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IMPLANTACAO DE UM PROGRAMA 55 EM UMA TRANSPORTADORA DE
CHAPECO

Karen Costellal
Maria Regina Thomaz?

RESUMO

O transporte de carga fracionada no Brasil € um dos principais servigos disponiveis para
empresas e autbnomos realizarem o envio de seus produtos, mercadorias ou volumes. Nos dias
atuais, a reducdo de custos e a otimizacdo do uso dos recursos sdo determinantes para as
empresas do transporte de carga fracionada se manterem competitivas no mercado, por esse
motivo a qualidade dos servigos prestados é imprescindivel para manter a confiabilidade e a
parceria com cliente que utiliza esse tipo de servi¢o. A metodologia 5S é introduzida na area de
transporte como uma ferramenta que busca a reducdo de erros operacionais, melhora
organizacéo visual, facilidade na gest&o de recursos, redugéo de custos, eliminagao de excessos
e desperdicios etc. O objetivo deste trabalho € implantar um Programa 5S em uma
transportadora de carga fracionada, na cidade de Chapec6-SC, para a realizacdo do trabalho
foram desenvolvidas tabelas e planilhas para acompanhamento e estruturacdo da implantacgéo.
Como resultado da implantacdo do Programa 5S, percebeu-se uma reducdo no indice de
indenizacdo da empresa em 0,31% 0 que em reais, representa um valor consideravel pago aos
clientes.

Palavras-chave: Gestdo Visual, Qualidade, Organizacdo e limpeza, Melhoria Continua, 5S.

1 INTRODUCAO

O transporte de carga fracionada no Brasil € um dos principais servigos disponiveis para
empresas e autbnomos realizarem o envio de seus produtos, mercadorias ou volumes, seja até
o0 seu cliente final ou entre suas filiais. No servico de transporte de carga fracionada, o
embarcador/remetente paga pelo espaco no caminhd que sua mercadoria ocupa. Uma
transportadora pode possuir varias filiais e centro de distribuicdes para facilitar o escoamento
das mercadorias entre as mais diversas regides do Brasil. Essa distribuicdo € feita buscando a
otimizacdo dos espagos internos dos veiculos, aumento a rentabilidade e consequentemente
reduzindo custos de operacao.

Segundo a Confederacdo Nacional de Transportes (CNT) (2020) existem registrados no
Brasil 2.270.861 (dois milhdes, duzentos e setenta mil, oitocentos e sessenta e um) veiculos
para o transporte de cargas. Esse nUmero representa transportadoras e trabalhadores autbnomos.

Outro dado importante, segundo ainda a CNT (2021) o Brasil possuia mais de 222.976
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(duzentos e vinte e dois mil, novecentos e setenta e seis) transportadoras de carga regularmente
Inscritas.

Para que o cliente final receba sua mercadoria dentro do prazo, além de estar em 6timas
condicdes, ou seja, que ndo esteja quebrada ou avariada, e para que todo o carregamento
aconteca de maneira ordenada e correta, a organizacdo dentro dos centros de distribuicoes
precisa ser clara e simples. Umas das principais ferramentas que pode ser utilizada como base
para a busca continua pela melhoria da produtividade nas operacdes dos centros logisticos € o
5S. Segundo Liker (2007), no Japéo, 5S compreende uma série de atividades para eliminar as
perdas que contribuem para os erros, defeitos e acidentes de trabalho. Sdo 5 atividades
japonesas, que iniciam com a letra S: (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke).

A empresa em que foi realizado o estudo e posterior implantacdo, € uma transportadora
com foco no transporte de carga fracionada, ou seja, mercadorias de até 1000 kg. O fluxo do
processo operacional interno acontece diariamente e de forma ciclica Um dos problemas
enfrentados na empresa em estudo é o extravio de mercadoria durante o processo operacional
realizado pela empresa. Esse processo se inicia no momento da coleta da mercadoria no cliente
remetente, se estende durante toda a operacao de transbordo e movimentacao entre centros de
distribuicOes e agéncias até a finalizagdo no momento da entrega ao cliente destinatério. Esse
extravio pode acontecer pelos mais variados motivos, alguns podem ser citados como sendo:
no momento da etiquetagem, ao colar a etiqueta na mercadoria errada, durante a triagem quando
a mercadoria é alocada na praca de triagem errada ou durante a transferéncia da mercadoria
onde ela pode ser carregar para o destino errado, ou seja, ser colocada no veiculo errado.

Esses erros podem ter varias causas, mas as mais provaveis sdo a gestao visual e a falta
de organizagéo que existe dentro dos centros de distribui¢ces da empresa. Por isso, questiona-
se como a organizacdo e a gestdo visual podem auxiliar na gestdo de uma operacao
logistica de uma transportadora de carga fracionada? Além disso, pretende-se responder e
apresentar evidéncias sobre quais as vantagens em se aplicar um Programa 5S, demonstrar que
a implantacdo obtém resultados positivos e que pode melhorar um dos principais indicadores
da operacdo, que € o indicador de indenizagdo. Esse indicador avalia quanto foi pago aos
clientes em indenizacdo devido a mercadoria ter sido avariada ou extraviada.

Para responder essas questdes, o objetivo geral desse estudo é analisar a implementagéo
de um programa 5S em uma transportadora de carga fracionada do Oeste de Santa Catarina.
Para isso, torna-se necessario verificar o demonstrar o processo de estruturacao.

Com a implantacdo do Programa 5S no dia a dia das empresas, 0 resultado esperado é a

diminuicdo dos erros operacionais, a diminuicdo da complexidade da operacéo, a facilidade de
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identificagéo do local correto de mercadorias, a melhoria no ambiente de trabalho, a eliminagéo
do risco de acidentes, a otimizacdo de espaco fisico, a melhoraria nas condi¢des de higiene, a
melhoria na produtividade com qualidade, o melhor relacionamento entre colaboradores e
aumento da autonomia dos colaboradores para realizarem tarefas diarias.

