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Resumo

O objetivo deste estudo foi descrever o processo de reestrutura¢do da metodologia 5S
aplicada em uma industria do ramo moveleiro. O trabalho tem cardater descritivo, e foi
desenvolvido em trés fases: levantamento do problema; reestrutura¢cdo de processo, e
treinamento das equipes. O processo de avaliagdo do 58 foi reestruturado, e diversos
treinamentos foram realizados com as equipes da empresa, possibilitando uma melhoria
nos resultados de auditorias deste mote na organizagdo. Os dados de campo sinalizam
para a importancia do comprometimento de todos os colaboradores, do alinhamento de
lideranga e alta geréncia da organizagdo, e a aplicagdo de um método de avaliagdo claro
e transparente para o sucesso da metodologia 5S.

Palavras-chave: Lean manufacturing; 5S; Industria.
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1. INTRODUCAO

A producdo enxuta (do inglés, lean manufacturing) é um sistema produtivo
orientado a maximizagdo do valor agregado a oferta através da reducao de desperdicios
(SUNDAR; BALAIJI; SATHEESH KUMAR, 2014). Tal reduc¢do, como prega a filosofia,
deve ser feita de uma maneira simples, pratica e confidvel (AGRAHARI; DANGLE;
CHANDRATRE, 2015).

As origens do lean manufacturing datam do Sistema Toyota de Produ¢ao, que veio
com o intuito de “enxugar” os desperdicios criados com a agilidade do fordismo na década
de 1920 (AGRAHARI; DANGLE; CHANDRATRE, 2015). A produgdo enxuta ganhou
mais espago na literatura e nas organizagdes apos a publicacdo de Womack, Jones e Roos
(1990), “A maquina que mudou o mundo”, amplamente conhecida no meio industrial. A
filosofia /ean ¢ conhecida por fazer mais com menos, estando diretamente ligada a
melhoria continua (LOPES; FROTA, 2015; MRUGALSKA; WYRWICKA, 2017).

Kaizen ¢ uma palavra japonesa que significa “melhoria”. O Kaizen se apresenta
como uma vantagem competitiva as organizagdes, proporcionando negocios sustentaveis,
traduzidos em maior produtividade, qualidade, flexibilidade, e alinhados a menores custos
e menor lead time (GRANDO, 2016; GROVER, 2013). O Kaizen Didrio, por sua vez,
auxilia na manutencao da cultura /ean em plantas industriais, empregando ferramentas de
padronizagdo para sustentar melhorias, e gestdo visual para viabilizar andalises e resolucao
de problemas em sua causa raiz (GROVER, 2013; RODRIGUES et al., 2020).

Existem diversas ferramentas voltadas a filosofia lean, tais como Gerenciamento
Diario, Kanban, SMED, e o 5S. Este ultimo faz parte do Kaizen Diario (MRUGALSKA;
WYRWICKA, 2017; RODRIGUES et al., 2020), e ¢ uma ferramenta que visa aumentar a
produtividade e eficiéncia da organizagao (PATEL; THAKKAR, 2014), trabalhando sobre
um dos Ms de organizagdes industriais: o meio ambiente. O 5S atua sobre a
desorganizacdo e o desperdicio de tempo e materiais, que afetam o ambiente de trabalho, o
lead time de produgdo, a qualidade das entregas, e as quebras de equipamentos —
influéncias sobre os custos produtivos de uma organizagio (RANDHAWA; AHUIJA,
2017).

Este trabalho tem o objetivo de descrever o processo de reestruturacao da
metodologia 5S aplicada em uma industria do ramo moveleiro. Para isso, nesta primeira
Secdo foram apresentados conceitos iniciais sobre o assunto, contextualizando a
metodologia em meio a filosofia lean e ao Kaizen Didrio. A Secdo 2 explora de forma mais
detalhada a metodologia 5S, e a Secdo 3 apresenta os métodos de desenvolvimento do
trabalho. A Se¢do 4 descreve o caso estudado, as Secdes 5 e 6 referem-se a aplicagdo dos
métodos descritos, € a Se¢do 7 apresenta conclusdes da pesquisa.

2. METODOLOGIA 58S

A metodologia 5S foi estruturada pelos japoneses com o intuito de equiparar a sua
producdo a agilidade da produgdo ocidental. O cerne do 5S ¢ “aumentar a produtividade
das operagdes em virtude do uso adequado dos recursos e materiais” (COMPRIDO, 2020),
atuando em cinco pontos, 0s cinco sensos apresentados na metodologia.

