureza da atividade’.’

A falta de luminosidade e de espaco para movimentacao, aliadas a inexisténcia de sinali-
zagao de seguranga nos recintos, pode resultar em acidentes de trabalho como, por exem-
plo, quedas de caixas mal armazenadas ou de pessoas. Observa-se também que n&o ha
equipamentos de combate a incéndio e, em alguns setores, a presenca de entulhos com-
partilhando o mesmo ambiente com alguns produtos.

As figuras 2,3,4 e 5 mostram a disposigdo dos ambientes no momento da visita.

Figura 2: Mofo localizado no teto do ambiente do estoque de produtos.

Fonte: Os autores (2023)
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Figura 3: Comparacao de ambientes do proprio estoque. Podemos perceber aqui que ha diversos

produtos em um ambiente e o outro esta quase vazio.

Fonte: Os autores (2023)

Figura 4: Produtos localizados na passagem de pessoas.

Fonte: Os autores (2023)

Figura 5: Exemplo de ambiente com auséncia de luz e entulho armazenado junto aos produtos.

Fonte: Os autores (2023)
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Posteriormente, foram realizadas mais duas reunides com o proprietario no local de estudo
para detalhar as questbes organizacionais, 0 modelo de gestdo e funcionamento dos pro-
cessos. Percebe-se que o gestor € acessivel a mudangas e sugestoes dos colaboradores
referentes ao negocio desde que previamente comunicadas e que nao impacte no devido

funcionamento das atividades. Ainda se tem que:

a) O contato com fornecedores de maior porte ou com necessidades de maior dominio
do mercado sao centralizados no gestor, assim como quaisquer problemas relacio-
nados ao abastecimento;

b) A compra de alguns produtos é feita sem a real necessidade, e, para os produtos de
alta rotatividade, utiliza-se a légica do ‘ponto de pedido’ de forma intuitiva e nao in-
tencional;

c) Os colaboradores possuem funcdes especificas, mas também s&o aptos a realizar
tarefas diferentes das habituais quando necessario;

d) N&o ha um processo definido para reposi¢cao, ha recomendacgdes por parte do gestor,
mas fica a cargo do funcionario responsavel repor da forma como julgar melhor;

e) A limpeza do local é feita a cada 15 dias por um terceirizado. No dia a dia, ndo ha

ninguém responsavel pela higienizagao.

O proprietario, quando questionado sobre qual a forma de controle de saida dos produtos,
informou que tem uma certa dificuldade de fazé-lo por ter mercadorias por kg, por pacote,
por caixa, entre outros. Mas mantém os dados armazenados em planilhas no Microsoft
Excel e compartilhou todos os dados necessarios para que a analise pudesse ser completa.
ApOs a coleta dos dados da empresa, realizaram-se algumas reunidées apenas com 0s au-
tores para estudar todas as questdes levantadas e definir a melhor abordagem para mini-
mizar os problemas e oferecer beneficios para a distribuidora. Com base no que foi apu-
rado, ficou decidido que a aplicagdo da metodologia 5S seria o caminho mais adequado
para reduzir as falhas encontradas em todos os ambitos da organizacao, oferecendo uma
solugao completa. O Grafico de Pareto foi utilizado como auxilio para a etapa de organiza-
¢ao do 5S. Para construgcdo do Diagrama de Ishikawa e da Matriz de GUT, que apoiam a
metodologia escolhida, realizaram-se encontros de brainstorming e para embasar, entender
e fundamentar o estudo, realizou-se pesquisas bibliograficas dos autores mais relevantes
do tema.

O Grafico de Pareto foi produzido utilizando como base os dados de vendas, preco dos
produtos e quais produtos existem no estoque, fornecidos pela empresa. A partir disso, foi

possivel analisar e tratar os dados, através do Microsoft Excel, para classifica-los por ordem
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de relevancia, como mostra a figura 6. Subsequentemente foi possivel gerar um grafico
onde se pode observar a quantidade de produtos e sua classificagdo, como mostra a figura
7.

Figura 6: Tabela de classificagao da curva ABC

Classe % Descricao
A 20 Com maior relevancia
B 30 Com relevancia
C 50 Com menor relevancia

Fonte: Os autores (2023)

Figura 7 - Curva ABC dos produtos existentes no estoque

CURVA ABC
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Fonte: Os Autores (2023)

Se enquadram na categoria classe A, 231 produtos, representando a maioria do lucro da
empresa; classe B, 308 produtos relevantes e classe C os restantes 544 produtos com
menor relevancia. Como essas informagdes ja € possivel determinar quais produtos devem
ser priorizados no momento da organizagao, passo 2 do 5S, Seiton.

