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RESUMO
Este trabalho tem como objetivo analisar a implementacdo do método 5S em uma
empresa do setor de malharia, buscando promover um ambiente de trabalho mais
limpo, organizado e padronizado. A pesquisa foi aplicada, com abordagem qualitativa,
e envolveu diagndstico inicial, treinamento dos colaboradores, execugao pratica dos
cinco sensos (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke), além do monitoramento dos
resultados por meio de auditorias internas e registros visuais. A implantagdo do
programa foi conduzida por uma equipe responsavel e seguiu etapas estruturadas de
sensibilizagcdo, ag¢des corretivas e padronizacdo de rotinas. Os resultados obtidos
demonstraram melhorias significativas na organizacdo dos ambientes, reducao de
desperdicios visuais € maior conscientizacao da equipe em relacido a disciplina e a
responsabilidade compartilhada. Ainda que nao tenha havido impacto direto nos
indices de produtividade no periodo analisado, a mudanga cultural observada indicou
avancgos relevantes para a qualidade do ambiente e da gestdo. Conclui-se que o
método 5S é uma ferramenta eficaz e acessivel para promover a melhoria continua,
desde que sua aplicagao esteja alinhada a realidade da organizacao e tenha o apoio

da liderancga.

Palavras-chave: Gestao da Qualidade, Melhoria Continua, Método 5S.
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1. OBJETIVOS

1.1.OBJETIVO GERAL

Analisar a implementacdo do método 5S em uma empresa do setor de malharia,
visando promover um ambiente de trabalho mais organizado, limpo, seguro e
eficiente, bem como avaliar os impactos dessa aplicagcéo na produtividade, na reducéo

de desperdicios e no engajamento dos colaboradores.

1.2.OBJETIVOS ESPECIFICOS

® Descrever os cinco sensos que compdem o método 5S (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu e Shitsuke) e demonstrar suas aplicagdes praticas no contexto
organizacional.

® |dentificar os principais desafios e resisténcias enfrentados durante o processo de
implementacdo do método 5S, especialmente no que se refere a eliminacéo de
desperdicios e a otimizagdo dos processos produtivos.

® Propor a utilizagdo do método 5S como estratégia para a melhoria continua, com
foco no aumento da qualidade, na reducéo de perdas e na elevagao da

eficiéncia operacional.



2. INTRODUGAO

O processo em busca da exceléncia na qualidade dos processos e do aumento
da produtividade vem impulsionando empresas de diversos ramos a ver métodos para
que ambientes de trabalho mais organizados, mais seguros e mais produtivos possam
ser criados para sua pratica. Ambientes que, carregam atividades operacionais
intensivas e devem de forma imediata encarregar a otimizagdo dos recursos,
principalmente a gestdo da qualidade e organizagdo. Em malharia, o método 5S se
transforma-se em estratégia de que se pode inovar a cultura empresarial e de janela,
a infra-estrutura ou base- para melhoria continua.

O método 5S, nome derivado das cinco palavras japonesas Seiri, Senso de
utilizagao, Seiton, Senso de organizagao, Seiso, senso de limpeza, Seiketsu, senso
de padronizacédo e Shitsuke, Senso de disciplina, surgiu no Japao para abordar a
organizagao e disciplina no ambiente de trabalho, sendo extremamente utilizado em
industrias para melhorar o desempenho produtivo.

Os conceitos trabalhados integrais com os 5 S trazem beneficios notaveis para
a eficiéncia operacional, seguranca do trabalho e bem-estar do trabalho. S
implementado nos ambientes industriais podem trazer impactos quanto ao
desperdicio, fluxo de trabalho, acidentes, empleado comprometimento dos quadros.
No entanto, para que seja resultante e sustentavel, requer planeje ad-reforma,
capacitagdes e envolvimento do alto mando da qualbra, para que seja agendado ao
longo do tempo.

Diante deste contexto, este trabalho tem como objetivo analisar a aplicagéo do
método 5S em uma empresa de malharia, destacando seus principios, beneficios e
desafios, bem como propor estratégias que favorecam a consolidacado dessa pratica

como ferramenta de gestao e desenvolvimento organizacional.
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3. REVISAO DE LITERATURA

3.1. CONCEITO DA QUALIDADE

O conceito de qualidade evoluiu ao longo do tempo, acompanhando as
transformacgdes nas exigéncias do mercado e nas praticas de gestdo organizacional,
e seguindo conforme as industrias evoluiam. Tradicionalmente, qualidade era
compreendida apenas como a conformidade de um produto ou servigo com
especificacoes técnicas (OAKLAND, 1994). No entanto, com o avango das
abordagens gerenciais e a competitividade crescente entre as organizagdes, essa
definigdo passou a incluir fatores como satisfagao do cliente, eficiéncia dos processos
e melhoria continua, transformando-se em lacunas essenciais para o futuro da
industria.

