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RESUMO

O programa 5S, de origem japonesa, tem por finalidade a organizacdo do local de
trabalho e a padronizag&o dos processos, tornando-os mais eficientes e conduzindo
a empresa a ganhos efetivos de produtividade. A identificacdo e eliminacdo de
materiais obsoletos, execucdo constante de limpeza no local de trabalho e
construcdo de um ambiente que proporcione saude fisica e mental sdo exemplos
praticos de resultados do programa. O presente trabalho foi desenvolvido para tratar
uma oportunidade de melhoria existente na organizacdo do estoque fisico de
tecidos em uma industria de confeccdo. Para isso foi realizada uma pesquisa
exploratéria com intervengcdo embasada em autores de referéncia nos temas
abordados: metodologia 5S e Armazenagem e Movimentacdo. Os resultados
obtidos foram eficazes na identificagcdo dos tecidos armazenados, dos materiais em
desuso, na execucéao de limpeza do ambiente de trabalho e no desenvolvimento de
um ambiente cooperativo para manutencdo da ordem implementada. Por fim,
através do projeto foi possivel demonstrar que a metodologia 5S é eficaz para a
organizacao e o gerenciamento fisico dos estoques, pois propicia uma significativa
melhoria no controle dos materiais armazenados, auxilia no desenvolvimento de
uma cultura organizacional mais participativa e focada na qualidade do processo

produtivo.

Palavras-chave: Metodologia 5S, Movimentacdo, Armazenagem, Gestéo Fisica de

Estoque, Industria de Confeccoes.



Figura 1.
Figura 2:
Figura 3:
Figura 4:
Figura 6:
Figura 7:
Figura 8:
Figura 9:

Figura 10:
Figura 11:
Figura 12:
Figura 13:
Figura 14:
Figura 15:
Figura 16:
Figura 17:
Figura 18:
Figura 19:

Quadro 1
Quadro 2
Quadro 3

LISTA DE FIGURAS

S 5 S BNSOS ettt 11

Livro 5S na estante da adminiStragaio ............eeuueiiiiiiiiieiiiiiiiiiiin 20
Amostras de tecidos desgastados..........covveviiiiiiiiieiiiiiii e 21
Tecidos armazenados parcialmente utilizados .............cccoeeveeeviiiiiieeennn, 22
E Yo [U]=T 1 g F= W [0 T =TS (o o [U [ 23
Etiqueta de identificacdo dos Tecidos (ANtiga) ........ccuuvvveeieeiiiiineeeeennnnn. 24
Modelo de estrutura e enderecamento do Estoque Piloto ..................... 24
Recorte do Apéndice D - Lista de Materiais do Estoque Piloto.............. 25

TecidoS NOVOS OrganiZad0S ........uuuiiieeeeeeeeeeeeeeieiiiis e eeeeeeaeeees 26
Estoque Piloto antes da aplicagdo do 5S ...........ccoevviiiiiiiiiiiiii e, 27
Estoque Piloto apds aplicag@o do 5S ..........c.ceeiieiiiiiiii e, 27
Sala 1 antes da aplicagao do 2° SENSO........coeeevieiiiiiieeiiiiiiie e 27
Sala 1 apds aplicacao dO 2° SENSO.......eeeeiiiiiiiiiiiiieeeeae e 27
Fluxograma do Cenario atual...........cccceeeeeeeeeiiiiiiie e 29
Fluxograma do cenario SUQerido .........ccceevvvevviiieeeeeiiiie e eeeaennnn 30
Modelo de etiqueta SUQEridO ........ccovvuuiiieiiiiiie e, 31
Fluxograma do 5S........iiiii e 32
LAYOUL dO ESTOQUE........ueeieieie ettt e e e 34

LISTA DE QUADROS

: Quantidades de Tecido no Estoque Piloto.............uuvuiiiiiiiniiiiiiiiiiiiiins 25
: Modelo de cronograma de higienizagao ..............uuvvvviiiiinieeeeeiiiieiiiiiins 28
s QUESHIONANIO 5S.. . 33



SUMARIO

I | =70 5 1007V J TR 7
2 OBUIETIVOS . ...t e e e e e e e e e 9
2.1 OBJETIVO GERAL.....ottttiiiiiie ettt a e 9
2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS .....ooiiiiiiiiieieiieieeeie e 9
3  REFERENCIAL TEORICO .....coiiiieiecee ettt 10
3.1 O PROGRAMA 5S 10
3.2 ARMAZENAGEM E MOVIMENTACAO 12
3.3 LAYOUT 16
4 DESENVOLVIMENTO ..ottt a e e e e e e e e e e aaeeennnnes 18
4.1 CARACTERIZACAO DO AMBIENTE DE ESTUDO........ccceereeeieereereennn 18
4.2  APLICACAO DO BS ...coiiieceeeeeeeete ettt st ete e 19
4.2.1 Aplicagdo do Seiri: Senso de UtIliZaGa0 ...........ccevvvvvvviiiiiiiiieeeeeeeeeeeeiiinns 20
4.2.2 Aplicacéo do Seiton: Senso da Organizagao..........c..ceevvvvvnieeeeeeeriieeennnnns 23
4.2.3 Aplicacdo do Seiso: Senso da Limpeza .........cccevevieiiiiieiiiiiieiieeeeee e, 28
4.2.4  Aplicagdo do Seiketsu: Senso de Padronizacdo e Saude ....................... 29
4.2.5 Aplicacéo do Shitsuke: Senso de Autodisciplina ou Disciplina................. 31
4.3 ANALISE DO LAYOUT ....ooiiiiiecee ettt ate et ane s 34
5. CONSIDERACOES FINAIS .....coeiiiiii ettt 35
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ..ot 38
APENDICE A — Fluxograma do CeNn&Ario atual................ccueevueveeeeeeeeeeeeeeeee e 43
APENDICE B — Fluxograma do CENArio SUGEridO............ccceevuevereeeeeareareeeerenen, 44
APENDICE C — Fluxograma de orientaGaio 5S..........ccceovveieeieeeeeeeeeeeeeseee e 45
APENDICE D - Lista de materiais do EStoque Piloto.............cccveveeeriviceeceeeennn. 46
APENDICE E — POP para separagao de MateriaiS ............c.ccceeveeveererereereeereaeennns a7
APENDICE F — Cronograma de higi€NiZaGa0 ............ccevveieeieeeeeeeeeeeeesee e 48
ANEXO A — AULOrNZAGa0 00 PrOJELO ...cevvviiiiiiiiie et 49
ANEXO B — Proposta COMEICIAl .........cccceiiiiiiiii e e e e e e e aaenes 51
ANEXO C - Declaragéo dos Objetivos e Resultados............cooovvvviiiiiiiiiiiiiiinneeees 54
ANEXO D — Plano Estrutural do Projeto...........coooeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 56
ANEXO E — SOIUGA0 PropPOSIaA ....ccovvviiiieeeieiiee e e e et eaaeees 57
ANEXO F — Identificag8o doS enVOIVIAOS .........ccoeveuiiiiiiiiiiiiiii e 59
ANEXO G — LiSta 08 RISCOS. .. uuiiiiiiitiiieeeieiiiie e e e ettt e e e e e et s e e e eeett s e eeeeeenneeeaeene 62
ANEXO H — LiSta d€ RECUISOS .......cceviiiiiiiiiiiiiiiae ettt e e e e e e eeeeneenes 64

ANEXO | — Registros de Solicitagdo de Mudanca ................uuvveiiiiiiieeeeeeiiiieeeiinnnne 68



ANEXO J —TeIMO A& ACEITC. e
ANEXO K —=Termo de ENCeITamMENTO......cueieeeee et
ANEXO L — AvaliaGao do ClIENLE ........uuiieeieeiii e e e enes



1 INTRODUCAO

Em parceria com empresas de todos os portes, o Centro Universitario Senai
CIMATEC utiliza a metodologia TheoPrax, de origem alema, cujo principal objetivo
€ incrementar o processo de aprendizagem dos alunos por meio do
desenvolvimento de projetos voltados para problemas reais. O projeto TheoPrax
tem excelente custo-beneficio e um retorno significativo para empresa parceira,
além de trazer experiéncias reais para os alunos com orientacdo de um professor

orientador.

A empresa parceira deste projeto denominada a partir de agora por ALFA,
por motivos de confidencialidade, esta localizada em Salvador, Bahia e foi fundada
em 1987. Atua no ramo de confeccdes de brindes, como bonés, camisetas,
mochilas e acessoérios sob encomenda. Seu publico alvo sdo empresas que buscam

divulgar a sua marca por meio de acoes de marketing.

O que impulsionou a realizacdo deste trabalho foi entender que a gestao
fisica de qualquer estoque € fundamentada em alguns passos que se sustentam na
organizagédo e disciplina. Ela é uma operacdo simples e acessivel a todas as
indastrias. Este trabalho apresenta conceitos, orientacbes e ferramentas
necessarios para a implementagéo da metodologia 5S para quem se interessar em
executar o mesmo projeto em outra organizacdo com base nos principios da

Movimentacdo e Armazenagem e em uma ferramenta do Lean Manufacturing, o0 5S.

Foi observado durante as primeiras visitas a empresa ALFA que néo existia
um padrdo de armazenagem e enderecamento pois 0S materiais ficavam
espalhados por toda a fabrica e postos de trabalho. P6de-se notar a existéncia de
4 areas que centralizam um grande volume de estoque de tecidos. Duas delas
situadas no piso superior, em um quarto fechado e no corredor de acesso, e as
outras duas no piso térreo na parte inferior da mesa de corte e em uma area ao
fundo. O projeto foi realizado na area de armazenagem de matéria-prima e objetivou
melhorar a identificacdo das matérias primas, o gerenciamento do estoque fisico e

a organizacéo do ambiente de trabalho.



Em entendimento com os gestores da empresa ALFA, duas limitagdes foram
contempladas no escopo do projeto: a impossibilidade de mudar a estrutura e
localizac&o dos estoques e de fazer a implementacédo do 5S em toda a fabrica por
impactar negativamente a operacdo da empresa ALFA em um periodo de pico de
faturamento. Foi, portanto, selecionada uma parte do armazém denominada pela
equipe do projeto de “Estoque Piloto”, onde foram realizadas todas as etapas
propostas do 5S incluindo o enderecamento, atualizacéo das fichas de identificacao
dos materiais e a tabulagdo de dados. Assim, este espaco tornou-se um modelo de
armazenamento adequado e servirA como modelo para uma eventual expansao

para as demais areas da organizacao.

A metodologia utilizada neste projeto foi a pesquisa exploratéria com
intervencdo, na qual buscaram-se fontes de referéncia tedrica sobre os temas
discutidos a fim de embasar e adequar o estudo realizado na empresa. Assim, a
pesquisa bibliografica trouxe informacdes a respeito da aplicagcdo da metodologia
5S dentro do ambiente de armazenagem, enquanto a intervencdo gerou 0S
resultados. Para fins de documentacéao do projeto foram feitos registros fotograficos
antes, durante e depois da intervencao.



2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Aplicacdo da metodologia 5S para melhoria da gestéo fisica do estoque de

tecidos no Estoque Piloto.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Elaborar o layout do depdsito destinado a armazenagem de tecidos;

e Identificar as matérias primas de acordo com a sua frequéncia de utilizacéo;
e Determinar o enderecamento de cada unidade de armazenamento (SKU);

e Elaborar Lista de Materiais armazenados no Estoque Piloto;

e Criar um cronograma de higienizacdo das areas;

e Elaborar um mapa do fluxo de informacdes no estado inicial;

e Elaborar um fluxograma do cenério sugerido;

e Criar POP para o processo de separacao de materiais.



3 REFERENCIAL TEORICO

Nesta secdo serdo apresentados os referenciais encontrados na literatura
para fundamentacédo tedrica dos assuntos abordados no decorrer do trabalho. No
topico 3.1 serdo abordados a origem do programa 5S, bem como a definicdo dos
sensos e suas aplicagbes. No topico 3.2 serdo abordados os conceitos de
armazenagem e movimentacdo de materiais, relacionado ao 5S. Por fim no topico
3.3 sera abordada a importancia do arranjo fisico ou layout para o funcionamento

das empresas.

3.1 O PROGRAMASS

O programa 5S surgiu no Japéo, nos anos 60, visando melhorar o ambiente
das fabricas que eram muito sujas e desorganizadas e por conseguinte, acabar com
o desperdicio, diminuir o niumero de acidentes e melhorar a produtividade, conforme
afirma Vieira Filho (2012).

