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RESUMO

Este Trabalho de Concluséo de Curso (TCC) aborda a implementagdo da metodologia
5S no setor de tecelagem e malharia de uma industria téxtil, uma das principais
industrias téxteis da América Latina. O objetivo geral é promover a organizacéo e
limpeza do ambiente de trabalho, visando aumentar a eficiéncia produtiva e garantir a
qualidade dos produtos. A metodologia utilizada € baseada em uma abordagem
qualitativa, com um projeto piloto que avaliara os resultados da aplicagdo do 5S nos
processos produtivos.

A revisao da literatura destaca a importancia da gestao da qualidade na industria téxtil,
citando autores como Lobo, Limeira e Marques (2014), que discutem a evolugéo
histérica e as inovagdes tecnoldgicas no setor. A adogéo de ferramentas de qualidade,
como o 5S, é vista como uma resposta estratégica aos desafios contemporaneos
enfrentados pela industria, incluindo a necessidade de reduzir desperdicios e melhorar
a competitividade.

Os objetivos especificos incluem a organizag&do dos espacgos de trabalho, a aplicagéo
de praticas de limpeza continua e a monitorizagao dos resultados da metodologia. A
analise comparativa dos indicadores de eficiéncia e qualidade permitira identificar os
impactos da implementacido, contribuindo para a construgdo de uma cultura de
melhoria continua.

Os resultados esperados incluem a redugao de defeitos nas malhas, diminuicido de
retrabalhos e aumento da satisfagcao dos clientes, refletindo a melhoria nos padrdes
de qualidade. Este TCC, portanto, se propde a demonstrar que a aplicacao do 5S nao
apenas otimiza os processos produtivos, mas também fortalece o compromisso da

empresa com a exceléncia, consolidando-a como lider no mercado téxtil.

Palavras-chave: 5S, Industria Téxtil, Qualidade, Eficiéncia Produtiva, Melhoria

Continua.
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1. OBJETIVOS
1.1.OBJETIVO GERAL

e Implementar a metodologia 5S no setor de tecelagem plana e malharia, visando
promover a organizagado e a limpeza do ambiente de trabalho, aumentar a
eficiéncia produtiva e garantir a qualidade dos produtos dentro dos padrdes

exigidos pelos clientes.
1.2.OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Organizar os espacgos de trabalho, equipamentos e insumos, de forma a reduzir
erros e facilitar a execugéo das atividades no setor de tecelagem plana e
malharia.

e Aplicar praticas de limpeza continua no ambiente e nas maquinas, minimizando
falhas e defeitos nos tecidos.

e Monitorar os resultados da aplicacdo do 5S, avaliando o impacto na
produtividade e na qualidade dos processos.

e Consolidar uma cultura de melhoria continua, mantendo a disciplina no uso da

metodologia 5S no setor.



2. INTRODUGAO

A industria téxtil € um dos setores mais significativos da economia brasileira,
responsavel pela geracdo de milhdes de empregos e por um impacto substancial nas
exportagdes do pais. Contudo, este setor enfrenta desafios constantes, como a
concorréncia internacional e a necessidade de inovagao para garantir a qualidade e
eficiéncia produtiva. De acordo com Lobo, Limeira e Marques (2014), a evolugao da
tecelagem e da malharia € marcada por transformacdes tecnoloégicas que visam nao
apenas melhorar os processos, mas também atender as crescentes exigéncias do
mercado.

Diante desse cenario, a adogdo de metodologias de gestdo da qualidade se
torna fundamental. Este Trabalho de Conclusdo de Curso (TCC) tem como objetivo
geral implementar a metodologia 5S no setor de tecelagem e malharia, visando
promover a organizacao e a limpeza do ambiente de trabalho, aumentar a eficiéncia
produtiva e garantir a qualidade dos produtos dentro dos padrbes exigidos pelos
clientes. Para alcancgar esse objetivo, a pesquisa se caracteriza como um estudo de
caso, permitindo uma analise aprofundada da aplicagao do 5S em um ambiente real
de producao.

A importancia desta pesquisa reside na sua capacidade de gerar insights sobre
a eficacia da metodologia 5S na industria téxtil, contribuindo para a melhoria continua
dos processos produtivos. A implementagado do 5S ndo apenas busca a organizagéo
e limpeza, mas também promove uma cultura de eficiéncia e responsabilidade entre
os colaboradores. Isso é especialmente relevante em um setor onde a qualidade do
produto final esta diretamente ligada a organizagdo do ambiente de trabalho.

Além disso, a pesquisa permitira monitorar os resultados da aplicagao do 5S,
avaliando o impacto na produtividade e na qualidade dos processos. A metodologia
sera aplicada em um projeto piloto, com levantamentos de dados antes e depois da
implementagdo, o que possibilitara uma analise comparativa dos indicadores de
eficiéncia.

Esta investigacao se justifica pela necessidade de um ambiente de trabalho
mais organizado e eficiente, que nédo apenas reduza desperdicios, mas também
minimize retrabalhos e aumente a satisfagcao dos clientes. Ao abordar esses aspectos,
o TCC contribuira para a compreensao do papel do 5S na melhoria da qualidade na



industria téxtil, oferecendo um modelo que pode ser replicado em outras empresas do
setor.

Em suma, a pesquisa busca demonstrar que a aplicacdo consistente da
metodologia 5S € uma estratégia eficaz para enfrentar os desafios contemporéneos
da industria téxtil, promovendo a exceléncia operacional e fortalecendo a

competitividade da empresa no mercado.
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3. REVISAO DE LITERATURA

A revisdo da literatura tem como objetivo apresentar os principais conceitos e
estudos que fundamentam este trabalho. Para isso, sdo analisadas pesquisas
anteriores que discutem a importancia do tema, abordando desde a evolugao histérica
da industria téxtil até a adogcao de metodologias contemporaneas voltadas a qualidade
e eficiéncia produtiva. O levantamento bibliografico permite compreender como as
transformacdes tecnoldgicas, econbmicas e sociais impactaram o setor ao longo do
tempo, fornecendo um panorama que auxilia na identificagédo de praticas e estratégias
que podem ser aplicadas a realidade atual.