Para Liker (2007) o 5S é uma ferramenta que auxilia a tornar visiveis os problemas que
sdo “escondidos” para debaixo do tapete ou que ndo sdo vistos. Por isso, ele é extremamente
importante para qualquer empresa, pois € a partir dele que é possivel a implantacdo de outras

ferramentas de qualidade e gestdo como por exemplo, Kaizen, PDCA, Just-in-time.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 TRANSPORTE RODOVIARIO DE CARGAS

O transporte rodoviario no Brasil é o principal meio de movimentar mercadorias,
produtos e insumos por todo territorio brasileiro. Ele € o elemento de ligacao entre empresas e
seus clientes finais.

Fontana (2022) afirma que transportadoras séo baseadas principalmente em ativos
fisicos (caminhdes, trilhos, linhas oceanicas, aeronaves) que prestam servico transportando
mercadorias dos expedidores. As transportadoras ndo vendem operagbes de armazenagem,
apenas vendem o servico de deslocamento de mercadorias.

Santos (2007) afirma que o setor do transporte movimenta bens e servigos, emprega
milhdes de trabalhadores, gera rendimento e consome materiais e servicos produzidos por
outros setores da economia. A larga escala de servigcos de transporte na economia inclui
empregos de transportadores de cargas, fornecedores particulares de transporte, remetentes de
cargas, fornecedores de logistica, além de firmas que prestam servicos de manutencdo de
veiculos.

Seguindo a mesma linha de raciocinio Pozo (2007), diz que para a economia, 0O
transporte € considerado um elemento muito importante, sendo o0 mais relevante do custo
logistico das empresas. O transporte de cargas influéncia de forma direta os negdcios das
empresas que atuam na area da logistica, isso devido aos altos custos operacionais envolvidos
em toda a cadeia produtiva.

Sobre isso, Pozo (2007), diz que um fator que contribui para aumentar a competi¢do no
mercado, garantir a economia de escala e reduzir os pregos das mercadorias, seria um transporte

mais barato e de facil acesso, porque um sistema de transporte inadequado, 0 mercado limita-
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se a producéo local, e por outro lado, com um melhor sistema de servicos, 0s custos serdo

menores e 0 mercado ndo ficara limitado.

2.1.1 Transporte de Carga Completa x Transporte de Carga Fracionada

O transporte de carga completa ou “carga lotagdo” como ¢ chamada, ¢ uma modalidade
do transporte de cargas onde apenas um cliente utiliza o servico da transportadora contratando
todo o espaco do bau do caminhdo de forma exclusiva, ou seja, pode ocupar todo o0 espago com
seus produtos ou mercadorias. Patrus Transportes (2021) cita que a grande quantidade de
mercadoria para um anico cliente ou mesmo destino pode ser uma das raz6es de se utilizar este
tipo de transporte, outros exemplos sdo: prazo de entrega diferenciado e o transporte de cargas
perigosas que ndo podem ser misturadas com nenhuma outra mercadoria.

J& o transporte de carga fracionada segundo Patrus Transportes (2021) possibilita o
envio de pequenas gquantidades de mercadorias de cada cliente, onde a transportadora pode
otimizar os espacos internos dos seus baus dos caminh@es e ainda pode organizar as suas rotas
de forma que se tornem economicamente mais vantajosa.

Porém Patrus Transportes (2017), cita que as transportadoras de cargas fracionada hoje
no Brasil enfrentam muitos desafios, como por exemplo a malha rodoviaria de atendimento
precisa ser ampla e atrativa, pois, em casos em que a mercadoria do cliente ndo pode ser
entregue, uma terceirizacdo devera ser feita para que a mercadoria chegue ao cliente final.

Ainda segundo o autor, outro que é desafiador para as empresas de transporte de carga
fracionada € o investimento com aquisicdo e manutencdo de um sistema de gerenciamento de
transporte que agregam valor ao servico, disponibilizando informagdes em tempo real sobre o
status da entrega, em contrapartida, elevam o custo operacional. Além disso outros desafios do
setor sdo a defasagem do valor do frete e seguranca nas estradas que séo fatores desafiadores

nos dias atuais.

2.2 LOGISTICA DE TRANSPORTE

A logistica de transporte tem um grande impacto no que, pois, esses servigcos prestados
ao cliente resultam em despesas (de transportes) que refletem no valor final de qualquer
produto, por exemplo, o transporte pode atingir de 3 a 8% da receita da empresa (Gurgel, 2000).

Para Moura (2005), em um sentido mais pratico, armazenagem refere-se a estocagem

aliada a uma gama de fungdes voltadas para movimentacédo, tais como consolidar, separar,
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classificar e preparar as mercadorias para despacho enquanto para Bowersox e Closs (2001),
armazenagem da apoio a producgdo e proporciona fluxos constantes de componentes e de
materiais para os setores de montagem das fabricas.

Fontana (2022) afirma que armazenagem € a gestdo do espaco necessario para manter
os estoques. Dentro de um armazém podem existir varios pontos de estocagem, além disso
podem ser realizadas diversas atividades de movimentacdo de materiais como recebimento,
roteirizacao, triagem, carregamento, além de atividades de verificacdo e conferéncia

A movimentacdo de materiais de acordo com Bowersox e Closs (2001), é a principal
funcdo de armazenagem. Consequentemente, os depdsitos devem ser considerados estruturas
projetadas para facilitar ao méximo o fluxo de produtos.

Segundo Moura (2005), em toda e qualquer acdo precedida para que a matéria-prima
possa ser devidamente transformada em produto acabado, existem basicamente trés elementos
importantissimos de producdo (homem, maquina e material). Portanto, deve-se permitir
alcancar algum meio de se movimentar, onde ao contrério, ndo houver essa movimentacéo, ndo
se pode pensar em termos de um processo produtivo.

Moura (2005), salienta que o desafio que se apresenta as industrias é fazer produtos de
maior qualidade a um custo menor e de maneira mais oportuna, e que nenhuma tecnologia esta
mais alinhada para vencer este desafio do que a movimentacdo de materiais. Pois quando bem
administrada pode trazer grandes beneficios econ6micos com retorno garantido.

Para Fontana (2022) existe uma diferenca entre armazém e CD (Centro de Distribuicéo),
ambos servem para a mesma finalidade e possuem atividades semelhantes. A principal
diferenca é que o armazém esté associado a unidade produtiva, ou seja, armazem de matéria
prima e de produto acabado. J& o CD constitui um novo CNPJ, que representa uma outra
unidade de negd6cio. Em outras palavras, o CD pode receber produtos e mercadorias de varias

empresas e assim distribuir para o cliente final.