De acordo com Juran (1990), qualidade é "adequagao ao uso", ou seja, o produto
ou servico deve atender as necessidades do cliente de maneira eficaz. Ja para
Deming (1986), um dos principais precursores da gestdo da qualidade moderna,
qualidade esta diretamente ligada a consténcia no propédsito e ao aprimoramento
continuo dos processos. Assim, a qualidade ultrapassa o aspecto técnico e torna-se
uma filosofia de gestao integrada aos objetivos estratégicos da organizagao, visando
agregar em sua missao, valor e visao.

Seguindo neste sentido, Ishikawa (1985) ressalta que a qualidade ndo deve ser
responsabilidade apenas dos setores produtivos ou de controle, mas de todos os
membros, independentemente do nivel hierarquico. No qual defende o envolvimento
de todos os colaboradores, o treinamento continuo e o trabalho em equipe sao
elementos essenciais para o sucesso do controle de qualidade.

Embora outros fatores podem influenciar, a busca pela qualidade esta
diretamente ligada a padronizacdo dos processos especialmente quando se trata de
reduzir desperdicios e garantir que o cliente receba um produto coerente com o que
foi pago. Nesse contexto, adotar praticas que estimulem a organizagéo, disciplina e a
eficiéncia no dia a dia da operacdo produtiva €& essencial para alcancar um

desempenho mais sustentavel dentro da linha de producgéo.
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3.2. QUALIDADE TOTAL

Em seguida da Segunda Guerra Mundial, o Jap&o enxergou na industria uma
oportunidade crucial para se reerguer economicamente. No entanto, enfrentava um
grande obstaculo, seus produtos eram vistos com desconfianga nos mercados
europeu e norte-americano. Para alterar esse cenario, era fundamental melhorar a
qualidade e tornar-se mais competitivo, 0 que exigia avangos importantes na
produtividade.

Nascendo a Qualidade Total, também conhecida como Total Quality
Management (TQM), é uma abordagem de gestdo que visa a exceléncia
organizacional por meio da melhoria continua de todos os processos, com foco na
satisfacédo plena dos clientes internos e externos. Mais do que um conjunto de
técnicas, a Qualidade Total é uma filosofia de gestdo que envolve todos os setores e
colaboradores da organizagdo, promovendo cultura voltada para a melhoria
permanente, a eliminacado de desperdicios e a otimizacio de resultados.

Segundo Feigenbaum (1994), precursor do conceito de Qualidade Total, deve
ser responsabilidade de todos dentro da organizagao, desde 0s niveis operacionais
até a alta administragéo. No qual define a Qualidade Total como um sistema eficaz
para integrar o desenvolvimento, a manutencdo e a melhoria da qualidade nos
diversos setores da empresa, permitindo a producédo de bens e servicos com niveis
mais elevados de desempenho e confiabilidade.

Ja Deming (1986), também contribuiu de forma significativa para a consolidagao
do mesmo, ao propor os principios de gestao e o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act),
traduzindo para portugués (Planejar, Fazer, Verificar e Agir), sendo uma metodologia
muito utilizada no segmento da melhoria continua. Diretamente relacionada a
constancia de propdsito e a busca por inovagao e aperfeicoamento continuo, sendo o
envolvimento da lideranga e o treinamento constante dos colaboradores elementos
fundamentais para o sucesso da gestao da qualidade.

De acordo com Ishikawa (1985), por sua vez, introduziu o conceito de que a
qualidade comeca e termina com a educacgao, destacando que o controle da qualidade
deve envolver todos os membros da organizacao e ser parte da cultura da empresa.
O desenvolvimento de suas pesquisas resultou em um diagrama de causa e efeito
(conhecido como diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe), uma das ferramentas

mais utilizadas na identificagcdo de problemas e solugdes nos processos.
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Do ponto de vista industrial, a Qualidade Total € mais do que um conceito, € uma
estratégia essencial. Em um cenario de produgdo em larga escala, com pecas
padronizadas e um comeércio competitivo, manter os processos sob controle é
indispensavel. Significando buscar eficiéncia, evitar retrabalho e garantir que os
produtos realmente atendam as expectativas dos clientes. Sendo fundamental contar

com ferramentas da qualidade para a gestdo do mesmo.

3.3. PROGRAMA 5S

O Programa 5 Sensos, conhecido mundialmente como método 5S, € uma
filosofia de gestdo originada no Japao, desenvolvida com o objetivo de promover a
organizagao, a limpeza e a disciplina nos ambientes de trabalho. Sua implantagéo visa
estabelecer uma cultura voltada para a melhoria continua e a eficiéncia operacional,
criando um ambiente mais produtivo, seguro e agradavel para os colaboradores
(Campos, 1992).