Nesta secdo, sdo apresentados a evolugdo dos conceitos, as mudancgas nos
processos produtivos e as praticas de gestdo que vém sendo incorporadas pela
industria téxtil. Inicialmente, aborda-se o desenvolvimento da tecelagem e da malharia
como bases estruturais do setor, destacando a relevancia historica e tecnolégica
desses processos.

Em seguida, discute-se a incorporagao de ferramentas de qualidade utilizadas
para reduzir desperdicios, aumentar a produtividade e garantir maior competitividade.

3.1.Cenario de Estudo: Tecelagem

Desde o inicio da historia da tecelagem, o homem ja se utilizava de materiais
entrelagados, por volta de 6.000 anos atras ja haviam indicios que os egipcios ja
faziam tecidos entrelagados. Ja na idade média, a fiagdo e a tecelagem fizeram parte
da vida doméstica e artesanal dos povos, produzindo tecidos mais grosseiros e crus.
Mas tarde os chineses utilizaram a cultura do bicho da seda, utilizando o filamento
como base na producao de tecidos mais finos. (Lobo, Limeira e Marques, 2014)

De acordo com Lobo, Limeira e Marques (2014) afirma que a histéria da indicio
que os primeiros teares eram de madeira, com cordas amarradas sobre uma madeira
€ nessas cordas eram amarradas pedras para deixa-las mais tensionadas na hora de

entrelagar os fios e assim formando o tecido.

O tecido plano é o produto final do processo de tecelagem e pode ser
classificado conforme a matéria-prima que € utilizada, podendo ser natural,
sintética ou mista ou ainda com a forma de entrelagamento dos fios nos
ligamentos de tafeta, sarja e cetim, podendo ainda obter o nimero de fios por
centimetro quadrado e o peso por metro quadrado. (Lobo, Limeira e Marques,
2014, p.15)
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Conforme Lobo, Limeira e Marques (2014) os tecidos planos séo o resultado
do entrelagamento de dois conjuntos de fios, que se cruzam em angulo reto. Os fios
dispostos no sentido horizontal s&o chamados de fios de trama e os fios dispostos no
sentido vertical, sdo denominados fios de urdume.

De acordo com SENAI (2016), os tecidos s&o processados em maquinas
chamadas teares e os principais componentes sdo: Rolo de urdume, quadro de licos,

pente e rolo de tecido.

Figura 1. Esquema do Tear

Fonte: SENAI (2016)

3.2.Cenario de Estudo: Malharia

A malha é feita entrelagando os fios sempre no mesmo sentido, todos na trama
ou todos no urdume. O processo de malharia é feito com agulhas e é bem parecido
com o tric6. Uma idéia que a maioria das pessoas tem em relacdo a industria de
malhas € que a mesma se restringe ao vestuario, como camisas e blusas, vestidos e
roupa intima. Porém a industria de malhas € muito mais que isto. Exemplo: calgas,
blazers, tapetes, redes de pesca, filtros industriais, etc.

De modo geral, a maioria do que € produzido na industria de malha ainda é
destinada a industria de confeccao de roupas masculinas, femininas e infantis.

Neste tipo de entrelagcamento cada fio € consumido por todas as agulhas em
acao. Todos os fios alimentam todas as agulhas, formando-se as malhas no sentido
da largura sentido da trama.

Os fios s&o entrelagados no sentido horizontal, ou seja, no sentido da trama. O
mesmo fio & entrelagado por varias agulhas que estdo posicionadas lateralmente.

Dentro do sistema por trama, existem outros dois segmentos: Malharia Circular

e Malharia Retilinea.
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Figura 2. Trama

Fonte: SENAI (2016)

Para Sanches et. al (2021), além de sua ampla aplicagao no setor de vestuario,
a malharia possui importancia estratégica em diversos segmentos industriais. O
desenvolvimento tecnolégico das maquinas de malharia possibilitou a producao de
tecidos com diferentes caracteristicas, tais como elasticidade, resisténcia e conforto
térmico, o que amplia seu uso em produtos técnicos e funcionais.

Ainda segundo os autores, exemplos incluem o emprego de tecidos de malha
em artigos esportivos de alta performance, devido a sua capacidade de permitir maior
liberdade de movimentos, e em materiais hospitalares, que exigem propriedades
como respirabilidade e facil higienizagédo. Esse avango tecnoldgico reforga o papel da
malharia ndo apenas como suporte a moda, mas também como insumo para setores
que demandam inovagao e desempenho especifico.

De acordo com Sanches et. al (2021), outro aspecto relevante é a flexibilidade
da malharia em termos de design e personalizagdo. A variedade de pontos,
padronagens e combinagdes possiveis favorece a criagdo de pecgas diferenciadas,
atendendo tanto as exigéncias do mercado de consumo quanto as demandas
industriais. Além disso, a eficiéncia produtiva proporcionada pelas maquinas de
malharia, capazes de produzir grandes metragens em menor tempo, garante
competitividade ao setor.

Dessa forma, o processo de malharia consolida-se como um dos mais versateis

e dinamicos da industria téxtil, reunindo tradigédo, inovacéo e ampla aplicabilidade.
3.3.Adocao de Ferramentas de Qualidade na Industria Téxtil

Segundo Batista (2023), a industria téxtil € um dos setores de grande destaque

na economia brasileira, gerando milhdes de empregos, No entanto, o setor vem
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enfrentando desafios como concorréncia estrangeira, a pandemia do Covid-19 e
instabilidade de precos das matérias-primas. Assim, como alternativas, a busca por
qualidade, eficiéncia e inovagao tecnoldgica sdo mecanismos de reagdo do setor.
Ferramentas de gestdo, como Lean Manufacturing e Six Sigma, tém sido adotadas
para melhoraria do desempenho e a eficiéncia dos processos industriais.

Para Batista (2023),

A industria téxtil € um dos setores de grande destaque na economia do pais,
sendo responsavel por cerca de 1,34 milhdes de empregos diretos e indiretos,
segundo a Associacao Brasileira da Industria Téxtil e de Confecgédo no ano
de 2022 (ABIT s.d.)