A metodologia 5S aplicada na industria tem como objetivo a melhoria do
desempenho da empresa, pois possibilita a alteracdo do comportamento das
pessoas, proporciona a organizagcdo dos postos de trabalho por meio da
identificacdo de materiais obsoletos e operantes, recursos produtivos, incentiva a
execucdo de limpeza constante do ambiente de trabalho, consequentemente o
desenvolvimento de um ambiente que proporcione a melhoria da qualidade da
saude fisica e mental do colaborador e a constru¢cdo do habito de manutencéo da
ordem implantada. Essas mudancas ajudam a promover uma empresa mais segura,
uma producdo eficiente, o senso de responsabilidade e orgulho da equipe em

relacdo ao trabalho.

O 5S é uma ferramenta da area da qualidade comumente utilizada para
organizar e otimizar ambientes de empresas em geral, porém pode ser utilizado nas
mais diversas areas incluindo atividades pessoais e/ou domésticas. Ndo é somente
um evento episodico de limpeza, mas uma nova maneira de conduzir a empresa
com ganhos efetivos de produtividade (CAMPOS, 1999). E possivel afirmar que é
uma filosofia capaz de promover profundas mudancgas na organizacdo através de

praticas simples, promovendo o crescimento continuo das pessoas e, portanto, a
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melhoria das organiza¢des (HABU, KOIZUMI E OHMORI, 1992). O 5S, conforme
Vieira Filho (2012), sdo 5 palavras japonesas que juntas formam um ciclo, sdo estas:
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke que foram traduzidos em portugués para
os 5 sensos: Utilizagdo, Organizacéo, Limpeza, Padronizacao e Autodisciplina.

Figura 1: Os 5 Sensos

SEIRI
Utilizagao

SHITSUKE SEITON
Disciplina Organizagao

SEIKETSU
Padronizagao

Fonte: Elaborada pelos autores

O Seiri, é 0 primeiro senso e trata da utilizacdo. O colaborador devera
analisar em seu ambiente de trabalho todos os materiais e separar o que é util do
gue ndo é util e, em seguida, identificar possibilidades para o material que sera
descartado, eliminando assim o que é desnecessario. O custo para manter um
estoque com materiais que ndo sdo utilizados € muito alto. Portanto, sdo obtidos
beneficios como: facilidade de transito, aumento do espaco no local de trabalho,

facilidade de limpeza, entre outros conforme listado por Gonzalez e Jungles (2003).

O Seiton é o segundo senso. Ele visa a organizacdo onde tudo o que foi
separado como util devera ser organizado e classificado de maneira que fique facil
a identificagcdo de cada material, reduzindo o tempo de busca. De acordo com
Gonzalez e Jungles (2013) este senso define os locais apropriados e critérios para
estocar, guardar ou dispor os materiais, ferramentas, equipamentos e utensilios.
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O terceiro senso € o0 Seiso, que € o senso da limpeza. Como o proprio nome
diz o objetivo deste senso é ter um ambiente mais limpo e agradavel, ressalta
Gonzalez e Jungles (2013). Ele orienta a eliminacdo das causas da sujeira e do
aprendizado de nao sujar. Assim reduz-se a possibilidade de acidentes e doencas
causadas por acumulo de materiais e sujeiras, além de possibilitar a melhor
conservacao dos materiais. Este senso ndo €, apenas, o ato de limpar, mas o ato
de néo sujar (GONZALEZ; JUNGLES, 2003).

O quarto senso é o Seiketsu representa a padronizacdo e a saude. Ele tem
como objetivo manter os trés primeiros “S” aplicados anteriormente funcionando.
Isto servird para manter um ambiente de trabalho sempre favoravel a saude e
higiene, por meio da padronizacao e continuidade das atividades, de maneira que
seus conceitos ndo se percam. Este processo devera se tornar parte da rotina

(Gonzalez e Jungles, 2013).

O quinto senso € o Shitsuke ou senso da disciplina ou autodisciplina. Este € o
senso que orienta a assimilagdo do novo padrdo como um estilo de vida. Uma
mudanca na cultura da empresa onde, através de capacitacdes, sao estimulados
novos valores e atitudes de acordo com o que foi aplicado. Caracteriza-se pela
educacdo e o compromisso, pois disciplinar é praticar para que as pessoas fagcam

as coisas certas naturalmente.

Conforme Silva (1996), a filosofia 5S tem como foco a organizacao do local de
trabalho e a padronizacdo dos processos de trabalho de maneira a torna-los mais
eficientes. O 5S proporciona a reorganizacao da empresa através da eliminacao de
materiais obsoletos, identificagdo dos materiais e execucao constante de limpeza
no local de trabalho, visando a construcdo de um ambiente que propicie a saude

fisica e mental do trabalhador e manutencédo da ordem implementada.

3.2 ARMAZENAGEM E MOVIMENTACAO

A armazenagem € um subprocesso da logistica. Ela € composta por atividades

de estocagem e movimentacao dos materiais, embalagens e produtos. Essa area é

responsavel por 12 a 40 % das despesas logisticas de uma empresa (BALLOU,
12



1993). Segundo Fernandes (2012), a armazenagem € uma atividade fundamental
para o bom desenvolvimento das cadeias de suprimentos, uma vez que estas estao

buscando cada vez mais atuar de forma enxuta. Para Fernandes (2012, p. 76).

[...] a armazenagem para conseguir atender a essas grandes
expectativas do mercado precisa executar suas atividades
com perfeicdo, promovendo, por exemplo, a diminuigdo dos
indices de avarias, a constante oferta de registros confidveis
representados pela acuracidade dos estoques,
disponibilidade de informacbes em tempo real (online),
ferramentas com rastreamento e histérico dos produtos,
compatibilizacdo dos estoques e preocupacbes com
contaminacdes cruzadas em determinados segmentos.

O armazém € o local a que se destina a alocacdo dos recursos adquiridos
pelas ordens de compra apés o recebimento. Neste ambiente deve haver estruturas
de armazenagem para alocar os materiais em locais adequados e equipamentos

para realizar a movimentacao dentro do armazém.

O setor de armazenamento € o responsavel, de acordo com Martins (2001)

e Dias (2009), por alguns quesitos cruciais, séo eles:

e O controle do fluxo de entradas e saidas, administradas
primeiramente pelos materiais mais antigos em preferéncia
dos mais novos;

e Identificacdo clara dos materiais estocados;

e Preservacdo da integridade dos materiais, para que as
suas caracteristicas originais n&o sofram influéncia
significativa a ponto de comprometer 0 consumo;

e Manutencao de um sistema de informacéo rapido e eficaz;

e Manter a acuracidade dos saldos (por meio de inventarios
rotativos);

A movimentacdo de material em uma organizagcdo deve ser feita de forma
ordenada, detalhada e organizada para que n&do haja aumento nos custos da
empresa e encarecer o produto para o consumidor final. Uma escolha equivocada
na estratégia de movimentacdo pode acarretar prejuizos para a empresa. Logo,
deve ser considerado o tipo de arranjo fisico do local com o propésito de garantir a
disponibilidade de espaco para movimentacéo entre mercadorias, equipamentos e
operadores. Segundo Moura (2005), a movimentacdo de materiais, em geral
consiste na preparacdo, colocacdo e posicionamento de materiais. Todas as
atividades que se relacionam com o produto, com excec¢ao as de processamento e

iInspec¢édo, sao de movimentagao de materiais. Para Costa (2002), a movimentacao
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dos produtos dentro da organizacdo consiste em trés etapas: entradas, saidas e
transferéncias, as quais devem ser realizadas com sincronia e atencéo para evitar
a ocorréncia de avarias e/ou furto. As etapas sdo descritas da seguinte forma:
Entrada, consiste na movimentacdo de materiais que entram no estoque da
empresa; Saida compreende a baixa do estoque, quando ha a retirada de material
do estoque por venda ou movimentacéao interna e Transferéncia é a movimentacao
de materiais realizada entre almoxarifados ou filiais da mesma empresa,
normalmente denominada de transporte. A transferéncia gera débito e crédito entre

as unidades da empresa, mas nao afeta o resultado do saldo final do estoque geral.

A utilizacdo de equipamentos de movimentacdo ajuda no desenvolvimento
das atividades de movimentacao interna e externa, que produz uma melhoria nos
trabalhos executados manualmente na medida em que passam a ser realizados de
forma mais rapida, segura e com menor esfor¢co fisico. Deste modo, a
movimentacéao eficiente pode gerar a reducédo de custos para a empresa, reducao

do indice de acidentes e aumento da eficiéncia da atividade de armazenagem.

O estoque € o local da empresa em que estdo centralizados boa parte do
capital imobilizado da organizacdo e exigem altos investimentos em sua
infraestrutura. De acordo com Banzato (2003) alguns recursos sdo fundamentais
para a eficiéncia dos processos em um armazém. Sao eles: organizacao, estoque
devidamente acondicionado e enderecado, acuracia dos estoques e mao de obra
disponivel. Porém, no momento do planejamento dos recursos do armazém, se nédo
forem considerados os impactos a partir da visdo da seletividade, popularidade e

ocupacao o depdsito pode ser insuficiente em termos de produtividade.

De acordo com Banzato (2003), a seletividade € a capacidade que o depdsito
oferece de acessar itens (normalmente cargas unitizadas como pallets) sem a
necessidade de movimentar outros itens ou pallets. A capacidade do armazém esta
diretamente associada com a seletividade, pois quanto maior for a capacidade
melhor deve ser a capacidade de acessar os itens de forma direta e rapida. A
seguranca dos itens é outro fator relacionado com a seletividade, pois quanto menos

eles forem manuseados e movimentados menores serao 0s riscos com avarias.
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Ainda de acordo com Banzato (2003), a ocupagédo é definida pela ocupacédo
do armazém ou aproveitamento do espaco volumétrico disponivel. No planejamento
do armazém as taxas de ocupacédo e seletividade normalmente séo priorizadas,
porém no decorrer do tempo elas precisam ser revisadas para a melhoria continua
das operacgfes. Para um armazém eficiente, espera-se uma ocupac¢ao minima de
60% dos espacos destinados a estocagem. Quanto maior for a taxa de ocupacao
mais a seletividade pode ser comprometida. O trade-off existente entre a
seletividade e a ocupacao séo alinhados na fase de planejamento do armazém de
forma que atendam as necessidades da organizagdo, as operagcdes no depdsito e

a seguranca dos colaboradores e materiais estocados.

Ja entre a ocupacao e o método de enderecamento o trade-off existente com
tem a suas vertentes associadas as diretrizes da organizacdo. Um dos fatores que
mais impacta na utilizagdo do espaco € a decisdo da empresa o enderegamento fixo
ou livre/aleatério. Banzato (2003) diz que no enderecamento fixo, cada item sempre
sera armazenado no mesmo local, o que € bom para o controle e permite o uso da
popularidade como guia para o enderecamento do estoque. Na falta de um item, o
armazém pode ficar com espaco subutilizado. JA no enderecamento livre ou
aleatorio, o aproveitamento do espaco é melhor porque o produto sera armazenado
onde houver espaco disponivel, mas nesse caso o0 controle ocorrerd por sistema
localizador (normalmente informatizado) e néo visual, além da popularidade nao ser
usada como um guia para o enderecamento, o que, normalmente, diminui 0s custos

de separacao.

O PEPS (Primeiro que entra, primeiro que sai) € um método muito utilizado
na gestéo de estoques, o acronimo é derivado do inglés FIFO (First in, First out). O
PEPS avalia pela ordem cronoldgica as entradas e recomenda a saida do material
gue primeiro entrou no estoque. Esse tipo de critério de avaliacdo é utilizado para
evitar perdas originadas pela falta de sequenciamento dos materiais que entraram
primeiramente no estoque e tendem a vencer mais cedo (nas empresas com baixo
giro, o uso do PEPS é ainda mais importante). Para um bom funcionamento do
método, se faz necessario que ao receber novos materiais, os operadores de
almoxarifado evitem posiciona-los na frente ou em cima de materiais ja existentes

no estoque, o que facilita a movimentagao conforme o PEPS. (DIAS, 2009).
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A aplicacdo do programa 5S no @mbito da armazenagem e da movimentacao
€ uma ferramenta para melhoria do fluxo de valor e elimina as atividades que nao
agregam. Por exemplo na aplicacdo do 5S no estoque conforme descrito por Naves
(2013): no senso de utilizacdo pode ser realizada a segregacao de empilhadeiras
de uso esporadico, descarte de pallets danificados e sem possibilidade de
recuperacao, separacao de estantes ndo utilizadas para alocacdo de materiais etc.
O senso de organizacao, pode ser aplicado na organizacao de corredores, alas e
estantes. No terceiro senso, a limpeza em um ambiente de armazenagem é
essencial. Portanto, a eliminacao de focos de poeira assim como a redugéo de sua
origem, limpeza constante do ch&do e ambiente climatizado (se possivel), devem ser
providenciados. Para o quarto senso, a padronizacdo e a organizacdo do espaco
devem ser realizadas a fim de ordenar os produtos em ordem ldgica e atual, o que
resulta na economia de tempo na procura por itens. O quinto senso é a cria¢ao do

hébito para manter o ciclo do programa 5S funcionando.