O termo "5S" deriva das iniciais de cinco palavras japonesas: Seiri (senso de
utilizagao), Seiton (senso de ordenacao), Seiso (senso de limpeza), Seiketsu (senso
de padronizacdo) e Shitsuke (senso de disciplina). Essas praticas, quando
implementadas de forma integrada, contribuem para a eliminagao de desperdicios, a
otimizacdo do espaco fisico e a melhoria dos processos, tornando-se fundamentais
para organizagdes que buscam exceléncia (Lustosa et al., 2011).

Segundo Chiavenato (2004), o programa 5S é mais do que uma técnica de
organizacao fisica; trata-se de uma ferramenta estratégica que estimula a mudanca
de comportamento e a adocéo de habitos positivos no ambiente corporativo.

Além disso, Paladini (2009) destaca que o 5S é uma metodologia basica e
preparatoria para a implantacao de sistemas mais complexos de gestao da qualidade,
como a producao enxuta. Os beneficios com a aplicagdo do programa incluem a
reducao do tempo gasto na localizagédo de materiais e ferramentas, a diminui¢cado de
acidentes, a melhora na motivagdo dos colaboradores e a padronizacido dos
processos internos.

Por fim, o programa 58S foi criado com a proposta de trazer mais organizagao ao
ambiente de trabalho, buscando um uso mais eficiente dos materiais, dos
equipamentos e das pessoas. Ajudando n&o s a aproveitar melhor o espago, mas

também a reduzir desperdicios. Com o passar do tempo, o 5S foi além da organizacao



15

fisica e passou a contribuir diretamente para a melhoria dos processos e para o

fortalecimento do controle de qualidade dentro das empresas.

3.4. 5 SENSOS

O programa 5S é estruturado a partir de cinco principios, conhecidos como os "5
Sensos", cada um representando uma etapa essencial para a construgdao de um
ambiente de trabalho eficiente, seguro e produtivo. A aplicagdo integrada desses
conceitos permite as organizagbes alcangar melhorias significativas ndo apenas na

organizacao fisica, mas também na qualidade dos processos e no desempenho geral.

3.4.1. SEIRI (SENSO DE UTILIZAGAO)

O primeiro dos 5S, o Seiri, ou senso de utilizacdo, consiste na pratica de
selecionar e separar os materiais, ferramentas e equipamentos que sao realmente
necessarios para o desempenho das atividades diarias, eliminando de forma
adequada aquilo que ndo possui mais utilidade. Trata-se de um processo fundamental
para otimizar o uso dos espacos e facilitar a operagao dos processos produtivos, além
de contribuir diretamente para a reducao de desperdicios e custos (Silva, 2010).

No ambiente industrial, tem como foco eliminar tudo aquilo que € desnecessario
e utiliza espaco de forma desnecessaria. A ideia é se livrar de materiais sem uso,
produtos com defeito ou ferramentas quebradas, o local de trabalho se torna mais
limpo, organizado e seguro. Faz com que facilite a movimentag¢ao, melhora a eficiéncia
e garante que os recursos realmente importantes estejam sempre a mao quando
forem necessarios.

De acordo com Paladini (2009), o Seiri vai além da simples limpeza fisica,
sendo um passo estratégico para eliminar o desperdicio oculto e melhorar o fluxo dos
processos. A eliminacdo do que é desnecessario permite uma gestdo visual mais
eficiente, facilitando o controle dos estoques e a identificagao rapida de necessidades

de reposicao.
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Exemplo de atitude (Figura 1):

e Reducgao de consumos e reutilizagdo do mesmo;

Figura 1. Representacao - Seiri
Antes De pois

Fonte: Google Imagens (2019)

3.4.2.  SEITON (SENSO DE ORDENACAO)

O segundo senso é o Seiton, ou senso de ordenagao, consiste como objetivo
garantir que todos os itens necessarios no ambiente de trabalho estejam organizados
de forma logica, acessivel e eficiente. A sua aplicagdo busca assegurar que cada
objeto tenha um local definido e que este seja utilizado sempre da mesma forma,
facilitando o acesso rapido e evitando a perda de tempo com buscas desnecessarias
(Campos, 1992).

A pratica do Seiton é fundamental para melhorar o fluxo de trabalho, aumentar a
produtividade e reduzir os riscos de acidentes, uma vez que evita a desordem e a
obstru¢do das areas de circulagéo. Fazendo a continuagdo com Lustosa et al. (2011),
a ordenacao adequada contribui para criar um ambiente mais seguro e funcional,
eliminando movimentos desnecessarios e melhorando a ergonomia das operagdes,
ajudando de forma direta na seguranga operacional.