Utilizando o Diagrama de Ishikawa, a partir do brainstorming, pode-se identificar quais as
falhas observadas compdem o problema de desordem dentro dos estoques. Para a produ-

¢ao do diagrama foi utilizado o Minitab, software para fins estatisticos.
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Figura 8 - Diagrama de Ishikawa (causa e efeito) do Estoque

Causa e Efeito do Problema nos Estoques
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Fonte: Os Autores (2023)

A partir do Ishikawa, cada causa, que compde o diagrama, foi analisada individualmente
utilizando a Matriz GUT, produzida pelos autores no Microsoft Office Excel, para classifica-

las e prioriza-las segundo sua gravidade e urgéncia.

Figura 9 - Matriz GUT determinando a ordem de resolugédo dos problemas
Matriz GUT

Problemas Gravidade Urgéncia Tendéncia Grau Critico Sequéncia de Atividades

Auséncia de processos operacionais 5 5 5 125 1
Ambiente sem seguranga 5 5 5 125 2
Ambientes mal iluminados 4 5 5 100 3
Deficiéncia estrutural 5 5 4 100 4
Ambiente com limpeza inadequada ! ! 5 80 5
Poucas pessoas para trabalhar 3 4 5 60 6
Falta de conhecimento técnico da fungio 3 4 4 418 7
Excedente nos estogues 3 4 4 48 )
Mensuragio incorreta de dados 4 3 3 36 9
Equipamento insuficiente para descargas 3 3 3 27 10
Controles insuficientes 3 2 2 12 11
Falta de conhecimento do mercado de atuagio 2 2 2 8 12
Falta de treinamentos 2 1 2 4 13
Softwares obsoletos 2 1 2 4 14
ltens volumosos 2 1 2 4 15
Necessidade de um ERP 2 1 2 4 16

Fonte: Os Autores (2023)

A figura 9 mostra a sequéncia de resolu¢ao dos problemas de acordo com seu grau critico
€ 0s cinco mais altos foram os priorizados neste presente estudo. Ainda é importante res-

saltar que os demais problemas ndo devem e n&o serao ignorados, pois todos possuem
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influéncia na empresa, mas se impossibilita resolver todos os problemas de uma so vez, se
tornando importante prioriza-los.
Portanto, com estas informagdes e resultados no leque, é possivel propor solugbes que

deixem o ambiente mais seguro, limpo e organizado, seguindo assim a metodologia 5S.
4. Resultados e discussoes

Apo6s analise conjunta de todas as falhas encontradas, conforme exposto acima, realizou-
se uma busca acerca da melhor alternativa para minimizar e, futuramente, solucionar todos

os problemas.

Inicialmente, recomenda-se o tratamento das areas onde ha presenca de mofo e infiltra-
¢coes, de acordo com a figura 2, tendo em vista que o primeiro pode gerar problemas respi-
ratorios enquanto o segundo pode acarretar danos estruturais. Em conjunto, deve-se ade-
quar a iluminagdo dos ambientes, que é escassa e precaria, seguindo orientacées da NR-

17 “a iluminacgéo geral deve ser uniformemente distribuida e difusa.”

Ademais, observou-se que muitos produtos de maior vazdo estavam dispostos em locais
mais distantes dentro dos estoques. Com o intuito de transformar o layout, posicionando
essas mercadorias de forma mais adequada e de modo a facilitar a retirada, sugere-se
organiza-las de acordo com o Teorema de Pareto apresentado na imagem 7, que aponta
quais sao os produtos que tém maior saida e agregam maior lucro. Nesse passo, a rees-

truturacdo do ambiente permite a aplicagcao do Senso Seiri.

Ainda acerca da mudanga no arranjo e visando a seguranga e conforto dos colaboradores,
os produtos que antes eram alocados uns sobre os outros, na lateral das escadas e até
mesmo em suportes improvisados, conforme observado nas figuras 3 e 4, apds a aplicagcao
da metodologia 5S, devem ser posicionados em prateleiras especificas para industrias.
Dessa forma, sera possivel manter a organizagao e seguranga dos ambientes, deixando o
espaco livre para limpeza e locomog¢ao; além de extinguir riscos de quedas. Quanto a pro-
blematica dos itens volumosos apresentada na Matriz GUT e embasando-se no Senso Sei-
ton, para itens como caixas de copos plasticos que sao vendidos por caixa, mas também
em pacotes menores, sugere-se alocar as caixas que serao vendidas dessa forma junta-
mente com outros produtos de maior tamanho, como as bobinas de plastico bolha, nos
ambientes de maior espacgo dentro do estoque; os pacotes podem ser posicionados nas

prateleiras normalmente.
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Sabe-se que ha excedentes de produtos nos armazéns e que, para alguns pedidos a com-
pra é feita utilizando a l6gica do ponto de pedido de forma intuitiva e, para os demais, de
forma fixa, recebendo sempre quantidades fechadas mensalmente. Com base nisso, su-
gere-se calcular efetivamente o ponto de pedido de todos os produtos e, havendo possibi-

lidade, negociar com os fornecedores os recebimentos fixos.