3.3 LAYOUT

De acordo com Chiavenato (2005) o arranjo fisico, ou ainda layout nada mais
€ do que a distribuicéo fisica de maquinas e equipamentos dentro da organizagao.
Ele é elaborado através de calculos e definicdes estabelecidas de acordo com o
produto a ser fabricado. O Layout deve proporcionar uma organizacao para que o
trabalho possa ser desenvolvido da melhor forma possivel e com o menor
desperdicio de tempo (CHIAVENATO, 2005). Deste modo, o arranjo fisico de uma
empresa é a forma de estruturar a relacado entre homem, maquina e material com o

objetivo de aumentar a eficiéncia do processo produtivo.

Segundo Fernandes, Strapazzon e Carvalho (2013), € importante pensar o
arranjo fisico que serd utilizado em cada ambiente da empresa para que seja
aproveitado ao maximo o0s recursos disponiveis. Por isso, o foco principal da
estruturacdo de layout deve ser tornar o fluxo de trabalho mais eficiente. Seja ele
dos colaboradores ou de materiais. No entendimento de Ballou (2011), o layout € a
disposicdo de homens, maquinas e materiais que permite integrar o fluxo de

materiais e 0 manuseio dos equipamentos necessarios de movimentagao para que
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a armazenagem ocorra dentro do padrdo de economia e rendimento. Deste modo,
a utilizacdo eficaz do espaco de armazenamento € relacionada ao melhor
aproveitamento do espaco disponivel total. A falta de planejamento no layout pode
gerar inmeros problemas para as empresas, que vao desde o prejuizo gerado pelo
aproveitamento incorreto do espaco interno, que resulta em uma baixa capacidade
de armazenamento, até condi¢cdes inapropriadas que néo favorecam a realizacéo
do um enderecamento adequado (n&o entendi o enderecamento fixo) dos materiais,
do uso do FIFO e de um fluxo de movimentagdo adequado (MARTINS, 2001,
BALLOU, 2004).

Corréa (2013) ratifica que, dentro dos limites estabelecidos pela estratégia
competitiva da operacdo, um bom projeto de arranjo fisico pode visar tanto eliminar
atividades que ndo agreguem valor, como enfatizar atividades que agreguem
valor:[...] utilizar o espaco fisico disponivel de forma eficiente; facilitar a entrada,

saida e movimentacédo dos fluxos de pessoas e de materiais. (p.310).
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4 DESENVOLVIMENTO
4.1 CARACTERIZACAO DO AMBIENTE DE ESTUDO

A empresa ALFA trabalha com pedidos sob encomenda e possui uma gama
de grandes clientes como, por exemplo, 0os shoppings Iguatemi e Piedade,
construtoras como a OAS, e empresas como a Coelba, Oxiteno, Vedacit, TIM,
Nokia, Kibon, Claro, Motorola e Schin. Dentre os seus produtos destacam-se 0s
grupos de itens e 0s seus respectivos conjuntos: Bonés (Bandanas, Boinas,
Viseiras, Bonés), Chapéus (Australiano, Cowboy, Penélope, Pescador, Velejador),
Vestuério (Aventais, Calcas, Camisas, Jaquetas, Shorts), Sacolas (Ecobags,
Embalagens, Mochilas, Necessaires, Sacolas) e outros brindes como Almofadas,

Canetas, Chaveiros, Lixeirinhas, Squeezes e Tapa olhos.

O trabalho de levantamento de dados e visitacdo resultou na observacéo de
elementos importante para a realizag&o do projeto que sao descritos a seguir.

e A empresa ALFA tem dois produtos principais. S&o eles as camisetas e
os brindes. Esses produtos utilizam matérias-primas diferentes, mas
compartilham os mesmos processos de producdo: corte, costura,
acabamento e estampagem.

e A producdo e a administracdo ficam no piso térreo do prédio, o
almoxarifado e o setor de estampagem ficam localizados no piso
superior. Verificou-se também que proximos aos processos de
producado existem “estoques-pulmao” que, em determinados periodos
do ano, apresentam volumes elevados de material.

e EXxisténcia de grande volume de material em processo e a falta de
padronizacdo dos equipamentos de armazenagem, O que cria a
sensacao de espaco insuficiente para comportar a quantidade de
processos e materiais.

e Existéncia de alguns fatores limitantes para a consecucao do objetivo
do projeto, tais como limitagdo de espaco, forma de programacéo da
producdo e os parametros de planejamento de suprimento. Estes
fatores serdo citados neste trabalho e algumas consideracdes seréo
feitas sobre as suas influéncias e implicagdes no resultado esperado.
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Porém adentrar na andlise e solucdo destes fatores foge ao objetivo
central do projeto.

e EXxisténcia de rolos de tecidos idénticos. Alguns fechados e com sinais
de deterioracdo e outras abertos e parcialmente utilizados. Um
indicativo de ineficiéncia da comunicacdo entre 0s processos de
planejamento da producao e de compras. Consultada, a administragéo
revelou que no estoque existem materiais novos e antigos e que, em
determinado momento no passado, a empresa ALFA decidiu por
maiores estoques por estratégia empresarial. Atualmente a maioria dos
materiais sdo comprados de acordo com a programacao de pedidos dos
clientes, porém existe a insatisfacdo com relagdo ao desconhecimento
do volume real de material existente e a sua disponibilidade para uso

na producao.

Portanto, a partir deste cenario a equipe propds para a empresa ALFA a
organizacdo de um dos seus estoques no qual fosse possivel executar um projeto
piloto conforme o0s objetivos previstos e, desta forma, evitar impactos no
funcionamento da producéo e respeitar as restricdes temporais de ambos. Portanto,
a ideia de se aplicar a metodologia 5S em uma parte do estoque como projeto piloto,
para aprendizado e futura replicagdo do modelo pela empresa, funcionou como uma
consultoria pontual de melhoria continua do processo de armazenamento de

matéria-prima dentro da industria de confecc¢des.

4.2 APLICACAO DO 5S

Para garantir que havia interesse da empresa na realizacdo do projeto e
conferir as necessidades a serem atendidas, antes de se iniciar a elaboracdo do
plano do projeto e demais documentos, foi realizada uma apresentacdo da
metodologia 5S o seu significado, seus objetivos e a proposta de implementacao
para a administracdo da empresa, que demonstrou ter algum conhecimento sobre
0 5S, com um exemplar de livro na estante, figura 2. A alta geréncia reconheceu a

importancia do programa e também sinalizou que n&o havia conseguido
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implementar a metodologia na empresa. Ao final da apresentacdo a proposta foi

aceita e o inicio do projeto autorizado.

Figura 2: Livro 5S na estante da administragdo

Fonte: Elaborada pelos autores.

4.2.1 Aplicacao do Seiri: Senso de Utilizagao

A realizacao do senso de utilizacdo iniciou através da delegacéo, por parte da
alta administracdo da empresa, ao lider que detém o conhecimento dos processos
para acompanhar a equipe do projeto, juntamente com o grupo de funcionarios,

para a execucao do primeiro senso.

7

Para analisar a utilizacdo é necessério a realizacdo de uma avaliagdo da
movimentacdo dos materiais e elaboracdo de uma curva ABC. Em seguida basear
a disposicédo e organizacdo dos tecidos nas prateleiras, de forma a priorizar os
tecidos mais populares para separacdo e pagamento a producdo de maneira mais
facil e com menor custo. Contudo, a auséncia de dados histéricos de movimentagéo
para fundamentar esse estudo fez com que este trabalho fosse realizado com o

respaldo do conhecimento do lider sobre a movimentacao dos materiais.

Nesse processo foram classificados os tecidos em uso e fora de uso
identificados de acordo com o conhecimento do lider. Para realizar essa
classificacéo foram colados adesivos na cor verde para os tecidos que séo utilizados
e na cor vermelha para tecidos que néo sao utilizados. Nesta etapa também foram
identificados alguns rolos de tecido que se encontravam lacrados (fechados) com
sinais de degradacao por conta de presenca de residuos depositados por insetos.
Estes rolos (Figura 3) foram separados para o grupo descarte que, por solicitacdo
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da alta administracdo, seriam posteriormente destinados adequadamente por um
colaborador determinado. Os itens que se apresentavam em uso e em bom estado

de conservacao foram direcionados para o grupo estoque.

Figura 3: Amostras de tecidos desgastados

Fonte: Elaborada pelos autores.

Ainda durante esta fase da aplicacdo do Seiri, foram identificados rolos que se
encontravam abertos, porém nédo finalizados e em quantidades significativas,
conforme a figura 4 logo abaixo. O lider sinalizou que esta é uma pratica comum da
produgéo que, ao iniciar uma nova confecgdo, prioriza-se a selegdo de rolos de
tecido fechados para evitar mais paradas de maquina por falta de insumo e
demandar deslocamento até o estoque para pegar outro rolo. Além disso, o
procedimento diminui o risco de ter diferenca de tonalidade na cor do tecido. Para
isto foi elaborado um POP - Procedimento Operacional Padrdo para o processo de
separacao de materiais aplicando o principio do FIFO ou PEPS - Primeiro que entra

primeiro que sai (Apéndice E).
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Figura 4: Tecidos armazenados parcialmente utilizados

Fonte: Elaborada pelos autores.

Foi observado também o acumulo de novos materiais que foram alocados no
corredor do estoque localizado no piso superior (Figura 5) e indicava a existéncia
de uma nao conformidade com as boas praticas de armazenagem. Questionado, o
lider informou que geralmente estes materiais novos s@o destinados a fabricagao
de camisetas e por isso possuem saida rapida. A sugestdo da equipe foi de que
esses materiais fossem alocados em um palete devidamente enderecado para

manutencdo do controle dos materiais armazenados.

Figura 5: Tecidos novos sem local definido

..’- F

Fonte: Elaborada pelos autores.

22



4.2.2 Aplicacao do Seiton: Senso da Organizagéo

O almoxarifado de tecidos fica localizado no piso superior da empresa ALFA
e é dividido em duas alas, a area do corredor onde fica alocada a estante do Estoque
Piloto, objeto de estudo deste trabalho, e a &rea reclusa identificada por Sala 01
(Figura 6).

Figura 6: Esquema do estoque

Piso Superior

r————1

| |

I I

=71

| |

b d

I I

| |

r———17-—--1 b=
Tl
Estante r____1
[Estoque Piloto) I I

Corredor Sala 01

[___] Rack

Fonte: Elaborada pelos autores.

Para a pratica do senso da organizagdo, as operac¢des fundamentais para a
padronizacao das informacfes do estoque foram definidas pela equipe do projeto.
Foram elas: Atualizacéo da ficha de identificacdo dos tecidos (Figura 7), criagdo do
enderecamento do estoque na prateleira (Figura 8), mapeamento de todos os
tecidos por enderecamento’ de estoque de acordo com a sintaxe de identificacdo
do tecido: descricdo / cor / quantidade / fornecedor / observacfdes adicionais
(Figura 9) e criacdo de uma planilha com o mapeamento do estoque da prateleira
(Quadro 1).

L A elaboracdo de cédigos para enderecamento de material requer um planejamento adequado,
pois nio se pode perder tempo procurando material no almoxarifado. [...] um sistema de
enderecamento de material obedece a0 mesmo principio utilizado para explicar o seu endereco a
alguém [...] identifica-se o pais, a cidade, o bairro, a rua, o prédio ou bloco, o andar e o
apartamento. (CAMPOS, 2010, p 63).
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Figura 7: Etiqueta de identificacdo dos Tecidos (Antiga)

. Modelo da Etiqueta

Fornecedor: .

N NF: : Prege—t—/—
Obs. 7

Identificacdo do Tecido

Fonte: Elaborada pelos autores.

Conforme alinhamento prévio com o lider da area, os tecidos que receberam
etiquetas com adesivos verdes (Figura 7) foram colocados nas prateleiras do
Estoque Piloto, ficando mais proximos a operacdo. Os demais rolos que
permaneceram no estoque da Sala 01 foram agrupados por tipo de tecido para a

facil identificacdo quando for solicitado para a producao.