Para a efetiva aplicagdo, sdo utilizados recursos de gestdo visual, como
etiquetas, cores, sinalizagdes e marcagdées no piso, que indicam claramente onde
cada item deve ser armazenado e como deve ser utilizado. Isso facilita a identificacao

e 0 uso correto dos materiais, promovendo um ambiente mais organizado e eficiente.
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Exemplo de atitude (Figura 2):
e Definir locais apropriados para o armazenamento dos recursos, visando a

otimizacao do espaco fisico e a eficiéncia no uso do tempo.

Figura 2. Representagdo Antes e Depois - Seiton

Fonte: Google Imagens (2019)

3.4.3. SEISO (SENSO DE LIMPEZA)

Manter o ambiente de trabalho limpo e organizado é a esséncia do Seiso,
popularmente conhecido como senso de limpeza. Essa pratica vai além da simples
higienizacdo, atuando como uma ferramenta estratégica para a conservagao dos
equipamentos, a prevencédo de falhas e a promogédo da saude e seguranga no
ambiente produtivo (Ishikawa, 1985). No contexto do programa 5S, a limpeza é
encarada como uma responsabilidade compartilhada entre todos os colaboradores,
integrada a rotina diaria € ndo como uma tarefa pontual.

De acordo com Lustosa et al. (2011), o Seiso contribui significativamente para
aumentar a durabilidade das maquinas, reduzir paradas n&o programadas e melhorar
a motivagao da equipe, criando um ambiente mais agradavel e produtivo. Além disso,
a limpeza continua permite a detecgdo precoce de anomalias, como vazamentos,
desgastes ou partes soltas, que poderiam comprometer o desempenho e a qualidade
dos produtos.

Esse principio é especialmente importante em industrias, onde a presencga de
residuos e demais fatores podem comprometer a qualidade do produto final. Manter
o ambiente limpo vai muito além da aparéncia, no qual facilita a inspecao visual, evita
problemas na producgao e reforga uma cultura de cuidado, disciplina e respeito pelos

recursos da empresa.
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Exemplo de aplicagao (Figura 3):
e Limpeza dos equipamentos;

e Manutencédo do ambiente;

Figura 3. Representacgao - Seiso

Fonte: Google Imagens (2021)

3.44. SEIKETSU (SENSO DE PADRONIZACAO)

O Seiketsu, representa a quarta etapa do programa 5S e tem como principal
objetivo manter os padrbes alcangados por meio da aplicagédo dos trés primeiros
sensos: Seiri (utilizagdo), Seiton (ordenagdo) e Seiso (limpeza). Trata-se de
estabelecer normas, procedimentos e rotinas que garantam a continuidade das boas
praticas organizacionais, evitando que o ambiente retorne ao estado anterior de
desorganizagao e sujeira (Ribeiro, 2007).

Mais do que manter a limpeza ou a organizagao fisica, o Seiketsu promove a
uniformizagédo de comportamentos e condutas no ambiente de trabalho, buscando a
consolidagdo de wuma cultura organizacional baseada na disciplina e na
responsabilidade coletiva. De acordo Chiavenato (2004), a padronizagdo contribui
para a estabilidade dos processos e reduz a variabilidade, elementos essenciais para
a qualidade e a previsibilidade na producéo.

Incluir o senso Seiketsu significa estabelecer regras claras e visuais para o dia a

dia de trabalho como procedimentos bem definidos, checklists, sinalizacbes
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padronizadas e treinamentos regulares. Com isso, todos na equipe passam a seguir
0s mesmos padrdes, o que ajuda a manter a consisténcia nos resultados e impulsiona

a melhoria continua dentro da empresa.

Exemplo de aplicagao:
e Padronizacdo de processos

e Uniformizagao de praticas

Figura 4. Representacao - Seiketsu

'l

=

\

1)

Q l

Fonte: Google Imagens (2019)

3.4.5. SHITSUKE (SENSO DE DISCIPLINA)

O Shitsuke, ou senso de disciplina, é a ultima etapa do programa 5S e tem como
funcao consolidar todos os sensos anteriores por meio da criacdo e do fortalecimento
de habitos e atitudes voltados a manutengdo da organizagdo, da limpeza e da
padronizacdo no ambiente de trabalho. Ele envolve a autodisciplina dos
colaboradores, que passam a seguir os padrdes estabelecidos de forma voluntaria e
continua, sem a necessidade de cobrangas externas (Campos, 1992).