No entanto, desafios como concorréncia com produtos importados, a
pandemia do SARS-CoV-2 e o conflito entre a Russia e Ucrania, iniciado no
ano 2022 (Mottaleb, Kruseman, e Snapp 2022), geram uma maior
instabilidade do prego das matérias primas a serem processadas na cadeia
industrial (Voora et al. 2023). Com isso a necessidade de produtos de
qualidade e prestagao de servico de maneira eficiente se mostra o caminho
de maior reacdo do setor, além da implementagdo de novas tecnologias,
inovacgdes e qualificagdo da méo de obra. O uso de ferramentas de gestédo
para a melhoria do desempenho e andamento dos processos industriais &
algo bem constante desde o periodo pds guerra vivido pelo Japdo. As
metodologias como Lean Manufacturing e Six Sigma foram caminho
desenvolvidos, ou encontrados, para a superagdo de momentos de crise
através da mudanca de filosofia de processamento, visando qualidade
assertiva em um processo eficiente e eficaz. (Batista, 2023, p. 13)

Dessa forma, observa-se que a adocdo de ferramentas de qualidade na
industria téxtil ndo apenas representa uma estratégia de resposta aos desafios
conjunturais, mas também consolida um diferencial competitivo essencial para o setor.
Ao alinhar inovacao tecnoldgica, qualificagcdo da mao de obra e metodologias de
gestdo como Lean Manufacturing e Six Sigma, as empresas conseguem reduzir
desperdicios, aumentar a eficiéncia operacional e atender as exigéncias de um
mercado cada vez mais globalizado e instavel. Assim, a busca continua por qualidade
torna-se um pilar indispensavel para garantir a sustentabilidade e a longevidade do

setor téxtil frente as constantes transformagdes econdmicas e sociais.

3.4. Estudo Comparativo entre as Ferramentas Aplicadas a Qualidade no Setor de

Tecelagem

Para Moreira (2019), com a existéncia atual de alto grau de competitividade
entre as empresas, evitar o desperdicio para reduzir custos e tempo tornou-se um dos

tépicos principais em discussdes. O estagio avangado da tecnologia possibilita uma
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enorme variedade de ferramentas para que se aumente o indice de aproveitamento
dos materiais. Com isso, 0 modelo Toyota de produg¢ao surge no Japao e, por volta
da década de 50, comeca a ser aplicado. Ele preza pelo aumento da eficiéncia, da
eficacia e da produtividade, evitando desperdicios, eliminando ndo conformidades e
problemas industriais, principalmente ligados ao estoque.

O objetivo do estudo realizado por Moreira (2019), foi a redugao das perdas em
uma empresa de tecelagem seguindo a filosofia do Sistema Toyota de Produgéo, que
trata da eliminacdo completa de todos os tipos de desperdicios, em todas as fases da
producao, buscando métodos mais eficientes. Essa filosofia produtiva ficou conhecida
como “Sistema de Produgao Enxuta”.

De acordo com Moreira (2019), o STP, também conhecido por Produgao
Enxuta ou Lean Manufacturing, foi criado no Japao apos a Segunda Guerra, com o
objetivo da reducéao e/ou eliminagao de esperdicio dentro dos processos de produgéo,
tendo como estratégia a otimizagcao dos processos e 0 mapeamento de fluxo de valor.

Assim, observa-se que a aplicagédo de ferramentas como o Sistema Toyota de
Producéo, Lean Manufacturing e outras metodologias associadas a melhoria continua
apresenta resultados significativos no setor de tecelagem, uma vez que permite maior
controle dos processos e reducdo sistematica de falhas.

A comparacdo entre essas ferramentas evidencia que, embora possuam
diferentes abordagens e etapas de implementacdo, todas convergem para a busca
pela eficiéncia operacional, qualidade assertiva e eliminacdo de desperdicios. Desse
modo, a adogao de praticas de gestao baseadas na filosofia enxuta consolida-se como
uma estratégia essencial para a competitividade e sustentabilidade das empresas
téxteis no cenario global.

Dessa maneira, ao compreender a relevancia do uso de ferramentas de gestao
da qualidade no setor de tecelagem, torna-se possivel avangar para a analise das
praticas especificas que consolidam esses resultados, relacionando teoria e aplicacao

no contexto industrial.

3.5. O Programa 5S na Industria
Segundo Alves (2012), o programa 5S surgiu no Japao no pés-guerra, com o
objetivo de modernizar a industria e aumentar a produtividade. Este método é
considerado um pilar da manufatura enxuta, conhecida como Lean Manufacturing, e

da Manutencgao Produtiva Total (TPM). Além disso, o 5S serve como base para outras
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ferramentas de melhoria continua, como o programa Kaizen. Embora tenha comegado

nas industrias, o método 5S é amplamente aplicado em diversos setores, incluindo o

ambito domeéstico, para melhorar a eficiéncia e a qualidade de vida.

De acordo com Alves (2012), a metodologia 5S € uma abordagem japonesa de

gestao da qualidade que visa a organizagao, limpeza e padronizagao de um ambiente

de trabalho. Baseia-se em cinco "sensos" que comecam com a letra "S" no idioma

original. Esses sensos séo:

1.

Seiri (Senso de Utilizagdo): Refere-se a separagao do que é util do que
é inutil. O objetivo é descartar itens desnecessarios, liberando espaco e
recursos no ambiente de trabalho.

Seiton (Senso de Ordenagdo): Envolve a organizagado dos itens que
permanecem, definindo um local especifico para cada coisa. Isso torna
os itens faceis de encontrar e acessar, contribuindo para a eficiéncia do
trabalho.

Seiso (Senso de Limpeza): Diz respeito a manutengdo da limpeza do
ambiente de trabalho. Isso inclui a inspecéo regular do espago para
identificar e resolver problemas, garantindo um ambiente saudavel e
produtivo.

Seiketsu (Senso de Asseio ou Padronizagao): Estabelece padrbes para
manter a limpeza e a organizagdo. O objetivo € criar um ambiente de
trabalho limpo e saudavel, onde as praticas de limpeza e organizagao
sejam mantidas de forma consistente.

Shitsuke (Senso de Autodisciplina): Refere-se a manutencdo da
disciplina para seguir os padrdes estabelecidos. O foco é transformar a
metodologia 5S em um habito diario, promovendo a autodisciplina entre

os colaboradores.

Esses cinco sensos trabalham em conjunto para aumentar a eficiéncia, reduzir

desperdicios, melhorar a produtividade e a segurancga, além de criar um ambiente de

trabalho mais agradavel e produtivo.