Figura 8: Modelo de estrutura e enderegamento do Estoque Piloto

Fonte: Elaborada pelos autores.
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A ficha de identificacdo dos tecidos foi uma ferramenta adotada pela empresa
ALFA na tentativa de buscar a melhoria do controle do estoque de matérias-primas,
e pbde-se notar que a maioria delas se encontravam desatualizadas e/ou com
avaria. Uma forma de solucionar esse problema e manter as informacdes sempre
atualizadas foi a implementacéo de um sistema de registros em uma planilha que
pudesse ser preenchida sempre que fosse feita uma retirada no armazém. Para a
confeccdo da planilha de registros, foram imputados como valores iniciais as
guantidades existentes nas etiquetas de identificacdo dos tecidos. Com os dados
coletados, com data da coleta, conforme demonstrado na figura 9, a lista completa
pode ser visualizada no Apéndice D. Posteriormente foi possivel tabular esses
dados e identificar o tipo de tecido em maior quantidade no Estoque Piloto (Quadro
1).

Figura 9: Recorte do Apéndice D - Lista de Materiais do Estoque Piloto

Codigo

ENDEREC =
no DESCRICAOQ

Referénci QUANTI Unidade de Namero
FORNECEDOR

AMEN'a sistenll ' ada Cl:a DADrﬂ medidan de pegﬁ
123 112 BAGUN LARANIA = 30 METRO (Mt} = 1
121 23 BRIM AZUL ROYAL - 10 METRO (Mt} VALENCA 1
121 24 BRIM BEGE REF 8059 95 METRO (Mt} CEDRO 2 10 mt, 85mt
121 25 BRIM BEGE CLARO REF 7776 78 METRO (Mt} VALENCA 1
113 27 BRIM CINZA REF 8856 26 METRO (M) VALENCA 1
113 28 BRIM CRU - 30 METRO (Mt} VALENCA 1
113 28 BRIM CRU = 23 METRO (Mt} NORTISTA L 3 mt/ 20 mt
121 212 BRIM LARANIA - 50 METRO (Mt} VALENCA 1
121 216 BRIM MARINHO = 233 METRO (Mt} CEDRO 3 10 mt, 110 mt, 113mt
123 216 BRIM MARINHO - 8 METRO (Mt} VALENCA 1
123 217 BRIM MARINHO PELETIZADO - 12 METRO (Mt} VALENCA 1
121 220 BRIM PRETO - 90 METRO (Mt} VALENCA 1
113 225 BRIM VERDE REF 4198 23 METRO (M) CEDRO 1
113 225 BRIM VERDE REF 6634 10 METRO (Mt} VALENCA 1
113 227 BRIM VERDE ESCURO REF 4620 30 METRO (Mt} CEDRO 1
121 229 BRIM VERMELHO REF W343 23 METRO (Mt} VICUNHA 1
Fonte: Elaborada pelos autores
Quadro 1: Quantidades de Tecido no Estoque Piloto
Tipo de Tecido Quantidade (mt) Soma de NUumero de Rolos
BAGUN 30 1
BRIM 779 21
BRIM 195
CAMUCINHA 26
JEANS 84
MALHA 55,755
NYLON 600 87 14
NYLON 70 7 2
PLASTICO LAMINADO 25
TACTEL 504 11
TAFETA 180 1
Total Geral 1972,755 66

Fonte: Elaborada pelos autores
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Os materiais que recentemente haviam sido adquiridos (Figura 10), foram
reorganizados em um local especifico do piso superior de forma que né&o

atrapalhasse 0 acesso de pessoas, maquinas e demarcacdes no piso.

Figura 10: Tecidos novos organizados

Fonte: Elaborada pelos autores

Os materiais que sao utilizados com maior frequéncia foram alocados no
Estoque Piloto localizado no corredor e os materiais com menor rotatividade foram
dispostos nos racks localizados na Sala 01 (figura 6). Abaixo é possivel notar as
modificacdes apos a implementacédo do 2° senso no Estoque Piloto (Figuras 11 e
12) e na Sala 01 (Figuras 13 e 14).
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Figura 11: Estoque Piloto antes da aplicacéo Figura 12: Estoque Piloto apds aplicacédo do
do 5S 5S

Fonte: Elaborada pelos autores. Fonte: Elaborada pelos autores.

Figura 13: Sala 1 antes da aplicagédo do 2° senso Figura 14: Sala 1 ap6és aplicacédo do 2° senso

Fonte: Elaborada pelos autores. Fonte: Elaborada pelos autores.
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4.2.3 Aplicagdo do Seiso: Senso da Limpeza

Para a implementacdo do senso de limpeza foi realizado um mutirdo de
limpeza no almoxarifado do piso superior. O trabalho teve como foco eliminar
residuos como acumulo de poeira e retalhos de tecidos. ApoOs a realizacdo da
operacgao na &rea, para a manutencado de um ambiente limpo e controlado, a equipe
do projeto propds um check-list na forma de um cronograma contendo as principais
atividades a serem realizadas em escalas diarias, semanais e mensais. A medida
gue estas atividades forem sendo desenvolvidas, o cronograma deve ser assinalado
com um “X” e no final do més o responsavel deve verificar se o cronograma foi
realizado conforme previsto (Quadro 2). Cabe ressaltar que a realizacdo das
atividades do cronograma de higienizacédo das instalacdes € de responsabilidade
dos colaboradores de cada posto de trabalho. J& a monitoramento da realizacao
das atividades conforme o cronograma é designado ao responsavel pela area.

Quadro 2: Modelo de cronograma de higienizagéo

. Fadrio R CCERIG-OT
INDUSTRIA DE CONFECCOES ALFA Estabelecido em 25-12-19

NOME DA TAREFA. Limpeza das areas CRONOBRAMA DE IISINIZACRO Revisado em: 30-01-20
RESPONSAVEL: Audiliar de Producio NE da Revisho: Primesra

3 AD DE INSTALACDES, EQUIPAMENTOS £ UTENSILIOS
MES VIGENTE AN | ey T marn T as [ ma | sun T sul [ aco | ser [ our [ wov [ pez |
DA

INSTALAGOES E ~ 1l2|3]als|e|7|8|9loju|12fa3|2afas|16[a7]18|19|20[21(22|23|2a]25| 26| 27 28| 29|30 |31
Coleta & destnagio dos resduos solidos (AREA
ADMINISTRATIVA]
Coleta ¢ destnagio dos residuos solidos (AREA
Produglo)
Ratwrar 8 posra das b com lengo che |
ool para bmpeza
Limpeza & Sanitizacio da Copa
Limpeza da Recepgio ¢ areas de Acesso
Retirar 3 posira do piso com panc umedecido (AREA
ADMINISTRATIVA]
Ratirar 3 posira do piso com pano umedecido (AREA
PRODUGCAOD PI3O TERREO)
Retirar 3 posira do piso com panc umedecido (AREA
PRODUCAD P15O 1)
Realzar a hipencagio dos banhewos (AREA
PRODUCED)
Realzar 3 hipenizagio dos banhewos (AREA
ADMINISTRATIVA)
Limpeza das Janelas [AREA ADMINISTRATIVA]
$o dos para a impeza da
fabrea
Solkmagio de Detetzagio das sreas
Limpe:a 203 equipamentos da copa
Sobcrtacio de kmpeza da fossa
Limpeza da srea externa
Limpezs 0ot equepamentos de Corte & maguins de
costura (Superficial)
Reparo das demarcacies das dreas

» =3 =0

~F»Z P T M0

~®»wzmZ

Cada deve 1o pela 3o do seu posto de trabalho;
Marcar um “X° em cada o g

Fonte: Elaborada pelos autores.

Observagdes peran:
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4.2.4 Aplicacéo do Seiketsu: Senso de Padronizacéo e Saude

Para a aplicacédo do 4° senso, inicialmente foi mapeado o fluxo de informacdes
no cenario atual para que posteriormente fosse sugerido um fluxo otimizado a fim
de melhorar a padronizagcdo dos processos e manutencdo dos sensos
implementados até entdo. Com base nas informacdes que foram levantadas
durantes as visitas, foi possivel esbocar o cenario atual da empresa ALFA. Péde-se
entdo identificar pontos de melhoria para o controle efetivo dos materiais em
estoque. A atualizacdo da informacdo nas etiquetas de identificacdo € um destes
pontos de atencéo, pois esta atividade ndo era realizada apés o corte do tecido. A
origem da desatualizacdo da informacdo, que tem impacto direto na acuracidade de
estoque, esta na falta de controle da saida do almoxarifado. O almoxarifado néo
tinha um responséavel definido e ndo possuia um método validado para a garantia

do controle, como pode-se notar na Figura 15

Figura 15: Fluxograma do cenério atual

e 2 FiES I 0 g

Fluxograma do
Coee cenario atual

Ordemde
produgio

Separar o material

Material
cortado?

Material
separado?

Cortar o material Entregar para a produgio }*—P‘ ‘ Produgdo ‘ ‘

Pegar o materialno
estogue

Fonte: Elaborada pelos autores.

No cenério atual, ndo era feito o controle da quantidade de tecido cortado e
nem da quantidade que sobra no rolo do tecido; Perdia-se assim a informacao e
possibilita o retorno desse material para o estoque sem a quantidade remanescente
no rolo, o que resultava no grande volume de rolos ndo acabados armazenados no
estoque.
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A partir destes pontos de melhoria foi possivel elaborar uma proposta de
intervencao no cenario atual indicando a ordem das tarefas a serem executadas de
maneira que o controle da informacdo do estoque esteja garantido, por meio da
padronizacdo do processo e as acdes sejam facilmente visualizadas e aplicadas
(Figura 16).

A padronizacdo do processo de separacdo de materiais define o trajeto para
gue o material evite o fluxo cruzado, ou seja, verifica formas para estabelecer um
fluxo de informacdo e produto o mais linear possivel a fim de melhorar os seus
controles. A sistematica para garantia do controle das informacdes do estoque esta
prevista no fluxograma proposto (Figura 16) por meio da “Atualizacdo de

informacdes” que devem ser langadas no sistema de controle e no material fisico.

Figura 16: Fluxograma do cenério sugerido

1 ‘i{i’ﬁ

Fluxograma do
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Separar o material

Material
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Material
separado?

Cortar o material

Entregar para a produgio H ‘ produgio ‘ ‘

Atualizarinformages
Etiqueta
Planilhade
controle

Colocarmaterialno
estoque

Pegar o materialno
estoque

Fonte: Elaborada pelos autores.

Como BPF — Boas préaticas de fabricacdo da empresa, que ja utilizava
etiquetas para identificar os materiais armazenados, pode-se utilizar o modelo
usado inicialmente como base para a elabora¢do de uma sugestdo de um novo
modelo que inclui informacdes necessarias para a melhor gestdo e controle do
estoque. Esse novo modelo garante o rapido acesso ao saldo final, registro de

guantidade cortada, data de entrada no estoque e datas de retiradas, identificacdo
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do material por nome e por amostra do tecido (Figura 17). O controle devera ser
realizado por meio das etiquetas de identificacdo anexadas a cada rolo de tecido
(sistema fisico), e em uma planilha impressa, para posterior alimentacéo da planilha
em Excel confeccionada pela equipe ou outro sistema de informagao que a empresa
ALFA deseje utilizar.

Figura 17: Modelo de etiqueta sugerido

LOGO DA EMPRESA

FORNECEDOR:

DESCRIGAD: QrD:

Ne NF: DATA:
DATA QTD INICIAL CORTE QTD FINAL

GBSERVAQEG AMOSTRA

Fonte: Elaborada pelos autores.