O desenvolvimento da disciplina organizacional esta diretamente relacionado a
construcdo de uma cultura sodlida, onde todos compartiiham valores, regras e
comportamentos alinhados aos objetivos da empresa. De acordo com Chiavenato
(2004), a disciplina € o elo que mantém a consisténcia das agdes no longo prazo,
sendo essencial para que a melhoria continua se torne parte do cotidiano da

organizacao.
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Para que o Shitsuke funcione de forma eficiente, é essencial que todos na
empresa estejam comprometidos da lideranga até os operadores. Por meio de
treinamentos frequentes, comunicacéo, boas praticas e auditorias internas. Quando
essas atitudes sdo praticadas de forma consciente e constante, os principios do 5S
deixam de ser apenas teoria e passam a fazer parte da cultura, tornando o ambiente

de trabalho mais produtivo.

Exemplo de aplicagao:
e Comprometimento da equipe

e Cultura de melhoria continua

3.4.6. AUDITORIA 5S

A auditoria 5S é uma ferramenta indispensavel para assegurar a manutengao, o
controle e a melhoria continua das praticas organizacionais baseadas nos cinco
sensos. No qual consiste em uma avaliacdo sistematica da aplicacdo desses
principios nos setores da organizagéo, por meio de instrumentos como formularios
padronizados, listas de verificagédo e inspegdes visuais (Lins, 2002).

O principal objetivo da auditoria é verificar o grau de aderéncia dos ambientes
aos critérios definidos em cada senso, possibilitando a identificacdo de conformidades
e nao conformidades. Para Slack et al. (2009), esse processo permite a mensuragao

de desempenho com base em indicadores simples e objetivos, servindo como base
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para agdes corretivas e melhorias. Ao mesmo tempo, fortalece a cultura de
responsabilidade e qualidade no ambiente de trabalho.

Cada senso € analisado com base em critérios especificos, como descarte de
itens desnecessarios (Seiri), organizagao visual dos materiais (Seiton), limpeza
constante e manutengdo de equipamentos (Seiso), padronizacdo de processos e
rotinas (Seiketsu) e comprometimento com as normas e praticas estabelecidas
(Shitsuke). De acordo com Chiavenato (2004), a clareza dos critérios € fundamental
para garantir a confiabilidade dos resultados e a motivagao dos colaboradores durante
0 processo.

Outro aspecto relevante da auditoria 5S é seu papel educativo. Quando realizada
com regularidade e de forma participativa, estimula a conscientizagao dos funcionarios
sobre a importancia da organizagdo, da disciplina e do ambiente saudavel de trabalho
(Campos, 1992). Além disso, a divulgacao dos resultados das auditorias contribui para
promover a transparéncia e reforcar o compromisso da empresa com a melhoria
continua.

A auditoria 5S, portanto, ndo apenas monitora, mas também educa, motiva e
alinha os colaboradores aos objetivos estratégicos da organizacdo. Quando bem
estruturada, ela contribui diretamente para a construgéo de uma cultura organizacional

mais eficiente, disciplinada e sustentavel.



22

4. MATERIAIS E METODOS

4.1. ESTRATEGIA PARA IMPLANTACAO 5S

Para que a implantagao do programa 5S seja incluso em uma empresa do setor
téxtil, foi preciso adotar estratégias bem estruturadas, envolvendo todas as areas
desde os colaboradores da linha de producao até a alta diregcdo. O sucesso desse
processo depende de um bom planejamento, de uma comunicagao e de agdes bem
coordenadas, que mostrem a importancia do método e incentivem o engajamento de
todos.

Uma das primeiras estratégias adotadas foi a capacitagado dos colaboradores,
por meio de treinamentos introdutorio, com o objetivo de apresentar os fundamentos
de cada um dos cinco sensos e destacar como sua aplicacdo pode influenciar
diretamente na produtividade, seguranca e qualidade do ambiente de trabalho
(MARTINS, 2014). Esses treinamentos foram realizados de forma setorial, permitindo
maior proximidade com a realidade de cada area e facilitando a adeséo pratica ao
programa.

Outra estratégia fundamental foi o envolvimento da lideranga, fator apontado
como essencial para o sucesso do 5S por diversos autores. De acordo com Torquato
e Araujo (2008), a alta diregdo precisa demonstrar comprometimento visivel com o
gestores foram estimulados a participar ativamente das atividades, como
treinamentos, reunides de alinhamento e auditorias internas.

A criacao de comissodes internas também foi uma medida estratégica adotada,
dividindo os colaboradores em grupos de ag¢ao por setor. Cada comissao ficou
responsavel por mapear problemas locais, propor melhorias e acompanhar a
aplicagdo dos sensos em sua area, promovendo a autonomia e 0 senso de

responsabilidade entre os funcionarios (BORGES, 2012).q

Além disso, foram criados indicadores simples e objetivos, que ajudassem a
acompanhar os resultados e motivassem as equipes com metas objetivas e realistas.

Esses indicadores envolviam pontos praticos do dia a dia, como a reducado de
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desperdicios, o tempo para encontrar materiais, a frequéncia da limpeza e o nivel de
padronizagao dos processos.