2.2.1 O layout da armazenagem

Layout da armazenagem é a forma como as areas de um armazém estdo organizadas
visando a melhor utilizacdo dos espacos disponiveis. O layout ideal procura formas para
minimizar a distancia com as movimentag6es entre 0os materiais, com maior flexibilidade e com
0s custos de armazenagem reduzidos (Bowersox; Closs, 2009).

Para Fontana (2022) o layout ou arranjo fisico é a integragdo do fluxo tipico de materiais,

da operacdo dos equipamentos de movimentacdo, combinados com as caracteristicas que
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conferem maior produtividade ao elemento humano. O objetivo de um layout eficiente € uma
maior velocidade do fluxo dos materiais e mercadorias e uma redugéo dos tempos de trabalho.

Conforme Nogueira (2012), a armazenagem depende primeiramente de um bom layout,
que garanta a acessibilidade dos equipamentos de movimentacdo e que permita fluxo de
materiais impactando positivamente sobre a eficiéncia da mao-de-obra e seguranca do trabalho.

De acordo com Dias (2010) algumas diretrizes para o layout do armazém devem ser
sequidas. A largura dos corredores deve estar relacionada ao tipo de equipamento que ird
realizar a movimentacao de mercadoria e altura da Ultima carga paletizada depende da elevacéo
méaxima do garfo da empilhadeira e os locais livres, pois existe a necessidade de armazenamento

de equipamentos para realizar a separacéo das mercadorias (carrinhos, paleteiras, etc.).

2.2.2 Manuseio

E uma atividade que envolve o recebimento, movimentaco, estocagem e classificacio
dos materiais. O manuseio de materiais concentra-se no armazém e é uma atividade que gera
um alto custo logistico (Bowersox; Closs, 2006).

Ainda segundo os autores (2006), a mdo-de-obra necessaria para a separacdo € 0
manuseio de produtos dentro do depdsito representa um alto custo de pessoal dos sistemas
logisticos. Como alternativa para reducdo destes custos, alguns equipamentos de manuseio
estdo sendo utilizados para aumentar a produtividade dos operarios pela reducdo de seu esforco
de trabalho.

Fontana (2022) expGe que a fungdo de movimentagao e manuseio do produto ou material
representa um dos componentes com maior custo logistico. A economia de escala na
movimentacdo e manuseio € obtida quando toadas as atividades sdo executadas com a maior
quantidade possivel de produtos, ou seja, movimentar grupos de caixas ou pallets e ndo caixa

por caixa.
2.2.3 Expedicédo

A expedicéo ¢ atividade que engloba as informacdes dos pedidos para o carregamento
dos veiculos. E uma etapa de grande relevancia para a operagdo, uma vez que atividade realiza
a separacdo de itens armazenados em determinado local, movimentando-os para outro lugar
com o objetivo de atender a demanda especifica que pode ser o envio de produtos a um cliente

ou terceiro com o objetivo de agregar valor ao produto (Bowersox; Closs, 2009).
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2.2.4 Equipamentos de movimentagao

Para a realizacdo das movimentagdes e manuseios de matérias primas sao necessarios
equipamentos que auxiliem na movimentacao. Segundo Dias (1995), sdo incluidos também os
dispositivos de carga, descarga e manuseio, ndo sendo maquinas, constituem o meio de apoio a

maioria dos sistemas modernos conforme Quadro 1:

Quadro 1 - Tipos de dispositivos de carga, descarga e manuseio.
DISPOSITIVOS DE CARGA, DESCARGA E MANUSEIO
Tipos Exemplos

Transportadores Correias, correntes, fitas metalicas, roletes, rodizios, roscas e vibratdrios;
Guindastes fixos e mdveis, pontes rolantes, talhas, guinchos, monovias,
elevadores etc
Carrinhos de todos os tipos, tratores, trailers e veiculos especiais para
transporte a granel;
Equipamentos de posicionamento, | Plataformas fixas e moéveis, rampas, equipamentos de transferéncia etc
passagem e controle

Guindastes, talhas e elevadores

Veiculos industriais

Vasos, tanques, suportes e plataformas, pallets e equipamento auxiliar de
embalagem.

Containers e estruturas de suporte
Fonte: Adaptado Dias (1995).

No Quadro 1 podemos verificar alguns tipos de dispositivos de carga, descarga e
manuseio de das mais variadas pecas, equipamentos e mercadorias. Cita-se ainda algum
exemplo para cada um dos tipos elencados. O equipamento escolhido para realizar a
movimentacdo deve ser definido no momento da escolha do layout. A escolha errada ou mal

dimensionada do equipamento de movimentacdo pode impactar diretamente nos custos.

Segundo Ministério do Trabalho e Emprego (2016), o piso do armazém devera ser
constituido de material ndo escorregadio, sem aspereza, utilizando-se, de preferéncia, o

mastique asfaltico, e mantido em perfeito estado de conservacao.

2.3 5S NA LOGISTICA

2.3.1 Origem5S

Kardec e Nascif (2009) definem o 5S como uma estratégia de potencializar e de
desenvolver as pessoas para pensarem no bem comum.

Ribeiro (2010) explica que o 5S foi adaptado para a inddstria com o objetivo de
possibilitar um ambiente de trabalho adequado para uma maior produtividade. Isto ocorreu no
inicio da década de 50, momento em que o0 Japdo tentava se reerguer da derrota sofrida na
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Segunda Grande Guerra e as industrias japonesas necessitavam colocar no mercado, produtos
com preco e qualidade capazes de competir na Europa e Estados Unidos.

A denominacdo 5S € devida as cinco atividades sequenciais e ciclicas iniciadas pela
letra "S", quando nomeadas em japonés. Sdo elas: SEIRI que significa saber usar sem
desperdicar; SEITON, saber organizar para facilitar o acesso e a reposi¢do, SEISO que quer
dizer manter a limpeza no dia a dia; SEIKETSU que significa cuidar da higiene e limpeza,
estabelecer e implantar padrdes e regras para 0 ambiente e pessoas; e SHITSUKE que € cumprir
rigorosamente as normas regras e procedimentos, sem necessidade de cobranca ou
monitoramento.