4.2.5 Aplicacdo do Shitsuke: Senso de Autodisciplina ou Disciplina

A aplicacdo deste senso € o voltado para a validacao dos sensos anteriores e
0 engajamento das pessoas com 0 processo estabelecido. Para isto, foi sugerido a
empresa ALFA uma revisao periddica dos quatro sensos anteriores, pelo menos
uma vez a cada 6 meses, seguindo o questionario do 5S apresentado no (Quadro
3). Para a manutencdo dos sensos implementados, foi elaborado um fluxograma
gue auxilia o colaborador com a descri¢ao das atividades que devem ser realizadas
(Figura 18). Este senso requer 0 engajamento dos responsaveis pela alta dire¢édo e
0 comprometimento da equipe, para incentivar e motivar a modificacdo de habitos
e desenvolver uma cultura organizacional. A expanséo para as demais areas pode
ser feita seguindo o mesmo procedimento empregado neste projeto aplicado ao

Estoque Piloto.
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Figura 18: Fluxograma do 5S

5S - Disciplina 1§ - Utilizacao
Manutengdo dos passos Separar materiais
anteriores, avaliando conforme frequéncia de
periodicamente a utilizacio e
situagdo do local. devidamente
identificados
4S - Padronizagao ) 2S - Organizagao
Criar e seguir padrdes ' Organizagdo do espago
para a execucioe o fisico, mantendo areas
controle da atividade de circulagdo e
realizada passagens livres

35 - Limpeza

Limpeza e higienizagdo
do ambiente para
evitar acumulo de

sujeiras

Fonte: Elaborada pelos autores.
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Quadro 3: Questionario 5S

UTILIZACAO

SIM

SEIRI

1. Ha recursos em excesso?

2. Ha recursos improvisados?

3. Ha falta de recursos?

4. Todos os itens estao funcionando corretamente?

5. Estado de conservacgédo das instalagcfes prediais, elétricas e
hidraulicas ndo compromete a funcionalidade, seguranca e conforto
do ambiente?

6. As informacgdes no quadro de aviso e/ou na parede estdo
atualizados?

ORGANIZACAO

SIM

SEITON

1. Os locais estdo identificados corretamente com etiquetas?

2. Os locais estéo identificados corretamente com placas?

3. Os locais estéao identificados corretamente com fitas de
demarcacao?

4. As identificacdes facilitam a interpretacdo?

5. O estado de conservacgéao das identificagcdes nédo prejudica a
interpretacado?

6. Os itens estéo em seu local apropriado?

7. Os locais estéo de acordo com a frequéncia de utilizagdo?

8. Ha locais adequados para pertences pessoais?

9. O volume dos itens esta de acordo com o espaco disponivel?

10. Os tecidos estdo organizados em prateleiras e estantes de modo
I6gico e claro?

LIMPEZA

SIM

SEISO

1. Chéo, paredes, janelas e teto estdo limpos e bem apresentaveis?

2. Os itens do local de trabalho estéo limpos?

3. A area do café esta limpa e organizada?

4. A escala de limpeza esta sendo seguida?

5. As lixeiras estdo sem excesso de lixo e limpos?

SAUDE, BEM ESTAR E PADRONIZACAO

SIM

SEIKETSU

1. Os EPIs estao sendo utilizados?

2. Os materiais/equipamentos/mobiliario estéo alocados de forma
segura?

3. As areas de circulagéo, equipamentos de combate a incéndio e
saidas de emergéncia estao livres para passagem?

4. Equipamentos de combate a incéndio estdo de acordo e prontos
para utilizacao?

AUTO DISCIPLINA

SIM

SHITSUKE

1. As melhorias da auditoria passada foram aplicadas?

2. Todos estéao utilizando cracha?

3. Horérios e normas estao sendo cumpridos?

Fonte: Elaborada pelos autores.
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4.3 ANALISE DO LAYOUT

A empresa ALFA é instalada em um prédio. No piso térreo encontram-se as
areas administrativa e de producao, enquanto no piso superior estao os estoques e
a sala de estamparia de camisetas. Para iniciar o trabalho de otimizac&o do layout
foram tomadas as medidas do ambiente e dos equipamentos de armazenagem para
elaboracdo do desenho do layout (Figura 19), para a analise do espaco fisico e
planejamento de a¢des. Mudancas estruturais ndo foram contempladas no projeto

por conta das limitacdes técnicas e orgcamentarias.

Figura 19: Layout do estoque

L 2,65m | 2,78m
l

'y
| ¥

2,3m

A
.

5,53m
Fonte: Elaborada pelos autores.

Concluindo as intervencgdes realizadas durante a aplicacdo da metodologia 5S,
ficou evidente que ndo seria necessario alteragcdo ou rearranjo do layout do estoque,
uma vez que o problema identificado inicialmente foi solucionado com a organizacéo
do espaco. Desta forma, foram mantidas as disposicdes das estantes e foi sugerido
gue na existéncia de materiais sem espaco definitivo nas prateleiras e estantes,
estes materiais sejam alocados em paletes em blocagem e devidamente

identificados, com enderecamento para facilitar o acesso ao material armazenado.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

O projeto foi realizado para atender aos objetivos especificos conforme

descrito a seguir.

e Elaborar o layout do depdsito destinado a armazenagem de tecidos: foram
coletadas as medidas do deposito de tecidos e elaborado o desenho do layout do
ambiente, para verificar a adequacdo e visualizar melhor as opcdes de

aproveitamento do espaco de armazenagem conforme Figura 19.

e Identificar as matérias primas de acordo com a sua frequéncia de utilizacao:
Durante a aplicagdo do primeiro senso, 0s materiais classificados como
desnecessarios ou sem uso nos ultimos anos foram separados e alocados na Sala
01, conforme orientagcdo da administracdo da empresa ALFA que se
responsabilizou por realizar a destinacdo mais apropriada. Os materiais
classificados como utilizaveis foram realocados no Estoque Piloto. A existéncia de
tecidos armazenados sob a mesa de corte no setor de producao foi observada, mas
a identificacéo e realocacédo destes materiais ndo pode ser contemplada por este
projeto devido a falta de equipe e espaco de armazenagem suficientes para realizar

esta movimentacéo dentro das instalacées da empresa.

e Determinar o enderecamento de cada unidade de armazenamento (SKU):
Os materiais identificados e classificados como novos, utilizaveis ou passiveis de
utilizacdo foram etiquetados, quantificados e alocados no Estoque Piloto com
enderecamento definido por meio de numeracao da estante, lado e prateleira onde
0 material estd armazenado, e sinalizado nas estantes com etiquetas, conforme

modelo observado na Figura 8.

e Elaborar Lista de Materiais armazenados no Estoque Piloto: Os materiais
alocados no Estoque Piloto foram verificados e anotados os nomes dos tecidos,
marcas, quantidades e endereco, e em seguida foi criada uma planilha em Excel

para controle, como pode ser visto no Apéndice D.

e Criar um cronograma de higienizacdo das areas: Foi realizada a criacdo de
um cronograma de limpeza com a descri¢ao de tarefas e a periodicidade sugerida
representado pelo Apéndice F.
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e Elaborar um mapa do fluxo de informacdes no estado inicial: Apds
observacéo, foi elaborado um fluxograma descrevendo o processo como acontecia

no cenario inicial representado pelo Apéndice A.

e Elaborar um fluxograma do cenério sugerido: Verificada a necessidade de
manutencdo e atualizacdo das informacdes de armazenagem, foram incluidas no
fluxo inicial as etapas de documentacéo entre o processo de retirada do armazém,

corte do tecido e retorno ao armazém conforme mostrado no Apéndice B.

e Criar POP para o processo de separagcdo de materiais: Para padronizar a
realizacdo das atividades de separacdo de materiais foi criado um procedimento

operacional padrdo, Apéndice E.

Os resultados alcancados em cada etapa do 5S, foram demonstrados através
de imagens comparativas, fluxogramas e planilhas com modelos a serem
implementados pela empresa como o Questionario de avaliacdo do 5S, Estoque
Virtual e Cronograma de Limpeza. Considerando o cenario atual da empresa, a
aplicacdo do 5S conseguiu aumentar o conhecimento a respeito do material
armazenado e melhorar o processo de localizacdo e identificacdo dos tecidos
armazenados. Caso as ferramentas implementadas tenham seu uso incentivado,
monitorado e recompensado pela alta direcdo haverd uma mudanca gradual na

cultura organizacional associada a melhores resultados operacionais.

Concluido o projeto, foram feitas algumas sugestfes de projetos futuros para
a empresa: Avaliacdo da possivel realocacdo do estoque principal de tecidos do
pisSo superior para o piso térreo, a fim minimizar os tempos de deslocamento e evitar
atrasos na producao; A adequacao do layout produtivo para melhorar os fluxos de
processo; Realizacdo de avaliacdo ergondmica das atividades; Implementar uma
rotina de inventarios ciclicos que viabilize a acuracidade do estoque e a manutencéo

das informac@es atualizadas por meio de sistemas computacionais.

O desenvolvimento desse projeto possibilitou a aplicacdo pratica dos
conhecimentos académicos adquiridos, 0 que agregou experiéncias diversas para
as componentes da equipe, tanto em relacdo ao conhecimento teorico e

competéncias profissionais e pessoais desenvolvidas ao longo do processo, 0s
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guais se tornaram pilares para o sucesso do trabalho realizado, para o cumprimento

dos objetivos estabelecidos e alcance dos resultados esperados.
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APENDICE A - Fluxograma do cenério atual
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APENDICE B - Fluxograma do cenario sugerido
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A

APENDICE C - Fluxograma de orientacao 5S
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APENDICE D - Lista de materiais do Estoque Piloto

Lista de Materiais do Estogue Piloto

123 113 BASUN - ] METRO [ME) - 1
121 FE] ERIM - 1] METRO [MR) VALENCA 1
121 T ERIM FREF B 55 METRO [ME) CEDRD 2
121 L] ERIM REF 7776 78 METRO [MR) VALENCA 1
113 7 ERIM FREF B35 % METRO [ME) VALENCA 1
113 28 ERIM - 3 METRO [MR) VALENCA 1
113 28 ERIM - FE] METRO [ME) WNORTIETA 2 3 mk/ 20mt
121 213 ERIM - 0 METRO [MR) VALENCA 1
121 215 ERIM MARINHD - FEE] METRO [ME) CEDRD 3 10 md, 130 mt, 113mk
123 215 ERIM MARINHD - B METRO [MR) VALENCA 1
MARINHZ
123 7 BRIM smEmzanD - 2 METRO |t} WALENCA 1
121 220 ERIM PRETD: - 50 METRO |t} WALENCA 1
113 =] ERIM VERDE REF 4138 3 METRO {Mt) CEDRD 1
113 2 ERIM VERDE REF 5534 0 METRO (Mt} WALENCA 1
113 7 BRIM VEADE ESCURD  REF 8520 1 METRO |t} CEDRD 1
121 22 ERIM VERMELHD  REF W343 3 METRO |t} WICUNHA 1
HORIZONTE
113 B BRIM VERMELHD - 3 METRO |t} iy 1
113 2z ERIM VERMELHD - 13 METRO [hr) VALENCA 1 FALETEADD
111 25 ERIN ERANCD - 128 METRO |hr) VALENCA 2 100t & 28 mk
ANTICHAMAS
111 215 BRI MARINHD - METRO |t} CEDRD z m.-'m =
123 36 CAMUCINHA ERANCD - % METRO |hr) - 2 g n-t_gm
A, 3mt, 6t = a0 mt
121 a8 JERNE ESOURD 1 L METRO |t} WICUNHA 4 o
121 410 JEANE ESOURD 2 - [l METRO [hr) WICUNHA 1 Masouling
121 11 JEAME ESCURD ¥ - 23 METRO {1} VICUNHA 1 Feminra
11 a7 FAALHA, CONZA - 15,383 Qo (kg RUB 1 ORY 28 ARACh  pese
fechads
DR DE ARACA | pagas
111 520 AALHA, PRETDH 3747 Qo {Kgl RUB 2 techames
123 66 NYLON 600 BRANCD - E] METRO Mt} - 1
123 &7 NYLON 600 CONZA - 2 METRO Mt} - 2
LERANIA
123 B13 NYLON 500 iy - 1 METRO |t} - 1
LARARIA
123 514 NYLON 500 szrusn - 1 METRO |t} - 1
123 L] NYLON 500 ks - 3 METRO [ME) - 1
123 615 NYLON 500 MARINHD - 4 METRO [MR) - 1
123 B1E NYLON 600 BMAOSTARDA - 7] METRO [ME) - 1
123 620 NYLON 500 PRETDH - 5 METRO [MR) - 1
123 B2 NYLON 500 ROS& - 3 METRO [ME) - 1
123 623 NYLON 500 ROYAL - 3 METRO [MR) - 1
VERDE
123 625 NYLON 500 ST - 1 METRO |t} - 1
VERDE
123 522 NYLON 500 PETRELED - 5 METRO |t} - 1
123 623 NYLON G0 VERMELHO - 3 METRO {Mit) - 1
AZUL
123 T2 HIYLON 70 —— - 3 METRO |t} - 1
123 TH NYLON 70 ROS& - 4 METRO {Mit) - 1
PLASTICD
123 =0 LAMINADT - - L METRO |t} - 1
122 Y TACTEL AZUL CELESTE - 173 METRO [hr) EAGRE 2 ¥ 6O i, 115
122 54 TACTEL BEGE - ] METRO [hr) - 1 RE 3%
122 915 TACTEL MOSTARDS, REFEE E METRO [hr) - 1 RCH 2K
122 915 TACTEL MOSTARDS, - 180 METRO [hr) - H SAM 2K | 50 mk, 100mk
121 819 TACTEL FETROLED REF43 2 METRO [hr) - 1 RCH 2K
121 819 TACTEL FETROLED - 1] METRO {1} - 1 TR 2K
TURCIESA
122 24 TACTEL Lo 1 METRO |t} 1 SUECD
VERDE
122 R TACTEL PETROLED 4% METRO |t} EAGRE z
11 1022 TAFETA ROND - 180 METRO |t} TENTILFOX