Por fim, foi estabelecida uma rotina de auditorias internas e feedbacks
continuos, com o intuito de monitorar a evolugdo do programa e corrigir desvios ao
longo da aplicagdo. A comunicagao dos resultados obtidos, por meio de murais,
quadros informativos e reunides mensais, contribuiu para reforgar a importancia do
programa e manter o envolvimento dos colaboradores ao longo do tempo (CAMPOS,
2004).

4.2.DIFICULDADE EM IMPLANTAR O 5S

A implementacao do programa 5S, embora apresente beneficios significativos
para a organizacao, enfrenta diversas dificuldades, especialmente em ambientes onde
ainda ndo ha uma cultura consolidada de disciplina, organizagao e melhoria continua.
Tais obstaculos podem comprometer o sucesso da iniciativa, sendo necessario
enfrenta-los de forma estratégica.

Uma das principais barreiras observadas esta relacionada a resisténcia a
mudanca. Muitos colaboradores tendem a manter antigos habitos e demonstram
dificuldade em adaptar-se a novas rotinas e comportamentos exigidos pelo programa
5S. Conforme destacam Borges (2012) e Martins (2014), essa resisténcia € muitas
vezes causada pela falta de entendimento dos objetivos do programa ou pelo receio
de aumento de responsabilidades no ambiente de trabalho.

Outro fator relevante é a falta de envolvimento da lideranga, o que pode
comprometer a credibilidade da proposta e desestimular a participacdo dos demais
setores. Quando os gestores nao se posicionam como exemplos a serem seguidos,
torna-se dificil consolidar o 5S como uma pratica continua, resultando em acgdes
pontuais e com baixo impacto (TORQUATO; ARAUJO, 2008).

Além disso, ha dificuldades na manutencdo das praticas implantadas.
Inicialmente, o programa costuma gerar engajamento e resultados rapidos, porém,
com o tempo, a auséncia de acompanhamento sistematico, auditorias e reforco da
metodologia pode levar a perda da motivacdo e a descontinuidade das acdes
(CAMPQOS, 2004).

A comunicacgao ineficiente também é um desafio recorrente, especialmente

quando n&o ha clareza sobre as responsabilidades de cada colaborador ou quando
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os resultados nao sao divulgados de forma transparente. Isso pode gerar
desinformacéo, falta de comprometimento e sensagéo de que o programa € apenas
uma exigéncia momentanea, e néo parte integrante da cultura da empresa (SILVA et
al., 2013).

Dessa forma, superar esses desafios requer planejamento, envolvimento da
alta direcao, treinamentos continuos e estratégias de motivagdo e monitoramento que

garantam a sustentabilidade do programa ao longo do tempo.
4.3.SISTEMAS DE DIRETRIZES

A implementagao do programa 5S foi conduzida por uma equipe especifica,
formada para planejar, orientar e acompanhar as a¢des necessarias a sua aplicagao.
Essa equipe ficou responsavel por definir diretrizes sistematicas, garantindo que o
programa fosse executado de forma continua e padronizada em todos os setores da
empresa.

Entre as diretrizes estabelecidas estiveram: a padronizagdo das rotinas de
organizagao, limpeza e utilizagdo dos espacos; a realizagao de treinamentos regulares
com os colaboradores; e a aplicagao de auditorias internas para avaliar o desempenho
e identificar pontos de melhoria. Além disso, foram definidos indicadores de
acompanhamento e estratégias de comunicagao para manter todos os envolvidos
informados e engajados com os resultados (BORGES, 2012; CAMPOS, 2004).

Essas diretrizes sdo fundamentais para transformar o 5S em um processo
permanente, e ndo apenas uma ag¢ao pontual. De acordo com Torquato e Araujo
(2008), a sistematizacao das praticas auxilia na consolidagao da cultura da qualidade
e fortalece o comprometimento dos colaboradores. A continuidade do programa
depende diretamente do monitoramento constante, do refor¢co da lideranca e da
disseminagao dos resultados, criando um ciclo de melhoria continua e disciplina no

ambiente organizacional.

4.4, CENARIO ANTES DA IMPLANTACAO

Antes da implantagdo do programa 5S, o ambiente de trabalho da empresa
refletia desorganizacdo. Os espagos de armazenamento eram inadequados, 0s

materiais ficavam espalhados e ndo havia um padrdo nas rotinas diarias. Essa
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desordem comprometia a eficiéncia, gerando desperdicios, retrabalho e dificultando a
localizagao rapida de ferramentas e insumos essenciais para o processo produtivo.