Continuando o relato Ribeiro (2010) descreve que ap6s se transformar numa grande
poténcia econdmica, 0 Japao passou a ser foco de pesquisas por organizacdes de outros paises,
desejando conhecer as ferramentas gerenciais utilizadas para justificar os seus grandes ganhos
de produtividade: (Qualidade Total, Sistema de Producdo Just-In-Time — JIT, Manutengéo
Produtiva Total — TPM, O principio de melhoria continua — KAIZEN).

Porém, todas as organizacdes japonesas sao unanimes em afirmar que o 5S é a base
fisica e comportamental para o sucesso destas ferramentas gerenciais. Desta forma, 0 5S passou
a ser adotado por vérias organiza¢gdes do mundo, como um pré-requisito dos seus modelos de
gestdo (Ribeiro, 2010).

Para Liker (2007) o 5S cria um processo continuo de melhoria do ambiente de trabalho.
O inicio deve ser com a classificacdo dos itens, separando o que é necessario todos os dias para
a realizacdo das atividades do que raramente ou nunca € utilizado. Depois deve-se criar locais
especificos para cada peca ou ferramenta na sua ordem de necessidade de utilizacdo. Limpar e
garantir que tudo fique limpo todos os dias deve se tornar um habito. A padronizacdo serve para
manter 0s 3 primeiros S e a disciplina mantem os beneficios do 5S em funcionamento tornando

um habito. A disciplina é uma técnica de melhoria continua.

2.3.2 SEIRI - Classificagéo, Utilizagdo, Organizacéo e Descarte

Para Ribeiro (2010), o Seiri tem como principal objetivo criar a cultura para combater
0 desperdicio a partir da utilizacdo racional e a conservacdo adequada de instalagéo,
equipamentos e recursos legais. Assim como a folha de uma arvore descarta a folha seca e sem
utilidade, o0 mesmo deve se acontecer com 0s recursos € materiais desnecessarios e inlteis para

0 processo produtivos das empresas.
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J& Kardec e Nascif (2009) afirmam que no 1° primeiro — organizacao, deve ser realizado
a selecdo do que deve ser mantido ou retirado do local de trabalho levando em consideracdo a
frequéncia de uso, além de eliminar os excessos de materiais, moveis, ferramentas armarios, ou

seja, eliminar os desperdicios e excessos.

2.3.3 SEITON - Ordem (Ou Ordenacéo), Arrumacao

Segundo Ribeiro (2010), Seiton tem como objetivo criar a cultura da seguranca e da
otimizag&o do tempo a partir da organizagio fisica e racional do ambiente. E hora de colocar
tudo o que é necessario em locais pré-determinados dentro do processo produtivo e da
organizacdo. Deve-se colocar cada item no seu devido lugar.

Kardec e Nascif (2009) descrevem que todas as ferramentas e materiais, dispositivos e
equipamentos precisam estar de facil localizacdo, ou seja, ndo se deve procurar nada, mas sim
deixar tudo que é utilizado no dia a dia com facil acesso, facil de localizar, facil de pegar, facil

de reabastecer e facil de retornar ao seu local depois do uso.

2.3.4 SEISO - Limpeza, Inspe¢do

O objetivo do SEISO de acordo com Ribeiro (2010) €é criar a cultura do zelo pelas
instalacBes e recursos a partir da limpeza feita com postura de inspecdo. Nesta fase, € necessario
deixar tudo limpo e brilhante, neste momento é estabelecido um novo padréo de limpeza no ato
de limpar os equipamentos e a propria empresa fica assim mais facil a identificacdo de falhas.

Para Kardec e Nascif (2009) nesse senso, 0s principais itens a serem implantados é a
limpeza do local do trabalho diaria, além de manter maquinas, instrumentos e ferramentas
limpos. A limpeza ndo deve ser limitada apenas ao local de trabalho, mas toda sujeira da fabrica,

planta ou oficina deve ser eliminada.

2.3.5 SEIKETSU - Saude, Higiene e Padronizacéo

Ribeiro (2010) afirma que 4° S tem como objetivo criar o objetivo criar a cultura da
higiene e da saude fisica e mental a partir da padronizacdo de ambientes e de regras
comportamentais e da eliminag&do de fontes de contaminacéo e de riscos a saude. A criacdo de

regras e normas é para manter o foi ja foi conquistado com a implantacéo dos 3 primeiros S.
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Kardec e Nascif (2009) citam que o objetivo desse senso € manter a satde fisica e mental
de seus colaboradores e cumprir normas de segurancga. Cuidar da higiene corporal também é

um item a ser observado, além do incentivo a pratica de esportes.

2.3.6 SHITUSUKE - Autodisciplina e Disciplina

Para Kardec e Nascif (2009) esse senso busca a afirmacdo dos demais sensos, ou seja,
criar a cultura da autodisciplina para se manter todos os habitos criados nos sensos anteriores.
Nesse S algumas praticas sdo importantes para sua implantacdo: cumprir normas da empresa,
ser um bom chefe, subordinado e colaboradores, participar de eventos da empresa e cumprir 0S
horéarios determinados e padrfes estabelecidos.

Ribeiro (2010) afirma que shitusuke tem como objetivo criar a cultura da autodisciplina
para manter o 5S. Esse S valoriza a necessidade de atengéo e autogestéo. Nesta fase o objetivo
€ monitorar, controlar e manter a disciplina para que todos os 5S sejam aplicados

continuamente.

2.3.7 Passos para implantacéo

Kardec e Nascif (2009) citam que ndo existe um modelo rigido para implantagéo do 5S,
mas a pratica mais adotada e que apresenta um melhor resultado esta indicada a sequir: Preparar
a organizacao/empresa; treinar e educar os colaboradores na cultura 5S; realizar o levantamento
dos problemas e encontrar solugdes no 3S; elaborar plano de acdo; acompanhar a
implementacao; e promover o 5S.

Para que a implantacdo do programa 5S seja um sucesso e alcance resultados duradouros
e satisfatorios, deve partir da alta administracdo da empresa. I1sso demonstra que a direcdo zela
pela empresa e por todos os colaboradores. Para a implantacdo é necessario que todos os
funcionarios participem, desde o presidente ao empregado de maior cargo na escala hierarquica.