Em japonés, os cinco sensos sdo: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu and Shitsuke
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(OSADA, 1991), para os quais ‘Sei’ significa ‘senso’ (JAHARA; SENNA, 2016).
Traduzidos para o portugués, tem-se os sensos de utilizagdo, organizagdo, limpeza,
padronizagdo e autodisciplina. Apesar da maioria dos trabalhos apresentarem o quarto
senso como saude ou seguranca, Dauch, Silva e Jabbour (2016) o apresentam como

padronizagdo, que ¢ também o termo tratado no inglés (standardize, HO, 1997; PATEL,;
THAKKAR, 2014).

O senso de utilizagdo tem o intuito de separar os materiais necessarios para o
trabalho daqueles que ndo o sdo, mantendo a menor quantidade possivel de materiais no
setor. Deve-se retirar aquilo que ndo for necessario para realizagdo das atividades (HO,
1997, PATEL; THAKKAR, 2014). O senso de organizacdo ¢ um estudo de eficiéncia.
Deve se determinar o melhor local para armazenar materiais, de forma que possam ser
acessados rapidamente (HO, 1997; PATEL; THAKKAR, 2014).

O senso de limpeza tem o intuito de criar um ambiente de trabalho limpo e regular.
Deve-se definir areas, atividades e agendas relacionadas ao senso para os colaboradores,
criando-se padrdes de onde e como deve ser realizada a limpeza (AGRAHARI; DANGLE;
CHANDRATRE, 2015; PATEL; THAKKAR, 2014). O senso de padronizagdo visa
garantir condi¢des de trabalho favoraveis a saude e seguranga do trabalhador. E onde se
define o fluxo de informagdes e materiais, trabalhando com ferramentas de gestdo visual
que permitam agdes rapidas (DAUCH; SILVA; JABBOUR, 2016; HO, 1997). Por fim, o
senso de disciplina tem o objetivo de manter o progresso alcancado por meio da
autodisciplina. Este senso destaca a caracteristica ciclica da metodologia 5S, uma vez que
sugere-se usar o ciclo PDCA para buscar melhorias em todos os sensos (AGRAHARI;
DANGLE; CHANDRATRE, 2015; DAUCH; SILVA; JABBOUR, 2016).

O 58 apresenta diversos beneficios para as organizagdes. Estudos destacam redugao
de 49-83% no desperdicio de tempo (GUPTA; JAIN, 2015; HUNGLIN, 2011;
RANDHAWA; AHUJA, 2017), a criagdo de uma cultura de ordem e disciplina, e
melhorias em qualidade e seguranga nos processos (PATEL; THAKKAR, 2014). No
entanto, ¢ importante ressaltar a necessidade de comprometimento de todos os
colaboradores e uma participacao efetiva da lideranga dos setores e alta gestdo da empresa
para garantir o sucesso da metodologia (RANDHAWA; AHUIJA, 2017).

3. METODOLOGIA

O trabalho tem carater descritivo, apresentando uma reestruturagao da metodologia
5S aplicada em uma industria de grande porte do ramo moveleiro, localizada em Santa
Catarina. O 5S ja era uma metodologia implementada na empresa, mas ndo estava
apresentando os resultados esperados; a Secdo 4 do trabalho demonstra essa situagdo.
Portanto, foi desenvolvido um projeto de reestruturagdo da metodologia e suas tratativas na
empresa, através de trés fases, expostas na Figura 1.

l Fase 0 ! ! Fase 1 | ! Fase 2
e ______J
Levantamento
do problema

Figura 1 — Fases de desenvolvimento do projeto. Fonte: Autoria propria.

Identificagio Reestruturagao Identificagdo Treinamento
de necessidade de processo de necessidade das cquipcs
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Na fase inicial do projeto, Fase 0, a situacao descrita na Secdo 4 foi analisada,
constatando uma falha nos métodos de avaliagdo do 5S na empresa. Durante a Fase 1 os
métodos de avaliacao de 5S foram reestruturados, e identificou-se uma nova necessidade: a
de treinamento das equipes em relagdo a metodologia do 5S e aos métodos de avaliagdo,
levando, entdo, a Fase 2 do projeto. Essa fase foi executada em quatro etapas, descritas no
Quadro 1.

Quadro 1 — Fase 2: descricio dos treinamentos realizados na empresa.