Os cinco sensos do 5S sdo fundamentais para a implementacédo eficaz da
metodologia. Os beneficios do 5S sdo amplamente reconhecidos. A
metodologia melhora a produtividade, uma vez que um ambiente organizado
e limpo reduz o tempo de busca por itens e minimiza interrupgdes. Além disso,
a organizagao adequada facilita a identificacao e eliminagao de desperdicios,
contribuindo para a redugao de perdas. O 5S também aumenta a qualidade,
pois um processo padronizado e limpo contribui para a melhoria da qualidade
dos produtos e servigos. Outro beneficio importante é a prevencdo de
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acidentes, ja que a organizagcdo do espago e a manutencdo da limpeza
reduzem riscos e acidentes de trabalho. Por fim, o 5S melhora o clima
organizacional, criando um ambiente de trabalho mais agradavel, produtivo e
positivo para todos os colaboradores. (Alves, 2012, p. 22)

Para Alves (2012), o objetivo do 5S €& aumentar a eficiéncia, reduzir
desperdicios, melhorar a produtividade e a segurancga, além de criar um ambiente de

trabalho mais agradavel e produtivo.

Figura 3. O Programa 5S
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Fonte: SOUZA (2014)

Conforme Spillere (2025), no Brasil, como a tradugédo dessas palavras nao
inicia com a letra “s”, utiliza-se a palavra “Senso”. Assim, no Programa 58S, “senso” é
a capacidade em discernir, raciocinar € manter atengao ativa sobre os cinco conceitos
do Programa 5S dentro da organizacgéo.

“No Brasil, a introducdo e a aplicagdo dos conceitos 5S se deu no inicio
dos anos 90. Atualmente, o Programa 5S é considerado a base fundamental para
projetos de implantagcédo de Sistemas de Gestao da Qualidade.” Spillere (2025, p. 1)

Em suma, a metodologia 5S, conforme apresentado por Alves (2012),
representa uma abordagem eficaz e abrangente para a gestdo da qualidade, que
transcende o contexto industrial e se aplica a diversos setores, incluindo o ambiente

domeéstico.
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Figura 4. Beneficios do Uso do 5S
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Fonte: Spillere (2025)

Ao promover a organizagao, limpeza e padronizagdo, os cinco sensos do 5S
nao apenas aumentam a eficiéncia e a produtividade, mas também contribuem para
a segurancga e a qualidade dos produtos e servigos oferecidos.

A implementacgédo dessa metodologia resulta em um ambiente de trabalho mais
agradavel e positivo, favorecendo o bem-estar dos colaboradores e a cultura
organizacional. Assim, o 5S se estabelece como uma ferramenta essencial para a
melhoria continua, refletindo a importancia de praticas de gestdo que priorizam a
eficiéncia e a qualidade em todos os aspectos da vida profissional e pessoal.

Segundo Silva (2019), sua implementacdo ocorre em duas etapas
complementares. A primeira etapa contempla os trés sensos iniciais: o Seiri (senso de
utilizagao), que consiste em identificar e separar o que é necessario daquilo que nao
agrega valor ao processo, evitando desperdicios; o Seiton (senso de organizagao),
que busca ordenar e dispor adequadamente os recursos, de forma a facilitar seu
acesso e utilizagdo; e o Seiso (senso de limpeza), que nao se limita apenas a
higienizacao do espacgo, mas também a identificacao e prevencao de fontes de sujeira

e desordem.
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Figura 5. Etapas do Programa 5S
PRIMEIRA ETAPA
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Fonte: Spillere (2025)

A segunda etapa, segundo Silva (2019), é responsavel por assegurar a
continuidade das praticas, sendo composta pelo Seiketsu (senso de padronizagao),
que estabelece regras e procedimentos uniformes a fim de manter os trés primeiros
sensos de forma sustentavel, e pelo Shitsuke (senso de disciplina), que promove a
internalizagdo dos habitos e a consolidagdo de uma cultura organizacional baseada
em responsabilidade e comprometimento.

Silva (2019) conclui que dessa forma, o 5S configura-se como um instrumento
fundamental para a gestdo da qualidade, contribuindo para a eficiéncia, segurancga,

produtividade e desenvolvimento de uma cultura de exceléncia.
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4. MATERIAIS E METODOS

Neste item, sdo apresentados os materiais e métodos utilizados para a
implementagao da metodologia 5S no setor de tecelagem e malharia da industria téxtil.
A abordagem adotada é de natureza qualitativa, com um estudo de caso que busca
analisar a eficacia da aplicagcao do 5S em um ambiente real de producdo. Para isso,
foram selecionadas as areas de trabalho mais criticas, onde a desorganizagdo e a
contaminagdo por fibras impactavam diretamente a eficiéncia e a qualidade dos
produtos.

O processo de implementacao envolveu a realizagado de um projeto piloto, que
incluiu treinamentos para os colaboradores, a definicho de indicadores de
desempenho e a coleta de dados antes e apos a aplicagdo da metodologia. Além
disso, foram utilizados materiais de apoio, como checklists e cartazes, para reforcar
os conceitos do 5S e garantir a adesao dos colaboradores.

Este estudo permite uma analise detalhada dos resultados obtidos,
contribuindo para a constru¢do de uma cultura de melhoria continua e exceléncia

operacional na industria téxtil.
4.1. Contextualizagdo do ambiente de estudo: empresa téxtil e sua histéria

A empresa do ramo téxtil € uma das principais e mais sustentaveis industrias
téxteis da América Latina, com mais de 140 anos de histéria marcados por inovagao,
qualidade e responsabilidade social. Fundada em 1881, a empresa construiu uma
trajetéria solida no mercado téxtil, combinando tradigdo com modernizagdo e
consolidando-se como referéncia no setor. A seguir, apresentamos 0s marcos mais
significativos desta historia:

e 1881-1930: As Origens
o 1881: Um imigrante alem&o, com experiéncia como oficial de tecelagem,
funda a empresa em Joinville (SC). Com um tear de madeira construido
por ele mesmo e 6 kg de fios trazidos na mala, inicia-se a producéo de
brim e xadrez.
o 1916: O filho do fundador assume a direcéo, iniciando o processo de
expansao.

o 1926: Falecimento do fundador apds 45 anos a frente da empresa.
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Figura 6. Empresa em 1881

Fonte: Adaptado de site institucional da empresa do ramo téxtil

e 1931-1970: Expansao e Consolidacao

o

O

1955: Transformagao em Sociedade Andnima, com nova raz&o social.
1961-1963: Modernizagao dos processos produtivos, com introducéo de
automacgao no tingimento e teares automaticos.