2.4 INDICADORES OPERACIONAIS

Para Ferreira, Cassiolato e Gonzalez (2009) o indicador € uma medida, de ordem
quantitativa ou qualitativa, de significado particular e com objetivo de organizar e captar as
informagdes relevantes dos elementos que comp&em o objeto da observacdo. E um recurso
metodoldgico que informa empiricamente sobre a evolugdo do aspecto observado.
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Os indicadores operacionais auxiliam no acompanhamento dos resultados obtidos pela
empresa, além de monitorar o desempenho operacional da empresa. Além disso, os indicadores
auxiliam na melhoria continuam dos processos fornecendo dados para embasar tomadas de
decisbes nas empresas.

O indicador que foi analisado na empresa ao final da implantacdo foi o indicador de
indenizag&o. Ele tem a funcdo de acompanhar e evidenciar o custo mensal que a empresa tem
com a indenizacgdo aos clientes devido a mercadorias que foram avariadas ou perdidas durante

0 Processo de transportes

3 MATERIAIS E METODOS

A empresa em que o programa 5S foi implantado é uma transportadora com foco no
transporte de carga fracionada, ou seja, pequenos volumes de até 1000 kg. Como, o objetivo
geral desse estudo é analisar a implementacdo de um programa 5S em uma transportadora de
carga fracionada do Oeste de Santa Catarina, neste item iremos realizar a definicdo de alguns
métodos que foram utilizados durante a implantacdo baseado na bibliografia estudada e

apresentada no item 2.

3.1 CRIACAO DO PROGRAMA

Apos analises da empresa e dos possiveis locais em que o estudo seria desenvolvido,
chegou-se a conclusdo que sera aplicado somente os 3 primeiros S, Seiri, Seiton e Seiso. Essa
escolha foi feita devido a empresa possuir um nivel basico de conhecimento na area do 5S. a
nomenclatura escolhida para os 3S ndo foi as palavras originais do japonés, mas sim palavras
em portugués que expressem o objetivo principal de cada S. Os 3S que foram utilizados na
implantagéo séo:

e 1°S - Seiri — Separar - “Separar o que é necessario do que nio € necessario”;

e 2°0S - Seiton — Simplificar - “Determinar um lugar para cada coisa e colocar cada

coisa em seu lugar”;

e 3°S - Seiso — Sistematizar - “Desenvolver a gestdo visual para permitir inSpecao,

que ¢ 6bvia num piscar de olhos”.

3.1.1 1°S-—Separar
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E saber, antes de tudo, separar o que é Gtil do que é in(til e o que é necessario do que é
desnecessério. Nesse S, Separar, foi necessario realizar a separacdo do que é til para o local
de trabalho do que ndo é mais. Mas é importante lembrar, nem sempre o que € inutil para a filial
deverd ser descartado ou jogado fora. Se caso estiver em bom estado de uso, devera ser
devolvido ao setor de Compras da Matriz para realocagcdo em outra filial que necessita do
material. Atentar-se que inatil ndo significa que pode ser jogado fora, e sim que no momento
ndo tem utilidade.

Para realizar esse levantamento foi utilizado lista mestra, que tem como objetivo de
registrar o levantamento realizado de tudo que tem dentro da filial, desde materiais de uso
coletivo até itens eletrdnicos. Exemplos: (Transpaleteira, Paletes, Carrinhos, Gaiolas, etc..).

Depois de ser realizado o levantamento através da lista mestra foi obrigatorio a
realizacdo da classificacdo de todos os itens (objetos, materiais, etc.) descritos na lista mestra
segundo critérios de utilidade ou frequéncia de uso, para depois retirar do ambiente tudo o que
ndo precisa estar ali. Para esse passo, foi necessario a utilizagdo da lista de critério.

Objetos inuteis que ndo foram classificados na lista de critérios, foram descartados,
vendidos, doados ou jogados no lixo. Procurou-se manter somente 0 necessario para as
atividades na quantidade certa e em condicGes de uso. Nessa etapa, foram separados 0s objetos
e/ou materiais por grau, tipo ou tamanho.

A palavra de ordem desse S foi 0 bom senso. A orientacdo que foi passada para as
equipes é que devesse ter o cuidado de ndo sair jogando tudo fora e também ndo guardar itens

que estdo quebrados ou que nao podem ser recuperados.

3.1.2 2°S-Simplificar

O segundo senso tem o nome de Simplificar, ou seja, determinar o local para se achar
com facilidade algum documento, material ou equipamento necessario. Simplificar é a
consequéncia natural de arrumar, separar, aquilo que se utiliza: é preciso organizar, ordenar o
que é util. Este conceito objetiva principalmente, a simplificacdo, de forma, que os materiais
permanecam em locais de facil acesso.

Nesse S o0 conceito é simples: critério de utilizacdo por proximidade. O que é de uso
diario manter mais préximo ao local de trabalho, o que é de uso semanal manter perto do local
de trabalho, objetos sdo utilizados uma vez ao més manter mais afastado do local de trabalho e
objetos que precisam estar na filial, mas sdo utilizados uma vez no més, determinar um local

especifico.
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Nesse S é necessario a definicdo da area, ou seja, o layout da filial com a definicdo do
local onde cada esté alocada. O layout abrange tanto equipamento, quanto espaco fisico. Nesse
modelo de layout o objetivo foi deixar claro a delimitacéo das areas e a determinacgéo dos locais

de cada item no barracao.

3.1.3 3°S-—Sistematizar

O conceito transmitido neste terceiro senso é que limpar deve ser uma tarefa presente
na rotina do trabalho, mas o ndo sujar deve ser um héabito. Nesse S a atividade a ser realizada é
simples: Identificacdo. Identificacdo dos locais em que as coisas devem estar e ficar, para que
guando algo esta fora do lugar seja possivel identificar rapidamente, facilitando assim a gestédo
visual da equipe. Para essa identificacdo, foram desenvolvidos modelos de etiqueta em A4 e

em tamanho menor para a identificacdo de armarios e gavetas, Figura 1.

Figura 1 — Modelos de Etiquetas A4 e para armarios e gavetas.