Além disso, a falta de uma cultura organizacional baseada na disciplina e no
cuidado com o ambiente refletia diretamente na motivacdo dos colaboradores. A
limpeza era feita de forma irregular e o uso inadequado dos equipamentos tornava o
ambiente mais inseguro, aumentando o risco de acidentes no dia a dia.

Essa realidade evidenciou a necessidade urgente de adogéo de praticas que
promovam a organizagéo, a padronizagédo e a melhoria continua, elementos centrais
do programa 5S, que se mostrou como uma solugao eficiente para reverter esse

quadro.

Figura 6. Corredor obstruido antes da aplicacao.

......

Fonte: Autor (2025)



, Figyra 8. Corredor
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Fonte: Autor (2025)

obstruido antes da aplicagao.
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Figura 10. Zeladora antes da aplicagao.

Fonte: Autor (2025)

4.5.APRESENTACAO AOS COLOBORADORES

Apresentar o programa 5S aos colaboradores € um passo essencial para que
a implantacdo tenha sucesso. Momento no qual tem como objetivo sensibilizar e
envolver a equipe, mostrando a importancia de mudar antigos habitos e adotar novas
praticas no dia a dia. E fundamental que a comunicacéo seja direta, explicando n&o
apenas os objetivos do programa, mas também os beneficios que ele pode trazer e o
papel de cada um nesse processo.

Essa etapa inclui encontros e treinamentos que reforcam a importancia de
manter um ambiente de trabalho organizado, limpo, padronizado e disciplinado. Mais
do que teoria, sao apresentados exemplos praticos e os resultados que podem ser
alcangados com essas mudangas. Para tornar tudo mais acessivel e motivador, séo
utilizados recursos visuais como videos e apresentacbes, que facilitam o
entendimento.

Segundo Torquato e Araujo (2008), o comprometimento dos colaboradores
depende diretamente da forma como as informagdes sado transmitidas e do

envolvimento da lideranga nesse momento. A participacdo da alta gestdo nas
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apresentacoes reforca o compromisso da empresa com a melhoria continua e
contribui para criar um ambiente favoravel a mudanca.

Assim, a apresentagao inicial ndo apenas informa, mas também estimula a
criacdo de uma cultura de responsabilidade compartilhada, essencial para a

manutengao e evolugado do programa 5S.

s>
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BRI

Fonte: Autor (2025)
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5. RESULTADOS

5.1. APRESENTACAO DOS RESULTADOS

A implantagdo do programa 5S resultou em melhorias visiveis na organizagao
do ambiente, na limpeza dos setores e na padronizagao dos espacos fisicos.

Com a aplicagdo dos cinco sensos, foi possivel perceber uma mudanca
significativa no ambiente de trabalho. Os materiais e ferramentas passaram a ser
organizados de forma mais légica, o que facilitou a circulagcédo interna e reduziu o
tempo gasto procurando por itens. A limpeza se tornou parte da rotina, e os
colaboradores comegaram a cuidar mais dos espagos compartilhados e dos seus
proprios postos, demonstrando responsabilidade e pertencimento.

Outro impacto importante foi 0 aumento da conscientizacao sobre a importancia
da disciplina e da preservacao de um ambiente organizado. Aos poucos, a cultura da
empresa comecgou a se transformar, os colaboradores passaram a se envolver mais,
assumindo responsabilidades e contribuindo ativamente para manter os padrdes.

A seguir, as imagens das mudangas visuais e estruturais observadas apos a

implantagdo do programa 5S.

Figura 12. Corredor obstruido depois da aplicagéao.

Fonte: Autor (2025)
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Figura 13. Materiais de produgao depois da aplicagéao.

Fonte: Autor (2025)

Flgura 14 Corredor obstrwdo dep0|s da apllcagao

Fonte: Autor (2025)



Figura 15. Materiais de limpeza depois da aplicagao.

——
Fonte: Autor (2025)

Figura 16. Zeladora depois da aplicacao.

s,

Fonte: Autor (2025)
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5.2. IMPLEMENTACAO 5S

A aplicagéo pratica do programa 5S foi realizada de forma sistematizada, por
etapas, respeitando a sequéncia logica dos cinco sensos. Cada fase teve o
acompanhamento de uma equipe responsavel, com o objetivo de garantir a correta

implementagao e o envolvimento dos colaboradores.

Seiri (Senso de Utilizagao):

O primeiro passo foi olhar com atencéo para o que realmente era essencial no
dia a dia de trabalho. Materiais obsoletos, ferramentas quebradas e insumos sem
utilidade foram descartados ou encaminhados para o destino adequado. Essa triagem
ajudou a eliminar excessos, liberando espacgo e trazendo mais leveza e funcionalidade

aos ambientes produtivos.