1968-1970: Construgdo de uma nova fabrica, marcando o inicio da
producdo com tecnologias mais avangadas, incluindo estamparia e

teares suigos.

e 1971-2000: Tecnologia e Reconhecimento

O

1973: Realizacido da primeira exportacdo para a Europa, consolidando
a presenca internacional da marca.

1978: Criagao de uma sociedade esportiva e recreativa voltada ao bem-
estar dos colaboradores.

1981: Centenario da empresa, com 1.422 funcionarios e producao de
2,6 milhdes de m? de tecidos.

1997: Certificacao ISO 9001 (Gestao da Qualidade).

1999: Recorde no Guinness World Records com a maior toalha de mesa
do mundo (560,40 metros).

e 2001-2020: Sustentabilidade e Inovagao

©)

2000: Inicio da substituicdo de combustiveis foésseis por gas natural,
reduzindo emissdes de poluentes.

2013: Certificacdo pela ABVTEX (Associagdo Brasileira do Varejo
Téxtil).

2019: Aquisicdo da primeira maquina de estamparia digital, reforgando

o investimento em inovagé&o tecnoldgica.
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e 2021-2025: Sustentabilidade, Inclusdo e Novos Desafios

o 2022: Certificagdo 1SO 45001 (Saude e Segurancga Ocupacional), além
da introdugdo de novos processos de alvejamento continuo.

o 2023: Langamento de cortinas feitas com fios reciclados de garrafas
PET, reforcando o compromisso ambiental.

o 2024: Participagdo como fornecedora oficial de enxovais no Big Brother
Brasil 24, consolidando a presenca no mercado nacional.

o 2025: Langamento de uma nova fase cultural e estratégica, com foco em
fortalecimento de relagbes com clientes, inovagdo e expansao de

mercado.

Figura 7. A empresa hoje

Fonte: Adaptado de site institucional da empresa do ramo téxtil

Com uma estrutura fabril de 225 mil m? em Joinville, a empresa do ramo téxtil
produz cerca de 1.400 toneladas de tecidos por més, exportando para mais de 20
paises. Além disso, mantém uma reserva arborizada de 425 mil m?, demonstrando o

equilibrio entre crescimento industrial e cuidado com o planeta.
4.2.lmplementacéo do 5S no Processo de Tecelagem e Malharia

Durante o processo produtivo na empresa em estudo, € essencial manter um
ambiente limpo, organizado e bem identificado, seguindo rigorosamente os padrdes
estabelecidos pela filosofia 5S. Essa metodologia, amplamente reconhecida por sua

eficacia na gestdo de ambientes produtivos, é particularmente relevante para a
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industria téxtil, onde a organizagao e a limpeza impactam diretamente a qualidade do
produto final e a eficiéncia operacional.

O setor de tecelagem é intrinsecamente suscetivel a desafios ambientais e de
organizagao que impactam diretamente a qualidade e a produtividade. A manipulagéo
de matérias-primas como algodao e poliéster resulta na liberagao constante de fibras
e particulados finos no ar. Essas impurezas, potencializadas pela eletricidade estatica
inerente ao processo, tém uma tendéncia notavel de acumulagdo em componentes
vitais dos equipamentos — como sensores, mecanismos de acionamento e painéis de
controle. Essa deposi¢ado, quando nao controlada, ndo apenas acelera o desgaste
mecanico e eleva a necessidade de manutencao corretiva, mas também obscurece
marcacgoes, identificacbes e padrdes visuais cruciais para o monitoramento da
producao.

Consequentemente, a desordem e a falta de limpeza se manifestam em
gargalos operacionais: 0 tempo gasto na localizacdo de ferramentas ou na
identificacdo de falhas aumenta (perda de eficiéncia, muda), e a interferéncia nos
mecanismos resulta em maior incidéncia de defeitos, como falhas na trama e manchas
nos tecidos. Tais ndo conformidades exigem onerosos retrabalhos nos processos de
acabamento e inspecdo, comprometendo os prazos de entrega e elevando
significativamente os custos da qualidade.

Ao adotar a filosofia 5S, o ambiente de tecelagem torna-se mais limpo, com a
reducdo significativa de sujeira e impurezas no ar. Isso ndo apenas preserva a
integridade dos equipamentos, reduzindo sua taxa de desgaste, mas também
assegura que as identificagdes permanecam visiveis, o que facilita as trocas de
equipamentos e o setup de fibras na producéo.

Um ambiente limpo e organizado minimiza os defeitos nos tecidos, reduzindo o
indice de retrabalhos e otimizando o fluxo produtivo. Essa pratica contribui para
manter a eficiéncia das maquinas préximas de 100%, garantindo um processo mais
agil e com menos gargalos.

Além dos ganhos operacionais, a implantagdo do 5S no setor de tecelagem
também promoveu melhorias significativas no comportamento organizacional e na
cultura de trabalho. A conscientizacido dos colaboradores sobre a importancia da
limpeza, da organizagdo e da padronizagdo gerou um ambiente mais colaborativo e
responsavel, onde cada operador passou a zelar por sua area como parte

fundamental da qualidade do produto final. Esse engajamento coletivo reduziu falhas
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humanas, aumentou a disciplina operacional e reforgou a sensagao de pertencimento
a equipe.

Figura 8. Tecelagem ANTES da Implantacéo do 5S: desorganizagao no
armazenamento dos fios

Fonte: Autor (2025)
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Figura 9. Tecelagem ANTES da Implantagao do 5S: sujeira no tear causando sujeira no
produto final

Fonte: Autor (2025)

No setor de malharia, embora os processos de formagao do tecido sejam
distintos da tecelagem, os desafios relacionados a qualidade, organizagao e controle
de processos apresentam caracteristicas essencialmente semelhantes e fortemente
interligadas a natureza da fibra téxtil e as condi¢ées do ambiente produtivo. A dindmica
da malharia envolve a utilizagdo de fibras, muitas vezes sintéticas, que exigem
cuidados especificos quanto a manipulagdo e ao armazenamento, uma vez que o
atrito constante durante o processo de tricdé industrial gera particulas, fiapos e
residuos. Esses elementos tendem a se acumular nas agulhas, platinas e demais
componentes das maquinas de tricotar, comprometendo a eficiéncia do equipamento
e a uniformidade do tecido.