BaeREreress * Z
L 2
Modelos - ,
™ o

[ ]
Etiquetas : :

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

A identificacdo em armarios e gavetas deve ser simples, ou seja, deixar claro qual item
esta sendo armazenado ali dentro. Exemplo: Material de Expediente, primeiros socorros, folhas
brancas, envelopes novos, CT-e, regionais, etc... Ndo precisa ter uma lista explicando tudo que

tem dentro de um armario ou gaveta.
3.1.4 Limpeza Inicial
Para iniciar qualquer programa 5S, € necessario realizar uma limpeza inicial para

conseguir executar o primeiro senso, ou seja, nao € eficiente realizar o 1° S — Separar sem antes

limpar o que esta sujo.
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Nesse momento foi necessario realizado as fotos de antes e depois, pois elas servirao
como evidencia da execucdo a limpeza, e posterior como um padréo a ser seguido de limpeza

para se manter o Programa 5S funcionando na filial.

3.1.5 Cronograma de Limpeza

Para se manter a organizacdo foi determinado um padrao através das fotos de antes e
depois. Por este motivo foi necessario elaborar um cronograma de limpeza no cronograma de
limpeza foi descrito qual &rea deveria ser limpa, o que fazer para manter limpar, como fazer
para limpar, a foto padrdo de como deve ficar a area, a frequéncia de limpeza e o responsavel
pela limpeza.

Se for uma area comum a todos, por exemplo, o barracdo, todos os colaboradores

envolvidos na operacdo podem ficar como responséveis da atividade de limpeza do barrac&o.

3.1.6 Quadro Gestédo a Vista 5S

Para que seja criada evidéncias da implantacdo do 5S nas filiais, e para que todos 0s
formulérios citados acima fiquem em um local para consulta e acompanhamento de todos 0s
colaboradores da filial, foi ser criado um quadro de gestdo a vista do programa 5S conforme
padrdo da Figura 2.

Figura 2 - Padrdo Gestdo Visual.

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).
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3.1.7 Auditoria Mensal

Para promover o engajamento da equipe envolvida no processo de implantacdo e
fortalecer a cultura de do Programa 5S na empresa, foi desenvolvido uma auditoria mensal.
Com a auditoria é possivel observar e checar se a implementacdo estd seguindo o fluxo de
aplicacdo das ferramentas de forma correta, além de identificar possiveis melhorias nos

processos.

3.1.8 Equipe de Apoio

Para auxiliar a construcdo do Programa 5S, foi estruturado um comité que auxiliou na
montagem da estratégia e posterior cobranca e analise dos resultados obtidos. Esse comité foi
denominado como Comité de Implantacdo e Estruturacdo do Programa 5S. Nesse comité era
formado por pessoas chaves dentro do processo, ou seja, liderangas de atuantes dentro da
empresa. O comité tinha um representante de cada estado onde a empresa possuia filial, ou seja,
atuamos em toda regido sul do brasil, mais a regido de Sdo Paulo capital, portanto, temos um
integrante de cada estado, um representante de S&o Paulo, mais 3 representantes da matriz da
empresa.

Esse comité foi treinado dos principios do 5S e tem a funcgéo de difundir o 5S em todos
o0s niveis da empresa. Eles tém a responsabilidade e o dever de criar metodologias e ferramentas
para que o Programa 5S se fortaleca cada vez mais dentro da empresa. Para auxiliar na
implantagcdo do Programa 5S na empresa foram escolhidos 4 multiplicadores por filial. Os
multiplicadores na filial tém o papel de propagar todas as informacdes recebidas para a equipe
da qual ele faz parte, por esse motivo, ser multiplicador € uma excelente oportunidade para

desenvolver novas liderancas.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 LOGO, IDENTIFICACAO MULTIPLICADORES E TREINAMENTO

Uma logo do programa 5S foi criada e aplicada em todos os materiais que foram criados

para o Programa 5S, conforme Figura 3.
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Figura 3 - Logo Programa 5S.

&

Fonte: Dados do estudo (2023).

Para a identificacdo dos integrantes do Programa 5S, foi confeccionada botons e
bracadeiras para que eles pudessem se sentir parte do processo de implantacdo e tivessem

autonomia para realizar as demandas que fossem solicitadas conforme Figura 4.

Figura 4 - Identificacdo Multiplicadores.

<\P Lic,
) 40
2 O

Fonte: Dados do estudo (2023).

Para a implantacdo do Programa 5S na empresa uma metodolodgica Unica foi criada para
facilitar e agilizar o processo. Planilhas em formato Excel foram desenvolvidas com o intuito
de padronizar todo o trabalho, ou seja, indiferente da filial onde fossem executadas, o padrdo
utilizado deveria ser o0 mesmo.

Para a apresentagéo dessa metodologia, realizamos treinamento apresentado o Programa
5S num primeiro momento para o comité de implantacdo e estruturacdo e depois para 0s
multiplicadores e nesse treinamento, todas as ferramentas e formularios padrdo foram
apresentados. Foi apresentado ainda como deveriam ser preenchidos e onde deveriam ser

alocados todas as informagoes.
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4.2 LIMPEZA INICIAL

A limpeza inicial serviu com uma definicdo de uma padrdo a ser seguidos nos dias
posteriores a implantacdo do Programa 5S, pois € a partir da limpeza que foi definido como
deveria ser entregue o local de trabalho de um turno para outro, conforme é possivel observar

na Figura 5.

Figura 5 - Foto Antes x Depois.

£y (o)
55, (Suaus

DEPOIS

ANTES DEPOIS

Fonte: Dados do estudo (2023).

Em todas as filiais que foram aplicadas o Programa 5S, o mesmo formulario padrdo de
limpeza e organizagdo foi 0 mesmo. Na primeira coluna temos a foto de antes da limpeza, e na
segunda coluna temos o resultado da limpeza executada, ou seja, o padrdo de limpeza que
devera ser mantido.

Durante a limpeza, todos os itens que estavam sobressalentes conforme Figura 6 ou que
ndo eram mais utilizados foram redirecionados para o setor responsavel por fazer a

redistribuicéo.
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Os itens que estavam em bom estado de conservacgdo foram realocados ou reutilizado,

porém os que estavam danificados e/ou que ndo tinham condi¢bes de conserto, foram

descartados.