Figura 17. Antes — Ferramentas

erm—

Fonte:k Autor (2025)
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Seiton (Senso de Ordenacéo):

Depois do descarte, os itens essenciais foram organizados de forma pratica e
inteligente: cada ferramenta, equipamento e material ganhou um lugar fixo,
identificado com etiquetas e cores. Com isso, o acesso ficou muito mais rapido e o

tempo gasto procurando por objetos durante a produg¢ao caiu consideravelmente.

Figura 19. Antes — Materiais de produgéao

Fonte: Autor (2025)

Figura 20. Depois — Materiais de produgao
v i S

Fonte: Autor (2025)
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Seiso (Senso de Limpeza):

Nesta fase, foram realizadas agdes intensivas de limpeza em todos os setores.
Além da higienizacdo do ambiente, também foi promovida a conscientizagdo dos
colaboradores sobre a importancia da manutencdo continua da limpeza. Foram

definidos rotinas e responsaveis por cada area.

Figura 21. Antes — Descarte de materiais

:
li

Fonte: Autor (2025)

Figura 22. Depois — Descarte de materiais

Fonte: Autor (2025)
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Seiketsu (Senso de Padronizacgéao):

Com os espacos ja organizados e limpos, o passo seguinte foi garantir que tudo
aquilo se mantivesse no dia a dia. Para isso, foram criados padrdes claros: cartazes,
instrugdes visuais foram colocados em locais estratégicos, servindo como lembretes

praticos que reforcam os novos habitos e ajudam todos a seguirem 0 mesmo caminho.

Figura 23. Depois — Caixa de sugestdes

| CADXA DE
| VIELHORIAS

=STOES ACIMA

Fonte: Autor (2025)

Shitsuke (Senso de Disciplina):

A etapa final teve como foco fortalecer a cultura da empresa, estimulando a
autodisciplina e o senso de responsabilidade de cada colaborador. A equipe comecgou
a fazer verificagbes regulares e pequenas auditorias internas, garantindo que as boas

praticas fossem mantidas e que todos continuassem comprometidos com o programa.

Figura 24. Depois — Auditoria

Avaliagdo por Setor 58
10

8
6
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2
0 E o) A .- S

QUALIDADE COSTURA SEAMLESS EXPEDICAO  ADMINISTRAGAO ~ MALHARIA

NOTA

SETOR

Fonte: Autor (2025)
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6. CONCLUSOES

A implantag&o do programa 5S nao € um processo rigido ou igual para todas
as empresas. Pelo contrario, precisa ser pensado com cuidado, respeitando a
realidade e as particularidades de cada setor. O segredo do sucesso esta em seguir
cada um dos cinco sensos de forma organizada e sequencial, ja que o resultado de
cada etapa depende diretamente do que foi feito antes.

A implementagdo comecgou pelo senso de utilizagdo, como objetivo manter no
ambiente apenas o que realmente é necessario para realizar as tarefas, eliminando
tudo o que é excesso ou desnecessario. Depois, veio 0 senso de ordenacgao, quando
cada material e ferramenta ganhou o lugar certo, bem organizado, o que ajudou a
aproveitar melhor o espaco e tornar o ambiente de trabalho mais confortavel e facil
de se movimentar.

Na terceira etapa, com o senso de limpeza, o foco ndo foi s6 deixar tudo mais
higienizado, mas também identificar e eliminar as causas da sujeira, trazendo
beneficios para a segurancga, a saude e o bem-estar de todos. Por fim, o senso de
padronizacao estabeleceu regras e praticas que ajudam a manter tudo isso de forma
constante, garantindo que os avangos conquistados ndao se percam com o tempo.

Por fim, foi implantado o senso de autodisciplina, responsavel por consolidar
0s novos habitos e comportamentos dentro da rotina de trabalho, incentivando a
pratica esponténea dos principios do 5S, sem a necessidade de cobrancas externas.

Dessa maneira, a metodologia aplicada neste trabalho conseguiu atingir os
objetivos propostos. A implantagdo do 5S nas areas piloto trouxe melhorias visiveis
na organizagao e no controle dos materiais e ferramentas. Além disso, percebeu-se
uma mudancga cultural positiva, com os colaboradores passando a cuidar mais do
ambiente de trabalho, tornando-o um espago mais funcional, seguro e agradavel para

todos que fazem parte dele.
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7. SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Para dar continuidade aos avangos obtidos com a aplicagao do 5S, recomenda-se

a criagao de um cronograma de manutengao dos sensos ja implementados, por meio
de auditorias periddicas, treinamentos continuos e refor¢o da cultura da qualidade.

Além disso, como proposta de melhoria futura, sugere-se integrar o 5S a outras

ferramentas da qualidade, como o ciclo PDCA ou o método Kaizen, permitindo uma

atuagcdo mais ampla nos processos e promovendo o aumento da produtividade e da

competitividade da empresa.
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