Essa impregnacéo de residuos e contaminacdo cruzada € uma das principais
causas de defeitos criticos nas malhas, como a formacao de furos, variagbes de
espessura, falhas na integridade dos desenhos (quebras de padrao), pontos soltos e
a fixagcdo de sujeiras visiveis que desvalorizam o produto final. Além de afetar a
estética e a qualidade do tecido, esses problemas geram retrabalhos onerosos nas
etapas seguintes, como o tingimento e o acabamento, na tentativa de recuperar o
material. Em muitos casos, entretanto, a perda de qualidade € irreversivel, levando ao

descarte parcial ou total do lote.
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Portanto, o controle rigoroso da limpeza dos equipamentos, a manutengao
preventiva e a aplicagdo de ferramentas da qualidade tornam-se essenciais para
garantir a estabilidade do processo produtivo e reduzir perdas. O investimento em
capacitagcao dos operadores, aliado a implementagao de praticas sistematicas como
0 5S e o controle de parametros de processo, contribui diretamente para a melhoria
continua, assegurando produtos finais de maior valor agregado e competitividade no

setor téxtil.

Figura 11. Malharia ANTES da Implantagao do 5S: armazenamento incorreto dos fios

Fonte: Autor (2025)
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Além dos desafios inerentes a limpeza do ambiente de trabalho, a falha na
identificacdo e segregacao das matérias-primas representa um risco ainda mais

significativo para o processo produtivo.

Figura 12. Malharia ANTES da Implantagdo do 5S: desorganizagédo na forma de armazenar
i & : ,

Fonte: Autor (2025)

A mistura inadvertida de diferentes tipos de fibras — que podem variar em
composi¢gdes quimicas, espessuras ou tenacidades — gera um potencial para a
producao de malhas defeituosas em grande escala. Quando essas malhas nao
atendem as especificagdes técnicas e de blend exigidas, elas precisam ser
sumariamente descartadas como refugo, resultando em perdas financeiras e materiais
substanciais. Este tipo de descarte é total e, além de representar um custo elevado,
evidencia a fragilidade do sistema de controle de qualidade quando desprovido de
padrdes visuais claros e rigorosos.

A implementacao consistente do 5S, uma metodologia de organizagao e gestao
do ambiente de trabalho, no setor de malharia se estabelece, portanto, como uma
medida preventiva e estratégica de primeira ordem. O Seiso, que se refere ao senso
de limpeza, nao € apenas uma questao estética; ele desempenha um papel crucial na
manutencido da qualidade do produto. Com um ambiente de trabalho que prioriza a
limpeza e a organizacdo, a incidéncia de defeitos nas malhas é drasticamente
reduzida na sua origem. Isso ndo apenas elimina a necessidade de retrabalhos, mas
também garante que o produto final atenda aos rigorosos padrées de qualidade

exigidos pelos clientes.
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Figura 13. Sujeiras no tear causam riscos e falhas na Malharia

Fonte: Autor (2025)

O Seiton (Senso de Organizacgao) e o Seiri (Senso de Utilizagdo) asseguram
que os insumos e as bobinas de fios sejam corretamente identificados, evitando
misturas inadequadas. Essa precisao na identificagdo assegura que as malhas sejam
produzidas com a fibra correta e com a qualidade esperada, resultando em um produto
final sem furos, falhas nos desenhos ou contaminagdes.

Além disso, a implementagao do 5S promove uma cultura de responsabilidade
entre os colaboradores, incentivando-os a manter um ambiente de trabalho que
favorece a eficiéncia e a qualidade. A visibilidade das matérias-primas, junto a um
sistema de etiquetagem eficaz, facilita a identificacdo e segregacédo corretas,

minimizando o risco de erros e aumentando a produtividade. Em suma, a adoc¢ao de
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praticas de limpeza e organizagao nao apenas protege a integridade do produto, mas
também fortalece a confianga dos clientes na marca, resultando em uma vantagem

competitiva no mercado.

Figura 14. Barramentos, furos e tonalidades diferentes: fios/lotes misturados

Fonte: Autor (2025)

Dessa forma, a eficiéncia produtiva € mantida em um nivel elevado, com perdas
minimizadas e maior confiabilidade no processo.

Em resumo, a aplicacado consistente da filosofia 5S, ao promover a ordem, a
limpeza e a padronizagdo (Seiketsu e Shitsuke), nos processos de tecelagem e
malharia da industria em estudo, promove ganhos expressivos e interconectados em
qualidade, produtividade e eficiéncia.

Além de reduzir desperdicios (refugo) e retrabalhos, essa pratica fortalece o
compromisso da empresa com a exceléncia operacional, refletindo diretamente na
satisfacao do cliente e na consolidagao de sua posigdo como uma das lideres do setor
téxtil na América Latina. O 5S se firma, assim, como a base cultural e operacional que

suporta qualquer iniciativa mais avangada de melhoria continua.
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5. RESULTADOS

A iniciativa para a implementacdo da metodologia 5S (Senso de Utilizag&o,
Senso de Organizagdo, Senso de Limpeza, Senso de Padronizagdo e Senso de
Disciplina) partiu de uma avaliagao estratégica conduzida pelo setor de Qualidade.
Esta avaliacao identificou a desorganizagao e a contaminagao por fibras como fatores
criticos de insucesso que impactavam diretamente a eficiéncia produtiva e a qualidade
dos tecidos.

O setor de Qualidade orientou as areas de Tecelagem e Malharia, propondo o
5S como uma ferramenta fundamental para promover a melhoria organizacional e
otimizar as atividades diarias de trabalho, atuando como o alicerce para a eficiéncia
produtiva.

Inicialmente, o 5S foi introduzido em carater de projeto-piloto, com um periodo
de teste de trés meses. Apods este periodo, a evidéncia dos resultados preliminares foi
clara e inegavel: as areas operacionais observaram uma melhoria tangivel no
ambiente de trabalho e nos indicadores de processo. Diante do sucesso inicial, os
setores de Tecelagem e Malharia procuraram o setor de Qualidade para formalizar o
processo, solicitando suporte na implementacdo completa e na padronizacao da
metodologia em todas as suas areas.