4.3 IMPLANTACAO DO 1° S — SEPARAR

Apols a execucdo da limpeza e a separacdo dos itens que foram devolvidos ou

descartados, o primeiro S — Separar foi aplicado, para isso a

lista mestra dos itens serviu

para realizar o levantamento de todos os itens que estavam no terminal de carga. A lista mestra

deixou evidente todos os itens que estavam disponiveis para serem utilizados no local de

trabalho, conforme Figura 7.

Figura 7 - Lista Mestra de Itens.

Descrigao

D
-~ UALIS
b \SIALIS

Quantidade

FalLETEIRAS

FALETEIRA DE PESAGER

BALANCA DE CLUBASGER

ESCADA

WEMTILADDOR INDUSTHLAL

RODOS

WaSsSOLRAS

Fé DE LIx0

LI=EIRAS

COMPUTADORES

RNOTEEODORS

CAaDEIRAS GIRATORIAS

CADEIRAS FI<AS

IMPRESSORAS

IMPRESSORAS DE ETIQIETAS

TELEFORES

CELULARES

CARROS DE CARGAS

FALETES

Fonte: Dados do estudo (2023).
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Além da lista mestra, a lista de critérios serviu para separar os itens por prioridades de

utilizacdo, ou seja, quais itens precisam estar a pronto uso e quais podiam ficar mais distantes

do local de trabalho conforme evidenciado pela Figura 8.

Figura 8 - Lista de Critérios.

Sistema de Gestéio Estruturado - Lista de Critérios

Qual a finalidade?

MOVIMENTAGAO DE CARGA

Quando fol usado pela
ultima vez?

Qual a frequéncia de uso?
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1550 re:
precisa o
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star aqui?

L,

utilizagao

5 {_‘)’UALIS

Observagio

PESAGEM E CUBAGEM DE MERCADORIA

PESAGEM DE MERCADORIA

ARRUMAR CARGAS ALTAS

REFRESCAR O AMBIENTE DE TRABALHO

SECAR O CHAO DO DEPOSITO APOS LIMPEZA
VARRER LOCAIS SUJOS
RECOLHER LIXO VARRIDO
ARMAZENAR O LIXO
ACESSO A INFORMCAO E CONTATOS

ACESSO A INFORMGAO E CONTATOS

1
1
1
1
1
1

y3
13
1/3
1/3

13

ACOMODAR COLABORADORES DE FORMA CORRETA

nnnnnnnn CLIENTES

IMPRIMIR DOCUMENTOS

IMPRIMIR ETIQUETAS
REALIZAR E RECEBER LIGAGOES
REALIZAR LIGACOES E ENVIAR MENSAGENS
AUXILIAR MOTORISTAS NAS ENTREGAS

ARMAZENAR TODAS AS MERCADORIAS

- - = = [ - F [k FKF®M]FRFFFPR

1
1
1
1
1
2
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

1
1
1
1
1
2
2
2
1
2
2
2
2
2
2
1
1
2
2

Critérios de Sel

Fonte: Dados do estudo (2023).

A lista de critérios € uma continuacao da lista mestra, pois os itens citados na lista mestra

precisaram ser descritos na lista de critérios.

4.4

IMPLANTACAO DO 2° S — SIMPLIFICAR

Dando continuidade na implantacdo do Programa 5S, o préximo passo foi a estruturacéo

do 2° S nas filiais. Para isso foi necessario o mapeamento e defini¢do do layout de disposicédo

dos itens e mercadorias dentro do terminal de carga, conforme evidencias abaixo (Figura 9):
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BALEREJXPRESS Sistema de Gestdo Estruturado - Definicdo da Utilizacdo da Area
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Fonte: Dados do estudo (2023).
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O 2° S é uma continuacao de todo o levantamento que foi feito no 1° S, com a lista

mestra e a lista de critérios. Nesse momento foram identificados os principios itens e locais

dentro do terminal.

45 IMPLANTACAO DO 3° S - SISTEMATIZAR

Para implantar o 3°S, foi identificado todos os itens do terminal com as etiquetas

apresentadas na Figura 1. Além disso foi padronizado a identifica¢do das rotas de transferéncias

nos Centros de distribui¢cbes conforme

Figura 10 - Identificagdes Terminal.

Figura 10.

AGENDAMENTO
DE ENTREGA

AVARIAS

ROTA ENTREGA

PENDENCIAS

AO]

Fonte: Dados do estudo (2023).
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As identificacGes de mesas e gavetas foram realizadas somente na area administrativa

do terminal.

4.6 CRONOGRAMA DE LIMPEZA

Para a implementagdo ainda foi utilizado mais um formulario adicional, que serve de

apoio para equipe na manutencao das atividades do programa 5S nas filiais.

O cronograma de limpeza, conforme Figura 11, tem o objetivo de definir os dias e

responsaveis pela execugdo das tarefas que sdo essenciais para manter o Programa 5S ativo e

funcionando na empresa.

Figura 11 - Cronograma de Limpeza.

Sistema de Gestio Estruturado
Cronograma de Limpeza e Organizac&o
Descricio da
a
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N Recepcsa de Cli e |recepcBo, armérios| arganizar todes es falhes do kcal correto nEo Do T
Lo it = entrada pars | deixando nada sxposta_ Jogar fors o que nio for
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Realizar & Organizar toda mercadoria = paletes confonme ; =
= A de B B erganizagia das | sus respectiva placa de identificagia, verificar o o - J—
= = ias = i cormeto, bem come limpeza e
patetes. do local & distribuigso dos paletes.
" Realizar a arganizacso do local, deixands toda
Mgzﬂ". ‘“E"'n’dm ambient= §mpa, organizado = com a distribuicSo
=g dos paletes io= para & =q .
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Realizar = Organizar toda mercasaria = palstes conforme
- Fracas de Cargas organizacEo das | sus respectiva placa de identificacio, verificar o Do Topos
o ias icionamenta co rreto, bem come limpezsa
palmtes. do local & distribuigin dos paletes
. 3 Reslizar toda organizacSe do material de
= Material de Limpeza Tﬁ"’?’“'“r .“":""‘;' limpeza, bem coma acondiciona-lo em seu Digria ZELADORA
EspEcteo local- respectiva local.
| P —
. ) Realizar a arganizache, contagem & solictar a g
- Carrinhos « Paleteiras Or‘-"“"’r.'"""‘""l' devida manutencSs guanda "Fachon el e Todas
na respective local. b vy turna
T ——
. ) . Sy — Terga-Feira e
E Lavagem do Depésito Lawar o terminal | Reslizar a lavagem de todo terminal com aguea. = Ceie - i Todas
N N Organizaga Becolher as lixos, warmer o terminal & retirar as Tods finsl de
- Limpeza do Depésite [ Tpgﬁ‘:iln sy | T Todas.
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Wepmnslirguncia de forma orgenizada no final do veioalo. BrTegame,
Warrer a parts interma de weiculs, arganizar as O respensavel pela
10 Umpeza do Coleta Reslizar '_'"‘I'f“ 99| nrias de forma organizada na parte Int=rna do Digria carregaments =
Entrega e weiculo. arregements do dia
Areas Administrativas (Expedicdo, Financeiro, Administrativo e Comercial)
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Realizar a organizacso de todo ambients da
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Fonte: Dados do estudo (2023).
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Cada filial tem o seu préprio cronograma de limpeza, ou seja, ndo existe um padrao de
itens que devem ser limpados ou um dia da semana fixo por exemplo para realizar a varricdo
do terminal, cada filial tem a autonomia de realizar essa definicdo. Porém, a Unica coisa que €
padrdo é o formulario do cronograma de limpeza, onde todas devem utilizar o mesmo