Etapa | O que? Por qué? Duracéo
Desenvolvimento de um manual Tornar as tratativas de 5S de conhecimento
A . . 6 semanas
interno de 5S geral na empresa; padronizar
. Treinar toda a equipe sobre a aplicacao de
Treinamentos curtos de 5S nas quip - plicag
B cada um dos sensos; defini¢do de pequenas 1 semana

reunides de Gerenciamento Diario .
metas diarias

Definir um responsavel pelo 5S nos setores;
criar um canal de comunicagao direto entre a

C Criacao de um comité de 5S e . .. Continuo
fabrica e o setor responsavel pelas auditorias
de 5S
. Recicl heciment t i
D Treinamentos completos de 5S cciclar o conhecimento de toda a equipe 1 hora

sobre o 5S; esclarecer pontos auditados

Fonte: Autoria propria.

No ambito da Etapa A, constatou-se que os colaboradores tinham entendimento
insuficiente de ‘como’ os 5 sensos deveriam ser seguidos. Por esse motivo, foi
desenvolvido um manual interno de aplicacao do 5S, com o intuito de que todos os setores
da empresa sigam o mesmo padrao. Mais detalhes sobre esta etapa estdo descritos na Se¢ao
6.1.

Na Etapa B, verificou-se que os colaboradores tinham entendimento insuficiente do
‘porqué’ a metodologia 5S deveria ser seguida. Por esse motivo, foram desenvolvidos
curtos treinamentos de 5S nas reunides de Gerenciamento Diario (GD) dos setores,
estabelecendo metas a serem cumpridas em cada dia. Mais detalhes sobre esta etapa estao
descritos na Se¢do 6.2.

Acerca da Etapa C, apesar das melhorias alcangadas com a etapa prévia, constatou-
se que os colaboradores ainda tinham entendimento insuficiente do ‘porqué’ a metodologia
5S deveria ser seguida. Foi, entdo, criado um comité de 5S, com o intuito de criar um canal
direto de comunicacdo entre os setores da fabrica e o departamento de Engenharia de
Processos, responsavel pelas auditorias. Mais detalhes sobre esta etapa estdo descritos na
Secdo 6.3.

Na Etapa D, apurou-se que a grande maioria dos colaboradores ndo tinha um
entendimento claro sobre os pontos auditados, e como estes se distribuiam em torno dos 5
sensos da metodologia. Por esse motivo, foi realizado um treinamento com todos os
colaboradores da fabrica, com o intuito de esclarecer tais duvidas. Mais detalhes sobre esta
etapa estao descritos na Secao 6.4.

4. FASE 0: SITUACAO ATUAL

A Figura 2 exemplifica o 5S na empresa no inicio do projeto. Nota-se que os sensos
ndo estavam sendo seguido corretamente, culminando em um espaco de trabalho sujo,
desorganizado e nao padronizado — o que refletia em perdas produtivas significativas.
Diversas vezes pecas eram ‘perdidas’ na fabrica e os niveis de retrabalho eram
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considerados demasiados, gerando um ambiente de frustragdo para os colaboradores.

Figura 2 — Situacio anterior de 5S na empresa. Fonte: Arquivos da empresa.

Além da Figura 2, que traz exemplos visuais da empresa, os dados das auditorias de
5S, realizadas em dias alternados e sem aviso prévio (JAHARA; SENNA, 2016),
mostravam que os resultados esperados com a metodologia ndo estavam sendo alcangados.
Os setores transitavam entre situacdes de baixa e média eficiéncia, conforme apresentado
na Tabela 1, sendo incapazes de manter as melhorias atingidas.

Tabela 1 — Dados da auditoria de 5S na Fase 0.

Comparativo de NCs — Eficiéncia % 5S
Setor Out Nov Dez Out Nov Dez
Usinagem 26 - MEDIA
Pintura 29 - MEDIA

UV e Classificagio 23 - MEDIA 17 - MEDIA 26 - MEDIA 32% 26%

Fonte: Autoria propria, baseado em arquivos da empresa.

Nesse momento a avaliacdo do 5S era feita sobre a avaliagao do periodo anterior,
através de fotografias das ndo conformidades (NC) apresentadas pelos setores (tais como
as fotografias apresentadas na Figura 2). Esse método de avaliacdo apresenta ao menos
dois problemas: i. a margem de erro acumulado torna-se muito grande com o passar do
tempo, e os resultados perdem a confiabilidade; ii. a avaliagdo depende do nivel de
criticidade do auditor, uma vez que ndo hd um padrio a ser seguido, e corre risco de ser
realizada de forma parcial.

A partir da avaliagdo dessa situagdo, identificou-se uma necessidade de se
reestruturar a forma como o 5S era avaliado na empresa, o que levou a Fase 1 do projeto,
apresentada na proxima se¢ao.