Antes da implementagdo, a auséncia de organizagdo era notoria, sendo a
causa direta de problemas como a mistura de pecas de maquinas e, principalmente,
a contaminacao e troca de lotes de matéria-prima. Tais desvios resultavam em
defeitos nos produtos finais e elevavam os indices de refugo e retrabalho.

Com a aplicacéo dos sensos Seiri (Utilizagdo) e Seiton (Organizac¢do), houve
uma drastica reducado desses problemas: a correta segregacao e identificagdo dos
insumos e componentes eliminou a mistura incorreta de fibras na produg¢ao, um fator
critico que estava sendo responsavel por falhas de qualidade.

O sucesso da implementagéo foi impulsionado pelo engajamento e lideranga
ativa. Os gestores e lideres atuaram como catalisadores, promovendo o trabalho em
equipe, a responsabilidade compartiihada e o comprometimento mutuo entre os
colaboradores.

Embora o inicio da implementagao tenha apresentado a resisténcia natural a
qualquer mudancga de rotina, gerando conflitos e desconforto iniciais, a persisténcia e

a clareza dos objetivos permitiram que a equipe superasse a fase de adaptacdo. A
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medida que os colaboradores comegaram a visualizar os efeitos praticos e as
melhorias em seu ambiente de trabalho tornando as tarefas mais faceis e seguras
com isso a adesdo ao novo padrao tornou-se mais fluida e tranquila.

Os beneficios operacionais consolidados foram significativos:

o Organizagao e Limpeza Aprimoradas: Com a aplicagdo do Seiso e do Seiton,
0 ambiente de trabalho alcangou um novo patamar de ordem e limpeza.

« Controle de Qualidade Reforgado: A identificagdo correta e a segregagao de
matérias-primas e pegas trouxeram um impacto direto na qualidade do
produto.

o Aumento Exponencial da Eficiéncia: Os equipamentos se tornaram mais
produtivos (pela reducao de paradas nédo programadas e maior facilidade de
manuteng¢ao), resultando em um aumento de produgéo e uma melhoria da

qualidade estimada em 90% ap6s a implementacédo completa.

Fonte: Autor (2025)
O contraste é gritante: enquanto a situagdo ANTES revelava um ambiente de

desordem, com fios e insumos dispostos de maneira caética, alta probabilidade de
mistura de lotes e sujeira aparente, o cenario DEPOIS demonstra o rigor dos Sensos
de Organizagcdo (Seiton) e Limpeza (Seis0). No ambiente posterior ao 5S, a
padronizacao e a clareza visual se tornam a norma, com areas definidas para cada
item e um ambiente de trabalho desimpedido. Esta mudanca fisica € a manifestacao

de uma mudanca cultural profunda: a disciplina (Shitsuke) no ambiente de trabalho se
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traduz diretamente em estabilidade do processo, eliminando as causas-raiz de
defeitos (contaminacgao e identificagao incorreta).
Figura 16. Malharia DEPOIS da implantagéo do 5S: disposi¢éo dos fios
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Fonte: Autor (2025)
Os fios e as bobinas se encontram dispostos de forma ordenada, com locais

definidos e claramente identificados, eliminando a confusédo visual e o risco de
misturas de lotes.

A sustentabilidade do 5S é garantida pelo Senso de Disciplina (Shitsuke).
Atualmente, a manutengao continua da metodologia € incentivada por um sistema de
reconhecimento e bonificacdo (como cafés e brindes) para os setores que
demonstram maior eficiéncia na execugéo dos sensos. Essa abordagem transformou
0 5S em uma filosofia abracada por toda a empresa e seus setores, fomentando um
ciclo virtuoso de melhorias continuas e reforcando o comprometimento de todos com
a exceléncia operacional.

A Figura 16, ao contrastar as praticas de armazenamento das bobinas de
tecido, ilustra de forma categérica a melhoria da qualidade e a redugéo de riscos
proporcionadas pela implementagdo da metodologia 5S. A cena a esquerda, pré-5S,
onde o material acabado é depositado sobre papelédo e diretamente no piso do
armazém, configura um ponto critico de vulnerabilidade.

Essa pratica expde o tecido a contaminagao por sujeira, umidade e poeira do
chdo, comprometendo a higiene e a integridade da borda da bobina, o que

inevitavelmente exigiria retrabalho de limpeza ou descarte.
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Figura 17. ANTES e DEPOIS da implantagdo do 5S: Bobinas

Fonte: Autor (2025)

Em oposigéo, o cenario a direita (p6s-5S) demonstra o cumprimento rigoroso
dos Sensos de Limpeza (Seisd) e Organizagado (Seiton). As bobinas estéo
devidamente empilhadas, organizadas em lotes claros e, crucialmente, protegidas por
embalagem plastica. Essa medida simples, mas estratégica, ndo so previne a
contaminacgao por particulas em suspensio, como também confere protecao fisica e

facilita o controle visual e a identificacio.
Figura 18. ANTES e DEPOIS da implantagdo do 5S: area de produgao

Fonte: Autor (2025)

A transicdo entre as duas imagens sublinha que o 5S é uma ferramenta
fundamental para preservar a qualidade conquistada no processo produtivo,
garantindo que o produto chegue ao cliente final com o padrdo de exceléncia

esperado.
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e produgao

Figura 19. ANTES e DEPOIS da implantagdo do 5S: area d
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Fonte: Autor (2025)



38

Figura 20. ANTES e DEPOIS da implantagao do 5S: organizagéo dos fios
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Autor (2025)

A implementacédo do 5S trouxe transformagdes significativas nos setores de
tecelagem e malharia, resultando em um ambiente de trabalho mais organizado e
eficiente. Com a pratica consolidada, a equipe se tornou mais consciente da
importancia da limpeza e da organizagdo e desenvolveu um senso de

responsabilidade compartilhada pela qualidade do produto final.