APENDICE E - POP para separacdo de materiais

INDUSTRIA DE

CONFECCOES ALFA LTDA

PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAC

NOME DA TAREFA: Separacao de material
RESPONSAVEL Auxiliar de Producdo

Padrdo M2 CO-E-01
Estabelecido em: 25-12-19
Revisado em: 30-01-20

Ne da Revisdo: Primeira

MATERIAL NECESSARIO

FITA METRICA

TESOURA

BLOCO DE MOTAS

= ]

CAMETA

PAS50S CRITICOS

01 - CONSULTAR NO ESTOQUE VIRTUAL SE O MATERIAL POSSUI PECAS ABERTAS E A LOCALIZAGAD NO
ESTOQWE FisICO
02 - REALIZAR A CONFERENCIA DA PECA COM A REQUISICAD REALIZADA PELA PRODUGAD
03 - MEDIR E CORTAR A QUANTIDADE SOLICITADA
04 - PREENCHER NA FICHA DE IDENTIFICAGAD DA PECA A QUANTIDADE RETIRADA E A DATA
05 - INSERIR & INFORMAGCAC DE QUANTIDADE RETIRADA NA PLANILHA "ESTOQUE VIRTUAL"

ORIENTACOES GERAIS
01 - NAD UTILIZAR PECAS FECHADAS QUANDO EXISTIREM PECAS EM ABERTO

RESULTADOS ESPERADOS
01 - ESTOQUE FISICO E VIRTIAL COM O MINIMO DE FALHAS DE ACURACIDADE;
02 - REDUCAO DA EXISTENCIA DE MATERIAL OBSOLETO NO ESTOQUE FiSICO;
05 - RAPIDA IDENTIFICACAO DAS PECAS NO ESTOQUE;

ACOES CORRETIVAS
01 - EM CASO DE EXISTENCIA DE DUAS OU MAIS PECAS EM ABERTO VERIFICAR A POSSIBILIDADE COM A
DIRETORIA DE UNIFICAR EM UMA EMBALAGEM, MEDIR TODC O VOLUME E IDENTIFICAR NO ESTOQUE
FISICO E VIRTUAL;

APROVACAD

EXECUTOR SUPERVISOR RESPONSAVEL GERAL
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APENDICE F - Cronograma de higienizagdo
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ANEXO A - Autorizagao do Projeto

Mm AUTORIZACAO DO Theo ;ra X
- PROJETO e e o e e
Nome da Empresa: | Mari bwd- gemnlec . Jna
Responsavel: Honl  ds L&umutm Cnorwo SIvune
Departamento: Proouu cose | & lcad
Resp.
Departamento: Homel Govgaliy’
CNPJ er'npresa: 19 .05% 60£/00>(-34 | End. Web; | Wi W - PD"’"‘DE:;LLE '
Endereco: el Mox Baluwus , 6F
CEP: L4 Moo -180 Cidade: SedVaden
Estado Balwi Tel. Emp.: [} ] 3431-6969
Fax. Emp.: e-mail: oS @ pondie 20k - e+ v
Tel. ) Fax. Dep.:
Departamento(s):

Eu, Jmﬁﬁ&n&m%ungéo“&de‘_ﬂéﬁ%a empresa oy danol

YR & A tenho interesse que seja desenvolvidos os projetos Técnico-

Académicos, por alunos do SENAI-BA, através da Metodologia TheoPrax, conforme os
temas descritos abaixo: .

N° | Tema do Projeto

«.:ﬁés_go De £sFetce .

il e Clrompie < bopps)
Invew ;o clo Es g\vt

Mﬁ@u‘f" clo é—S‘![CSruf 7

Também declaro ter ciéncia que:

- O Projeto TheoPrax faz parte da metodologia de ensino dos cursos de nivel técnico e
nivel superior desenvolvidos no SENAI-BA, sendo o projeto desenvolvido em 2 (dois)
semestres: 1° semestre — elaboracdo do projeto e assinatura da proposta; 2° semestre —
execugao do projeto, assinatura do Termo de Aceite e Termo de Encerramento do Projeto;

- O projeto sera elaborado e executado por alunos de curso técnico ou superior, com
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PLANO DO PROJETO

orientagé@o de um técnico, colaborador do SENAI-BA;

- Nos comprometeremos a respeitar o prazo de encerramento do semestre letivo do curso
técnico ou superior, assinando a proposta de prestagao de servigo, o Termo de Aceite e o
Termo de Encerramento do Projeto, no prazo maximo de 15 (quinze) dias apos o
recebimento desses documentos, desde que os mesmos atendam ao que sera acordado
na proposta comercial e nos templates a serem elaborados pelos alunos;

- Nos comprometemos também a disponibilizar todas as informagées e recursos previstos
na proposta e nos templates levantados pelos alunos durante o planejamento do projeto;

- O projeto podera ter custos com orientagéo, transporte, alimentagao e taxa de utilizagao
de laboratérios, e que esses custos serdo repassados no inicio do semestre em que se
iniciara a execugdo do projeto (PFC2 — Projeto Final de Curso 2 / TP2 — Técnicas de
Projetos 2);

- O valor do contrato de prestagéo de servigo nos sera cobrado através de boleto bancario.

Salvador, )2 , de outulro de 2018

Assinatura do responsavel pela autorizagéo

Yoo

\

50



ANEXO B - Proposta Comercial

M 4/3:] | PROPOSTA COMERCIAL | .- /€0 ]Qfﬂj{ii

ThaoPrax & ums insciative
Teahnologie, Phingtal ¢ da Fungacio TheoPrax
Foderacso das Industriay do Estado da Bania

Objetivo deste documento:

Descrever os objetivos, plano de trabalho, custo de execucéo, resultados a serem entregues e
prazo de entrega do projeto TheoPrax. Este documento sera utilizado como base para a

elaboragado do contrato de prestacdo de servico para execucdo do projeto TheoPrax aqui
mencionado.

Objetivo do Projeto

Aplicar a metodologia 5S e implementar agées para a gestdo de estoque a fim de reduzir o
volume de matérias-primas espalhadas pela fabrica, organizar e mensurar a quantidade de
material armazenado no estoque de tecidos, para que desta forma a empresa tenha um
melhor controle sobre o seu estoque.

Projeto: | Gestéo de estoque com aplicacao da metodologia 5S
Curso(s)/Turma(s): | Engenharia de Produgao / 2014.1
Gestor do Projeto: | Ariane Nogueira Vieira

Docente TheoPrax | Rossana dos Santos
. Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia
Gestor TheoPrax | Rossana dos Santos
Representante da | Tamara Silveira / Ponto & Arte

Empresa:
Razéao Social da | Mari Industria de Confecgbes LTDA - EPP
~_empresa:
CNPJ: | 12.057.608/0001-31
PLANO DE TRABALHO .
ID Pacote de Tarefas Prazo Responsavel
1 Gestao 22/02/2019 Equipe TheoPrax
2 Planejamento 15/12/2018 Equipe TheoPrax
Equipe TheoPrax /
3 X ExGCucao . 20/12/2018 Empresa
. Equipe TheoPrax /
4 Encerramento 300112019 Empresa / SENAI
CUSTOS DE EXECUGCAO '
Observagoes:

1. A despesa com Orientacao Profissional é referente a disponibilizagdo de um técnico
(colaborador do SENAI) para acompanhar e orientar a equipe TheoPrax durante a
execucao do projeto, sendo o custo repassado para a empresa através de contrato de’
prestacéo de servigo;

2. A despesa com Taxa TheoPrax & referente ao custo administrativo/operacional para
prospeccao e elaboragéo do projeto (visita técnica e orientagéo para elaboragao do
projeto) e utilizagdo dos Laboratérios do SENAI, sendo o custo repassado para a
empresa através de contrato de prestacéo de servigo;

,%9%,&@%

Pagina1de 3
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3. A despesa com Material & referente ao custo para aquisigio dos recursos materiais
necessarios para execucao do projeto, conforme lista de material em anexo, sendo a
aquisigao podendo ser realizada pela empresa contratante ou pelo SENAI (sendo o
custo repassado para a empresa através de contrato de prestacao de servigo);

4. As despesas com Alimentacgao, Transporte e Impressao / Encadernagéo sao
referentes aos custos para realizagéo de visitas 4 empresa e a produgéo da
documentacdo, previstos no projeto pela equipe TheoPrax, sendo as despesas podendo
ser custeadas diretamente pela empresa contratante ou pelo SENAI (sendo o custo
repassado para a empresa atraves de contrato de prestacdo de servigo);

5. A despesa com Seguro ¢ referente ao custo de contratagio de seguro de vida para os
alunos.durante as visitas @ empresa, sendo o custo repassado para a empresa através
de contrato de prestacdo de servigo;

6. O valor do contrato de prestagéo de servigo ndo pode ser inferior a R$ 100,00.

Despesa RS | Responsével pelo repasse
Orientagao Profissional — XX horas 0,00 SENAi
Taxa TheoPrax 0,00 SENAI
Materiais (lista em anexo) 0,00 . EMPRESA
Transporte 148,00 EMPRESA
" Alimentagio 0,00 EMPRESA
Impressao / encadernagao/ midias 102,00 EMPRESA
Seguro 0,00 SENAI
CUSTO TOTAL DO PROJETO : R$ 250,00
VALOR DO CONTRATO DE
PRESTAGAO DE SERVIGO i _250'00
- VALORES A SEREM REPASSADOS PARA A EQUIPE THEOPRAX
Despesa R$ Responsavel N° CPF

Alimentacao/ Transporte/

Encademachal Midias 250,00 Ariane Nogueira Vieira 040.480.315-62

! RESULTADCS A SEREM ENTREGUES

+ Implementagdo da metodologia 5S, inventario do estoque de tecidos apos aplicagao
de metodologia 5S e documentos para padronizacdo da gestdo do estoque.
(conforme descrito no template Declara¢do de Objetivo(s) e Resultado(s)).

Prazo para entrega dos resultados: 20/01/2019

)
\ Pagina 2 de 3
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DECLARAGAO DA EMPRESA CONTRATANTE

Declaramos que:

- Estamos cientes de que o projeto TheoPrax faz parte da metodologia de ensino dos cursos
de nivel técnico e nivel superior desenvolvidos no SENAI-BA, sendo o projeto desenvolvido
em 2 (dois) semestres: 1° semestre - elaboragdo do projeto e assinatura da proposta; 2°
semestre: execugao do projeto, assinatura do termo de aceite e termo de encerramento do
projeto; )

- Estamos cientes de que o projeto foi elaborado e sera executado por alunos-de curso técnico
ou superior, com orientagao de um técnico, colaborador do SENAI/BA;

- Nos comprometemos a respeitar o prazo de encerramento do semestre letivo do curso
técnico ou superior, assinando a proposta de prestagdo de servigo, o termo de aceite e o
termo de encerramento do projeto, no prazo maximo de 15 dias apds o recebimento destes
documentos, desde que os mesmos atendam ao que foi acordado nessa proposta e nos
templates em anexo;

- Nos comprometemos também a disponibilizar todas as informacgdes e recursos previstos na
proposta e nos templates em anexo;

- Estamos cientes de que o valor do contrato de prestacdo de servico nos sera cobrado
através de boleto bancario..