formulério.

47 QUADRO DE GESTAO A VISTA

O quadro de gestdo a vista foi instalado em pontos estratégicos dentro dos terminais de
cargas, onde os colaboradores tém acesso e podem acompanhar a evolucdo das agdes do

Programa 5S conforme Figura 12.

Figura 12 - Quadro de Gestao a Vista.

Fonte: Dados do estudo (2023).

4.8 AUDITORIA MENSAL

E como altima agdo para manter a cultura do programa 5S ativa na empresa, é realizado
mensalmente auditorias de qualidade. Essa auditoria tem foco o Programa 5S, com uma
pontuacdo que varia de 0 a 0,5 por pergunta em um total de 20 perguntas conforme Figura 13.

Quem realiza as auditorias sao os analistas de Recursos Humanos alocados em cada uma
das filiais da empresa.
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Figura 13 - Auditoria Programa 5S.
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Fonte: Dados do estudo (2023).

E a partir das auditorias das filiais que sdo identificados possiveis projetos de melhorias
de processos internos. As auditorias ficam fixadas no quadro de gestéo a vista para que todos
vejam 0s pontos que precisam ser melhorados e quais devem ser mantidos. Algumas melhorias
executadas a partir do programa 5S nas filiais: Criacdo do bicicletario a partir de pallets
quebrados; Criagdo de brancos a partir de retalhos de pallets; Mesa para bebedouro de pallet;

Espaco Crie sua ldeia; Identificacdo colorida para os tipos de mercadorias com pendencia;

4.9 INDICADORES OPERACIONAIS

Um dos objetivos deste trabalho era verificar se com a implantacéo do Programa 5S e a
melhoria da identificacdo dos terminais, nossos indicadores operacionais apresentariam
resultado positivo. O indicador que esta diretamente ligado ao processo de identificagdo é o

indicador de indenizacéo.
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A indenizacdo € paga ao cliente quando a sua mercadoria é extraviada ou avariada
durante o transporte. A meta a ser atingida deste indicador é 0,50%/més. Para calcular esse

indicador, é utilizado a seguinte equacéo 1:

L Valores ressarcidos ao clientes (RS) (1)
Indenizagao (%): Receita (RS) *100

Nos meses de janeiro a maio de 2022, periodo em que o Programa 5S ndo estava

implantando na empresa, o indice acumulado dos meses ficou em 1,16% conforme Figura 14.

Figura 14 - Indicador Indenizagéo - Janeiro/2022 a Maio/2022

INDENIZACGCAO

1,16%

%INDENIZAGCAO

Fonte: Dados do estudo (2023).

No mesmo periodo, no ano de 2023, periodo em que se iniciou a implantacdo do
Programa 5S, percebeu-se uma reducdo no indice de indenizacdo da empresa, com um

acumulado de 0,85% conforme Figura 15.

Figura 15 - Indicador Indenizacéo - Janeiro/2023 a Maio/2023

INDENIZACAO

0.85%

%INDENIZACAO

Fonte: Dados do estudo (2023).

Conforme foi apurado, ap0s a implantacdo do Programa 5S, ocorreu uma reducdo no

indice de indenizacdo da empresa em 0,31%, um percentual baixo, porem quando transformado

ANAIS — Engenharia Mecénica - UCEFF ISSN — 2594-4649 V.7, N° 1 - 2024/2



235

em reais € um valor bem consideravel que a empresa reduziu no pagamento de indenizagéo aos

clientes.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O programa 5S apresentou bons resultados, conforme apresentado no item anterior. A
melhora visual dos ambientes € de facil percepcdo de clientes e colaboradores que visitam
nossas filiais, além de apresentar evolucdo em nosso indicador operacional.

A participagdo dos colaboradores foi efetiva em algumas filiais, porem em outras
ocorreram algumas dificuldades quanto ao engajamento de todos da equipe. Percebe-se que se
a lideranca ndo esta envolvida de forma efetiva no projeto, o desgaste e o desafio para a
realizacdo do mesmo sdo maiores.

O Programa 5S tem um grande desafio, que é a sua manutencéo, todos iniciam com um
grande entusiasmo, porém, poucos se mantem firmes no proposito e na manutencdo dos seus
ensinamentos. Um aprendizado retirado dessa implantacdo € que o Programa 5S precisa ser
divulgado, sempre que possivel, dentro da organizacdo, pelos canais oficiais, com campanhas
de divulgacdo de resultados e quaisquer outras estratégias. Uma outra maneira de engajar é criar
prémios para as melhores ideias de melhorias ou entdo para as ideias que serdo implantadas.

Além disso, como uma proposta de melhoria a ser implantada € a criacdo de reunides
mensais para a apresentacdo dos resultados das auditorias em formato de PDCA, trazendo 0s 5
principais pontos que impactaram para o ndo atingimento da nota méxima na auditoria mensal.

Essa reunido podera ser executada com toda lideranca e multiplicadores das filiais.
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