Quanto a higienizagao do local, utilizando-se do Senso Seiso, sabe-se que a cultura de néo
sujar € crucial para manter a organizagao dos ambientes, mas a limpeza faz-se indispen-
savel em alguns casos e, dessa forma, deve ser feita de forma recorrente. Com base nisso,
é desejado que houvesse um colaborador responsavel pela despolui¢ao diaria. Entretanto,
conforme limitagdes da distribuidora, € adequado que a higienizacao do local seja feita toda

semana e nao mais de forma quinzenal.

No que diz respeito a seguranga no trabalho e apoiando-se na NR-12 “a sinalizagéo de

segurancga deve:
a) ficar destacada na maquina ou equipamento;
b) ficar em localizagao claramente visivel;
c) ser de facil compreensao.”.

Como nao ha a presencga de sinalizagdes de seguranga e equipamentos em caso de incén-
dio, é imprescindivel que seja feita a regularizagao desses quesitos, ou seja, instalacado de
extintores e orientagdes visuais. Além disto, ainda que n&o haja obrigatoriedade, reco-
menda-se que, com base na quantidade de funcionarios, pelo menos dois colaboradores

sejam brigadistas.

Em relacdo a gestéo, sabe-se que um dos proprietarios € também responsavel pela gestao
da empresa como um todo. Exibe bastante confianca no time, mas opta por nao sair do
controle. A partir disso, para que os funcionarios tenham maior autonomia e para que o
gestor consiga atuar num papel mais estratégico, aconselha-se que os funcionarios sejam
capacitados por meio de treinamentos internos acerca do mercado de atuagao e pela cria-
¢ao de um programa de incentivo ao estudo, por meio de alguma parceria com uma insti-

tuicdo de ensino da preferéncia do proprietario.

Para que os colaboradores nao precisem constantemente trabalhar periodos superiores ao

acordado e, eventualmente, desempenhar fungdes que nao as primarias, faz-se necessario
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a contratacdo de um quadro maior. Assim sendo, a equipe podera executar as tarefas de

forma mais produtiva e sem sobrecarga.

No que se refere aos processos e controles internos, nota-se que a mensuragao realizada
atualmente é extremamente passivel de erros, sendo feita de forma manual e por uma unica
pessoa, ndo passando por validagdes. Essa problematica foi percebida no momento de
recebimento dos dados necessarios para o estudo, que precisaram ser tratados antes de
prosseguir-se com a analise feita. Para que falhas sejam evitadas, aconselha-se que o ges-
tor invista num sistema ERP, que é definido como “um sistema que visa integrar informa-
¢Oes de diversas areas da empresa, como finangas, vendas, logistica, recursos humanos
e producao, com o objetivo de otimizar a gestdo empresarial" (OLIVEIRA, 2016). Com isso,
extingue-se o problema dos softwares obsoletos e problemas de manipulagao incorreta dos

dados.

Empregando o Senso Seiketsu, faz-se necessario o acompanhamento efetivo no dia a dia,
para que a qualidade seja mantida e os beneficios com a aplicagao dos trés primeiros sen-

sos seja efetiva.

Por fim, utilizando-se do Shitsuke, o ultimo e mais desafiador Senso, para que a cultura do
58S seja disseminada e os ganhos sejam duradouros e consistentes, sera realizado um trei-
namento da metodologia 5S na distribuidora para todos os colaboradores de forma dina-
mica, para que todos tenham consciéncia da importancia individual na qualidade do ambi-

ente e dos resultados.
5. Conclusao

O objetivo principal deste estudo foi realizar uma analise detalhada na distribuidora em
questao utilizando as principais ferramentas da qualidade a fim de propor melhorias tanto
organizacionais, quanto gerenciais, que possam contribuir para a redugao de custos e me-

Ihoria na eficiéncia dos processos.

Foi possivel notar que as metodologias aplicadas estao diretamente ligadas a satisfagcao
dos clientes, pois através delas conseguiu-se realizar melhorias e controlar a qualidade do

servico ofertado.

Neste artigo, foi realizado o levantamento dos dados da empresa e a analise dos mesmos
através das ferramentas da qualidade, Grafico de Pareto, Diagrama Ishikawa e Matriz GUT,

alimentando os sensos da Metodologia 5s. O uso dessas ferramentas possibilitou
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identificar, priorizar e sugerir solu¢gées para os gargalos existentes. Percebeu-se que as
ferramentas sdo complementares, ou seja, quando usadas em conjunto, permitem detectar

detalhadamente as principais problematicas envolvidas no gerenciamento dos recursos.

Pode-se concluir que as ferramentas utilizadas sdo apenas um meio para alcangar melho-
res resultados. Para que se tenha continuidade nas melhorias do processo, € necessario o
engajamento de toda a equipe com uma mudancga de pensamento focado na satisfagao do
cliente. Com isso, sugeriu-se um conjunto de ag¢des para auxiliar no atingimento dos obje-
tivos de reducdo de custos e desperdicios, impactando diretamente na lucratividade da or-
ganizagao. O artigo, bem como todos os estudos realizados, foram integralmente disponi-
bilizados para que a empresa possa implementar as solugdes propostas a fim de melhorar

seus resultados.
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