Salvador, 2o de y4umiw de2c@

Assinatura do representante da empresa:

u )

Tamara Silveika Gonzalez

Assinatura do QZ » % e

Gestor do Projeto:

: /Data de Data de Nota*:
Avaliado pelo recebimento: | entrega:
Orientador: .{!/32/"(8 ////;/18 1.0

Data de Data de Nota*:

Avalla:: pelo recebimento: | entrega:
Qenmay Wizie  |fyizme | 0O
Aprovado pelo Data de Data de Assinatura:

Coordenador do recebimento: | entrega:

Curso fiafi |42 liaf\y

Aprovado pelo Data de Data de Assinatura:
Gerente de Areal recebimento: | entrega: - / /,
Lz /T -
Unidade _ JEILVARY RN E AN z Yo
*Havera redugao de 0,2 pontos por dia de atraso na entrega deste documento. %& morde Wrague ao GTA,
pelo Gestor do Projeto, na data informada pelo docente no dia da apresentacadéd " @) \q‘ 0;
o5t (e ,‘)amt\\t\}\

O cliente s6 podera assinar este documento, apos validagao de: Orientador, Docente e Gerente de Areal Unidade;
Ordem de validagao: Orientador > Docente > Coordenador > Gerente de Area/Unidade > Representante da Empresa;
Anexar a documentagdo necessaria para realizagido do repasse ao final do PFC 2 (cépias de: comprovante de
residéncia, RG, CPF e comprovante bapcario - no nome do aluno).

N

Q Pagina 3 de 3
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ANEXO C - Declaragéo dos Objetivos e Resultados

DECLARAGAO DE ”’—_’:
Mﬂ OBJETIVO(S) E ____theoJrax

Foderacia das Industrias do Estado da BaMa RESULTADO(S)

Technologie, Pfinztal » da Fundagio TheoPrax

Finalidade

Este documento tem por finalidade declarar o(s) objetivo(s) e o(s) resultado(s) do projeto,
sua amplitude e limites, tais como detalhes do produto e seus subprodutos. Ele deve nortear
a criagdo do Plano Estrutural, durante a etapa de definicdo de objetivo.

Projeto: Gestao de estoque com aplicagdo da metodologia 5S

Curso(s)/Turma(s): | Engenharia da Produgao / 2014.1

Gestor do Projeto: | Ariane Nogueira Vieira

Docente TheoPrax | Rossana dos Santos

Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia

Gestor TheoPrax | Rossana dos Santos

Representante da | Tamara Silveira / Ponto e Arte
Empresa:

Objetivo(s) do Projeto

Aplicar a metodologia 5S e implementar agdes para a gestao do estogue a fim de reduzir o
volume de matérias-primas espalhadas pela fabrica, organizar e mensurar a quantidade de
material armazenado no estogue de tecidos, para que desta forma a empresa tenha um
melhor controle sobre o seu estoque.

Resultado Obrigatério

Implementagao da metodologia 5S;
Inventario do estoque de tecidos apos aplicagdo de metodologia 5S;
Documentos para padronizagao da gestao do estoque.

Como Medir o Alcance do Resultado Obrigatério?

Através da comparacéo visual do antes e depois do estoque, para um ambiente organizado;
através do conhecimento do que se tem e a facilidade em encontrar o que necessita.

Resultado Desejavel

Classificagao ABC e fluxograma do processo.

Como Medir o Alcance do Resultado Desejavel?

Ordem em que estario dispostas as matérias-primas no estoque e fluxo definido.

Resultado Facultativo

Reestruturacao do layout do estoque, de maneira que acomode toda a matéria-prima e que
facilite a identificacdo dos materiais.

Como Medir o Alcance do Resultado Facultativo?

Andlise comparativa dos resultados obtidos antes e depois.

Pagina 1 de 2
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Exclusdes Especificas

e Preenchimento de informacdes no sustema da empresa.

Restrigoes

e As visitas poderao ser realizadas no horario de 07:00 as 17:00, devendo ser
alinhado previamente com a empresa.
e Disponibilidade da equipe para ir as visitas & no turno da tarde.

Premissas

e A empresa disponibilizara todas as informagées necessarias para o
desenvolvimento do projeto;

e A equipe realizara visitas frequentes a empresa;

e A equipe disponibilizara informacgdes de andamento do projeto para a empresa.

Funcionalidades Esperadas

A metodologia a ser aplicada proporcionara a empresa o conhecimento do material que tem
disponivel em seu estoque, além de proporcionar um local organizado e que apresente
facilidade na identificagdo dos materiais para os seus operadores.

Relat;ioeomoutrospiojotosoudepaﬂamenbsdaanpma

A metodologia 5S aplicada na execugdo do projeto afetara diretamente o setor produtivo,
pois parte do material que esta na produgéo sera retirado e colocado no estoque, deixando
de ocupar espaco de circulagao de pessoas.

Reduzira o tempo de busca do operador pelo material a ser utilizado, o que também afeta na
produgao, pois normalmente quem retira esse material do estogue & o operador do corte.

Tera impacto também para os setores financeiro e de compras, os quais tendo conhecimento
do que se tem em estoque ndo fara compras desnecessarias.

Requisitos de Qualidade

e Aplicagdo de métodos de gestéo de estoques;
e Aplicagdo da metodologia 5S;
e Observar questdes ergondmicas do trabalho.

Requisitos de Adequagdo ao Uso

O resultado entregue ao final do projeto iréd orientar os colaboradores e gestores da empresa
quanto a forma adequada de gerenciar o estoque, de modo a manté-lo limpo e organizado,
facilitando a localizagio do material necessario para a produgdo. Alem de auxiliar no controle
do estoque e na tomada de decnsoes para futuras compras.

Assinatura do gestor /4.-‘ /T
£ do projeto:

Avaliado pelo | Data de Data de | Nota*: | Assinatura:
Orientador: | recebimento: | entrega:
H/lfr:?:? M/iz)ig g ,

Avaliado pelo Docente: | Data de Data de | Nota*: | Assingtura
recebimento: | entrega:

Wiz (e | 100

*Havera redugéo de 0,2 pontos por dia de atraso na entrega deste documento. O mesmodeve sefentregua
ao GTA, pelo Gestor do Projeto, ha data informada pelo docente no dia da apresentagao do referido
documento.

*Ordem de validagao: Orientador > Docente.

Pagina 2 de 2
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ANEXO D - Plano Estrutural do Projeto
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ANEXO E - Solucéo Proposta

SOLUCAO ’,’"P
M FIEB PROPOSTA heo Jrax

Feaeragio das industrias 00 £5300 da Bahia TheoPran & uma iniciativa do Fraunhofer dnstitut fir Chemische
Technologie. Pfinstal e da Fundado TheoPrax

Projeto: | Gestdo de estoque com aplicagdo da metodologia 5S

Curso(s)/Turma(s): | Engenharia de Produc&o/2014.1

Gestor do Projeto: | Ariane Nogueira Vieira

Docente TheoPrax | Rossana dos Santos

Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia

Gestor TheoPrax | Rossana dos Santos

Representante da | Tamara Silveira / Ponto & Arte
Empresa:

A Solugédo

A empresa Ponto e Arte, foi fundada por duas irmas, estda no mercado desde 1987,
localizada em Salvador, atua no segmento de confeccées de camisas, bonés e acessorios
para divulgagédo de marcas e agdes no mercado baiano e nacional.

A problematica identificada na empresa é a organizagéo do estoque que atualmente nao é
feita adequadamente, ha muitos rolos de tecidos no meio da produgao ou espalhados pelo
estoque sem estar devidamente separado, € o fato de alguns rolos estarem identificados
com etiquetas ndo ha um controle efetivo do material, apesar da empresa possuir um
sistema informatizado, este néo ¢é utilizado para a gestéo de estoque.

A proposta da equipe € realizar a gestdo do estoque aplicando a metodologia 5S, 1S
Utilizagao: Separar os materiais por utilizagao, 2S Organizagdo: Organizar os materiais nas
estantes. 3S Limpeza: Limpar o ambiente para armazenar os materiais, 4S Padronizac&o:
Etiquetar os materiais, 5S Disciplina: Realizar uma atividade/evento para conscientizagio da
equipe devera manter a organizagdo apés o projeto. Durante o processo devera ser feita a
analise do layout do estoque visando a melhor adequagéo ao espaco fisico a quantidade de
material a ser armazenado.

Shitsuke Seiton
(Disciplina) (Ordenacao)

Seiketsu Seisou
{Satde) (Limpeza)

Figura 1: Fluxo do 558
Fonte: http://www.corporativabrasil.com.br/cursos/cursos-presenciais/programa-5s.html|
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PLANO DO PROJETO

Apbés a organizacdo do espago de armazenagem da matéria prima, serd realizado o
inventario do estoque, coordenado e acompanhado pela equipe. Os dados obtidos deverdo
ser imputados no sistema/software pelo colaborador designado da empresa.

Serdo entregues a empresa os documentos gerados pela gestdo e planejamento do projeto
TheoPrax, a documentagéo técnica do projeto, com a analise do layout do espaco destinado
a armazenagem de tecidos e sugestdes de melhorias identificadas, o inventario do estoque
de tecidos, os resultados da aplicagdo da metodologia 5S, os documentos criados para
auxiliar na gestao do estoque e relatdrio final do pro;eto

Assinatura do gestor .
do projeto: | . /o A
Avaliado pelo | Data de Data de | Nota*: | Assinatu

Orientador: | rece nto: ? g 9

Znlis. gy e &
Avaliado pelo Docente: | Data de Data de | Nota*: | Assi
recebimento: treT :
[1/12 )19 lir)lll 0.0 | g

a0 GTA, pelo Gestor do Projeto, na data informada pelo docente no dia da apresentagéo do referido
documento. -

*Havera redugao de 0,2 pontos por d|a de afr éso na entrega deste documento. O me?‘o devé’ser entregue
*Ordem de validagao: Orientador > Docente.
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ANEXO F - Identificacdo dos envolvidos
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ANEXO G - Lista de Riscos
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ANEXO H - Lista de Recursos
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ANEXO | — Registros de Solicitacdo de Mudanca

FITTY | RecisTRo DE soLiciTAGAO | ~Theofran

DE MUDANCA i ekt

Fedueagbo dat industrias do Estada da Bahis

Projeto: | Gestao de estoque com aplicagdo da metodologia 5S

Curso(s)/Turma(s): | Engenharia de Producéo / 2014.1

Gestor do Pi'ojeto: Ariane Nogueira Vieira

D_ocente TheoPrax | Rossana dos Santos

Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia

Gestor TheoPrax | Jodo Lucas da Hora de Jesus

Representante da Empresa: | Tamara Silveira

Determinar os responsaveis pela aprovacao ou rejeicao das mt'ndam;as

Equipe e GP. .

Descricdo da mudanca solicitada : :

Alteragao do orientador do projeto.

Justificativa relacionada a necessidade do negécio

O professor Luiz Carlos Mendes Zoia, ndo pertence mais ao quadro do SENAI CIMATEC e
por esse motivo ndo exerce mais a posigao de orientador do projeto.

O que devera ser feito

Preencher o template registro de solicitagdo de mudanca. ' !

A

g

Assinatura do gestor do
proim: A’\ A
Data

Avaliado pelo Orientador: de | Data de | Assinatura:

recebimento: | entrega:

Aprovado pelo Data de | Data de | Assinatura:
Coordenador do Curso: Recebimento: | entrega:

d Data de Data de Assinatura:
Aprovado pelo Gerente recebimento: | entrega:
de Areal Unidade

I
Aprovado pelo Data de Data de Assinatura:
Representante da recebimento: | entrega:
Empresa

*Somente serio necessarias aprovagoes do Gerente da Area e do Representante da empresa para alteragoes
relacionadas ao escopo do projeto (entregas), custos, prazos-ou alteragoes de extrema relevancia no projeto.
*Ordem de validagao: Orientador > Coordenador de Curso > Gerente de Area > Representante da Empresa.
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+/7-8 REGISTRO DE SOLICITAGAO heo Jrax
m FIEB DE MUDANGA A

Tee o
Foderacbo day industriss do Eslade da Baia hnoiogie Finsial « da Fuadecso Trenf:;

Projeto: | Gestao de estoque com aplicacdo da metodologia 58

Curso(s)/Turma(s): | Engenharia de Produgéo / 2014.1

Gestor do Projeto: | Ariane Nogueira Vieira

Docente TheoPrax | Rossana dos Santos

Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia

Gestor TheoPrax | Jodo Lucas da Hora de Jesus

Repreienl:ante da Empresa: | Tamara Silveira

Determinar os responsaveis pela aprovagio ou rejei;io das mudancgas

Equipe e GTA *

Descrigdo da mudanca solicitada el .

Alteracdo do gestor TheoPrax.

Justificativa relacionada A necessidade do negécio

Rossana dos Santos deixou a posigdo de GTA do projeto e sera substituida por Jodo |

Lucas da Hora de Jesus.