Tabela 1. Refugo ANTES da Implantacéo do 5S

Quantidade Produgdao |Quantidade de Refugo |Percentual % Refugo |Meta Refugo

Periodo de 01-01-2025 - 30-06-2025

Antes da implementacdo do 5s

Fonte: Autor (2025)
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Tabela 2. Refugo DEPOIS da Implantagdo do 5S

Quantidade Produgdo |Quantidade de Refugo |Percentual % Refugo |Meta Refugo

Periodo de 01-07-2025 - 30-10-2025

Depois da implementacdo do 5s

Fonte: Autor (2025)

Os indices de defeitos nas malhas diminuiram consideravelmente apds a
implementagdo do programa 5S, demonstrando o impacto direto da organizagao,
limpeza e padronizagao no ambiente produtivo. O percentual de refugo, que antes era
de 0,788%, reduziu-se para 0,514%, atingindo a meta estipulada de 0,550% e
comprovando a eficacia das ag¢des implementadas. Essa redug¢ao representou nao
apenas uma melhoria na eficiéncia operacional, mas também uma diminui¢cao
significativa de desperdicios, tanto de matéria-prima quanto de tempo de producgao.

Além disso, a produgao tornou-se mais fluida, com menor necessidade de
retrabalhos e paradas para manutencgao corretiva, o que contribuiu para um melhor
aproveitamento dos recursos e aumento da produtividade da equipe. O reflexo dessa
melhoria também foi percebido na satisfacdo dos clientes, que passaram a receber
produtos com maior padréao de qualidade e consisténcia visual.

O 5S, portanto, consolidou-se ndo apenas como uma metodologia de
organizagao, mas como um instrumento estratégico de gestdo da qualidade, capaz de
promover mudancas culturais duradouras, estimular o senso de responsabilidade dos
colaboradores e sustentar um processo continuo de aprimoramento. Dessa forma, a
empresa do ramo téxtil alcancou resultados expressivos e sustentaveis, reforcando o

compromisso com a exceléncia e a competitividade no setor.
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6. CONCLUSOES

A implementagao da metodologia 5S no setor de tecelagem e malharia provou
ser uma estratégia eficaz para promover melhorias significativas na organizagéo,
eficiéncia e qualidade dos processos produtivos na industria téxtil. Ao longo deste
trabalho, foi possivel observar que a aplicacdo dos cinco sensos — Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu e Shitsuke — ndo apenas contribuiu para a criagdo de um ambiente
de trabalho mais limpo e organizado, mas também fomentou uma cultura de
responsabilidade compartilhada entre os colaboradores. Isso se traduziu em um
aumento da eficiéncia produtiva, com a reducdo de desperdicios e retrabalhos,
refletindo diretamente na qualidade dos produtos finais.

Os objetivos foram alcangados devido a uma abordagem estruturada e ao
engajamento dos colaboradores. A realizagcédo de treinamentos praticos e tedricos foi
fundamental para conscientizar a equipe sobre a importancia do 5S e como cada um
poderia contribuir para a melhoria do ambiente de trabalho. Além disso, a utilizacéo
de materiais de apoio, como checklists e cartazes, reforgou constantemente os
conceitos do 5S, facilitando a adesao as novas praticas. O monitoramento continuo
dos indicadores de desempenho permitiu que a equipe visse, em tempo real, os
beneficios gerados pela metodologia, incentivando ainda mais a participagao ativa de
todos.

Os resultados obtidos com o projeto piloto evidenciaram a importancia do 5S
como um pilar fundamental para a gestdo da qualidade na industria téxtil. A analise
comparativa dos indicadores de desempenho antes e depois da implementagao
revelou uma diminuigdo consideravel na incidéncia de defeitos nas malhas, resultando
em maior satisfagao dos clientes e fortalecimento da competitividade da empresa no
mercado.

A pesquisa também destacou a necessidade de um compromisso continuo com
a melhoria, uma vez que a sustentabilidade do 5S depende da manutencdo dos
habitos e da cultura organizacional estabelecida. A implementagdo de sistemas de
reconhecimento e bonificacdo para equipes que se destacam na aplicacdo do 5S
mostrou-se uma estratégia eficaz para garantir a continuidade das praticas adotadas.

Os indices de defeitos nas malhas diminuiram consideravelmente apds a
implementagdo do programa 5S, demonstrando o impacto direto da organizagao,

limpeza e padronizagao no ambiente produtivo. O percentual de refugo, que antes era
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de 0,788%, reduziu-se para 0,514%, atingindo a meta estipulada de 0,550% e
comprovando a eficacia das agdes implementadas. Essa redugao representou nao
apenas uma melhoria na eficiéncia operacional, mas também uma diminui¢cao
significativa de desperdicios, tanto de matéria-prima quanto de tempo de produgéo.
Em suma, este trabalho contribui para a compreensao do papel do 5S na
industria téxtil, demonstrando que a aplicagdo dessa metodologia ndo é apenas uma
questdo de organizagdo, mas sim uma abordagem estratégica que promove a
exceléncia operacional. Por fim, recomenda-se que futuras pesquisas explorem a
integracédo do 5S com outras ferramentas de gestdo da qualidade, ampliando assim o
potencial de melhoria continua e inovagao no setor téxtil. A adogao de praticas de
gestdo que priorizam a eficiéncia e a qualidade sera essencial para enfrentar os

desafios e as oportunidades que o futuro reserva para a industria téxtil.
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7. SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

1) Integracdo do 58S com outras ferramentas da  qualidade
Investigar os resultados da combinagdo do 5S com metodologias complementares,
como o PDCA, Kaizen ou Lean Manufacturing, avaliando como a integracéo dessas
praticas pode potencializar a eficiéncia produtiva e a reducdo de desperdicios na
industria téxtil.

2) Avaliagdo do impacto do 5S na sustentabilidade ambiental e energética
Desenvolver um estudo que mensure os reflexos da aplicacdo do 5S na reducéo do
consumo de energia, melhor aproveitamento de recursos e minimizagao de residuos
téxteis, ampliando a visdo do programa para além da qualidade e produtividade, em
direcdo a sustentabilidade industrial.

3) Analise da percepcdao dos colaboradores sobre a cultura do 5S
Realizar uma pesquisa qualitativa com os colaboradores dos setores produtivos para
compreender os aspectos comportamentais e culturais da implantacdo do 5S,
identificando fatores motivacionais, resisténcias e oportunidades de aprimoramento

da metodologia no longo prazo.
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