O que devera ser feito

Preencher o template registro de solicitagdo de mudanca.

projeto:

Assinatura da gestor do /[ } / —
7
Data de

Avaliado pelo Orientador: Data de | Assinatura:

recebimento: ehtrega:

Aprovado pelo Data de | Data de | Assinatura:
Coordenador do Curso: Recebimento: | entrega:

Data de Data de Assinatura:
Aprovada pelo Gerente |/, o1imento: | entrega:
de Area/ Unidade
Aprovado pelo L Data de Data de Assinatura:
Representante da recebimento: | entrega:

Empresa s

*Somente serdo necessérias aprovacdes do Gerente da Area e do Representante da empresa para alteragoes
relacionadas ao escopo do projeto (entregas), custos, prazos ou alteragoes de extrema relevancia no projeto.
*Ordem de validagao: Orientador > Coordenador de Curso > Gerente de Area > Representante da Empresa.
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M [7/5:§ | REGISTRO DE SOLICITAGAO | - TheoFrax

G0 Fraunnoter s i Chamische

L) st e
Foderagho day indusirias do Extado da Bahia DE MUDANGA P R R

Projeto: | Gestdo de estoque com aplicagéio da metodologia 55

Curso(s)/Turma(s): | Engenharia de Producao / 2014.1

Gestor do Projeto: | Ariane Nogueira Vieira

Docente. TheoPrax | Rossana dos Santos

Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia

Gestor TheoPrax | Jodo Lucas da Hora de Jesus

Representante da Empresa: | Tamara Silveira

Determinar os responsaveis pela aprovagao ou rejeigdo das mudangas

Equipe e GP.

Descrigdao da mudanga solicitada -

Saida de componente da equipe. i

Justificativa r:alacionada a necessidade do negdcio

Jéssica Santana Teixeira dos Santos informou que por motivos pessoais trancou o curso e
saiu da equipe do projeto TheoPrax. :

O que devera ser feito

Preencher o template registro de solicitagdo de mudanca.

Assinatura do gestor do z/ "
projeto: A"" pan
7

Avaliado pelo Orientador: | Data de | Data de | Assjnatura:
recebimento: | entrega:

Aprovado peic.) Data de | Data de | Assinatura:
Coordenador do Curso: Recebimento: | entrega:

;i Data de Data de Assinatura:
Aprovado pelo Gerente recebimento: | entrega:
de Area/ Unidade
Aprovado pelo Data de Data de Assinatura:
Representante da recebimento: | entrega:
Empresa

*Somente serao necessarias aprovagoes do Gerente da Area e do Representante da empresa para alteragdes
relacionadas ao escopo do projeto (entregas), custos, prazos ou alteragbes de extrema relevancia no projeto.
*Ordem de validagao: Orientador > Coordenador de Curso > Gerente de Area > Representante da Empresa.
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Mﬂ REGISTRO DE SOLICITAGAO |~ Theo Fa -

DE MUDANGCA R T

Federacio das Induilsias do Eilado da Bahia

Projeto: | Gestao de estoque com aplicagdo da metodologia 55

Curso(s)/Turma(s): | Engenharia de Producio / 2014.1

Gestor do Projeto: | Ariane Nogueira Vieira

Docente TheoPrax | Rossana dos Santos

Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia

Gestor TheoPrax | Jo&do Lucas da Hora de Jesus

Representante da Empresa: | Tamara Silveira

Determinar os responsaveis pela aprovaqéq ou rejeicdo das mudangas
Equipe e GP.

Descrigdo da mudanca solicitada 2 *

Substituicao do representante da empresa.

Justificativa relacionada a necessidade do negécio

Devido ao afastamento de Tamara Silveira por motivo de licenca maternidade, os
documentos de encerramento do projeto foram assinados pelo gerente comercial Sr.
Rogério Pires como representante da empresa.

O que devera .ser feito

Preencher o template registro de solicitagdo dé mudanca.

Assinatura do gestor do /
projeto: A" we y

Avaliado pelo Orientador: de | Data de | Assinatura:
receblmento. entrega:

Aprovado pelo : Data de | Data de | Assinatura:
Coordenador do Curso: Recebimento: | entrega:

& d oG & Data de Data de Assinatura:
P s recebimento: | entrega:

de Areal Unidade

Aprovado pelo Data de Data de Assinatura:

Representante da recebimento: | entrega:

Empresa :

“Somente serao necessarias aprovagdes do Gerente da Area e do Representante da empresa para alteragoes
relacionadas ao escopo do projeto (entregas), custos, prazos ou alteragoes de extrema relevancia no projeto.
*Ordem de validagao: Orientador > Coordenador de Curso > Gerente de Area > Representante da Empresa.
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Federagia das Industrias do Estado da Bahia

DE MUDANCA

Mﬂ REGISTRO DE SOLICITAGAO | “Theo o XT

P Ty —
Tochnstogie. Pharat r da Fundac bo Thasfras

Projeto: | Gestao de estoque com aplicagio da metodologia 5S

Curso(s)/Turma(s): | Engenharia de Producéo /'201411

Gestor do Projeto: | Ariane Nogueira Vieira
Docente TheoPrax | Rossana dos Santos

Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia

Gestor TheoPrax | Jodo Lucas da Hora de Jesus

Representante da Empresa: | Tamara Silveira

Determinar os responsaveis pela aprovagéo ou rejeicao das rr'ludangas
GP, GTA, Coordenador, Gerente da area e Empresa.

Descri¢cdq da mudanga solicitada

Alteracao do custo do projeto.

Justificativa relacionada a necessidade do negécio

L}
Devido a economias nos recursos utilizados no projeto o custo total passou de R$250,00
para R$ 133,40.

d que devera ser feito

Preencher o template registro de solicitagdo de mudanga. .

Assinatura do-gestor do .
ey
projeto: 5 /’ m
Avaliado belo Orientador: | Data de | Data de Assin.g\ ¢ AR 7.
recebimento: | entrega: Anat "
lefos (13 | 1M 05019 L eenrt
Aprovado pelo Data - de | Data de | Assinatura:
Coordenador do Curso: Recebimento: | entrega: s
_ sesaede 7]
lb[oS11y | (Blo¥ (9 cenate
- Data de Data de Assin:ur P el
:ptzv::zpledloferente recebimento: | entrega: lle '
e Areal Unidade - wrot
6fo5 113 |lbles (19 | . cut¥iows
Aprovado pelo Data de Datade - Assinatura:
Representante da recebimento: | entrega: ‘ -
Empresa yG|OShY ey il

‘Somente serdo necessarias aprovagoes do Gerente da Area e do Representante da empresa para alteragdes
relacionadas-ao escopo do projeto (entregas), custos, prazos ou alteragdes de extrema relevancia no projeto.
*Ordem de validagéo: Orientador > Coordenador de Curso > Gerente de Area > Representante da Empresa.
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ANEXO J - Termo de Aceite

Mm TERMO DE ACEITE Theo ;rax '

TheoPrax ¢ niciativa do Fraunhoterdnstitut fir Chemische
Federagho das industrias do Estado de Bahia r«m‘_':am.a:n.d.gn T '

Projeto: | Gestao de estoque com aplicacdo da metodologia 5S
Curso(s)/Turma(s): | Engenharia de Produgao / 2014.1
Gestor do Projeto: | Ariane Nogueira Vieira

Dogente TheoPrax | Rossana dos Santos
Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia
Gestor TheoPrax | Jodo Lucas da Hora de Jesus

Representante da Empresa: | Tamara Silveira

Resultados entregues

Organizacdo do estoque de tecidos feita utilizando a metodologia 5S, a partir da
identificacdo dos tecidos mais utilizados, foi realizado o enderegamento das pegas e
contabilizado o.inventario destes tecidos, foram elaborados documentos para padronizagao
do processo e auxilio na gestao do estoque.

Declaramos que os resultados entregues atendem ao que foi descrito no contrato e
especificado nos templates, bem como atingem os objetivos esperados do projeto.

' Salvador, /N de PRAJL  de 2019

Assinatur responsavel pelo aceite:

{

 —
Tamara Silveira Gonzalez

Ponto e Arte
Assinatura do gestor do
projeto: JTQ““"‘" Mu\a«
Data de Data de

‘Avaliado pelo | .. 1imento: entrega;

?rienlndor: 1ol 34 J‘HOLHQ

. i i Data de Data de
provado pelo | rocehimento: | entrega:

Coordenador do Curso: J'}}OJ{“C\‘ __\}-fcl{}]"]

: . I
Aprovado pelo Gerente Eeact:b(:e it eD:ttraege: Assuanatura./ g 7
de Areal Unidade: 4?0‘1 19 ,’%,ALI/’{9 — ”_,_‘,;_,_,_,':

Obs. o
O cliente s6 podera assinar este documento, apos validagdo de: Orientador, Coordenaddf-¢
ArealUnidade;

O cliente so devera assinar este documento, apos a equipe do projeto apresentar uma prévia do resultado
que sera entregue.
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ANEXO K — Termo de Encerramento

TERMO DE ”"P
Mm ENCERRAMENTO heo Jrax

TheoPrax ¢ uma iniciativa do Fraunhalerinstitut Hir Chemische
Fodoracihs og Mdigrion oo Suioo o Boe Technologie, Prinztal ¢ ga Fundagéo TheoPrax

~ Projeto: | Gestao de estoque com aplicagdo da metodologia 58
Curso(s)/Turma(s): | Engenharia de Producéo / 2014.1
Gestor do Projeto: | Ariane Nogueira Vieira i
Docénte TheoPrax | Rossana dos Santos
Orientador: | Luiz Carlos Mendes Zoia
Gestor TheoPrax | Jodo Lucas da Hora de Jesus.

Representante da Empresa: | Tamara Silveira

Declaramos encerrado o projeto Gestao de estoque com aplicagcao da metodologia 55 e
consideramos encerrados os compromissos entre as partes nas condigées definidas na
proposta comercial.

Assinatura do gestor .
do projeto: JA\,_M {/‘n—e_ . A

Avaliado pelo | Data de Data de Assinatura:
Orientador: | recebimento: | entrega: ViV f’

J}!Ozf/iq _H’IOZ!J-H cEnAT .

Aprovado pelo | Data de Data de Assiratora Prod
Coordenador do | recebimento: | entrega: ~ENMAY Lot
curso: | }04 |38 | J¥JollSs
Aprovado pelo | Data de Data de

Gerente de Areal | recebimento: | entrega:
Unidade: 1?/114 19| 172/enl19

Aprovado pelo | Data de Data de
Representante da | recebimento: | entrega:

Empresa: lQ{DYUY G Jotld V
Obs. g

O cliente so podera assinar este documento, apos validacdo de: Orientador, Coordenador e Gerente de
ArealUnidade;

0 cliente so devera assinar este documento, apés a equipe do projeto entregar todos os entregaveis
acordados na Proposta Comercial ou Registro de Solicitagao de Mudangas.




ANEXO L — Avaliacéo do cliente

[ TFiEB

(b0 Loy bdiatrian v (10 da Bubls

Avaliagdo do Projeto __~Jheo ’heO;rax

| Ponto & Arte

Tamara Silveira

Gestao de estogue com aplicacao da metodologia 5S

Item avaliado Nota

A- 3 v ST m R E

Qual 0 grau de dlspomblllzagao das mformagées necessanas parao desenvolvlmento do

projeto? 8
Qual o grau de disponibilizagdo dos recursos previstos para o desenvolvimento do \?
projeto?
Qual o grau de relacionamento do representante da empresa coma equnpe7 Ci ‘
e blema a ser resolvidos: Rl R R
Qual o grau de dificuldade para solucionar esse problema? ] A
Qual a frequéncia de ocorréncia desse problema na indistria? G
Qual a relevancia técnica / financeira desse projeto? g
Qual a relevancia socioambiental desse projeto? Jo
solug: bosta pela equipe: SRRy Yeit | Same o
Qual o grau de criatividade da solugdo proposta para esse problema? 10
Qual o grau de inovagdo da solugdo proposta para esse problema? q

Qualo grau de atendnmento dos resultados obtidos em relagdo aos resultados propostos? 1o
; ] daipelaiequipes s TEEREE T Lo

Qual o grau de clareza na dehmcao das etapas do projeto? 10

Qual o grau de clareza na defini¢do dos recursos e custos do projeto? 10
Qual o grau de clareza na definigdo dos riscos e das agGes a serem tomadas em caso de 8

ocarréncia dos riscos?

Qual 0 gtau de atendlmento 205 prazos estabelec-dos no cronograma do pro;eto'-‘ o

R

Legenda:

Pontuacdo Avaliagdo

0 a 2 pontos Insuficiente
3 a 4 pontos Baixo

5 a 6 pontos Regular

7 a 8 pontos Bom

9a 10 pontos | Excelente
N/A Nao se aplica