INOVA -V Congresso Nacional de Inovagdo e Tecnologia — UDESC — Sdo Bento do Sul



De 19 a 21 de outubro de 2021

%g I N OV V Congresso Nacional de Inovagéo e Tecnologia

L ]
Adelex o (@JP UDESC | PLANALTO NORTE
= .:L UNIVERSIDADE
- 2021 < enl DO ESTADO DE CENTRO DE EDUCAGAO DO
zéﬁmiﬂ?ﬁ:ﬁag Ay g . SANTA CATARINA PLANALTO NORTE

5. FASE 1: REESTRUTURACAO DOS METODOS DE AVALIACAO

A partir das condi¢des apresentadas na Secdo 4, o processo de avaliacdo do 5S na
empresa foi reestruturado. De forma a tornar as auditorias mais imparciais, foi
desenvolvido um checklist para as avaliagdes. Um checklist é sugerido pois ¢ uma
ferramenta usada para monitoramento, ¢ tem o intuito de garantir que procedimentos de
operacdo sejam seguidos e os padrdes de qualidade atingidos (HALES; PRONOVOST,
2006).

Além disso, foram criados indicadores para permitir o acompanhamento da
evolucdo de 5S na fabrica, a exemplo da Figura 3. Os indicadores auxiliam no alinhamento
das equipes com a estratégia da organizagdo, € monitoram para prever tendéncias,
permitindo um planejamento para o futuro (PARMENTER, 2015). Estes indicadores
passaram a ser apresentados semanalmente aos supervisores das areas, a coordenagao e a
geréncia da fabrica.

AUDITORIA MENSAL 55 - FABRICA

— Eficiéncia 55 Comparativo de 55 x Meta Evoluc@o 5S
; Marco/2021 || Janeiro | Fevereiro | Marco sl

Usinagem |

Pintura '

Linha Uv

Classificacdo | MEDIA EFICIENCIA
Embalagem | MEDIA EFICIENCIA

_meowoarisnica: |

META 55:
AUDITORIA 55 MARCO
Mar _
Usinagem | 52% |
Pintura | 29% | ; e
Linha UV 69% y -
Classficacao | 69% 5 7
Embalagem 1 60% | ~—%
Fabrica 56% ) 4
F Linha UV Clasgficacto Emi
— -
Otima eficiéncia e Boa eficiéncia @ Média eficiéncia Baixa eﬁciéncioe

Figura 3 — Indicador de comparacio desenvolvido. Fonte: Arquivos da empresa.

As modificagdes no processo de avaliacdo desenvolvidas na Fase 1 mostraram-se
positivas para a empresa, mas com essas modificagdes floresceu outra necessidade: a de
treinar os colaboradores sobre a metodologia 5S e os métodos de avaliagdo. Essa
necessidade levou a Fase 2 do projeto, descrita na proxima se¢ao.

6. FASE 2: TREINAMENTO DAS EQUIPES

Essa Secdo apresenta a Fase 2 do projeto, descrevendo os treinamentos realizados
com as equipes, apresentados na Secao 3.

6.1 Manual de 5S

Por conta do entendimento insuficiente por parte dos colaboradores de ‘como’ os 5
sensos da metodologia 5S deveriam ser seguidos e do padrao para cada senso definido pela

6
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empresa, foi desenvolvido um manual interno de 5S. Trechos do manual sdo expostos na
Figura 4.

5" Senso — Disciplina

Para manutencdo desse senso, & necessario que tudo o que foi visto até
entdo seja colocado em pratica no dia a dia do setor.

O senso de discipling & colocar cada coisa em seu lugar, & ver algo
desarumade, sujo ou fora do padrde, € arumar, limpar, colocar ne local
correto diariamente, sem gue ninguém tenha que pedir.

_ Ao organizar os materiais de

expediente em locais especificos

e identificados, torma-se mais facil

procura.

N&o conformidade: material Mao conformidade:
jogado (estopa) identificacao de garrafa fora
do padrdo

Figura 4 — Trechos do manual interno de 5S. Fonte: Arquivos da empresa.

O manual descreve brevemente cada senso, dedicando a maior parte do seu espago
para explicar como os sensos devem ser respeitados. Para isso, engloba exemplos de
situagdes corretas e incorretas, uma gestdo visual facilmente aplicdvel na fébrica, como
demonstra a Figura 4.

6.2 Treinamentos curtos de 5S

Uma das ferramentas /ean empregadas na empresa ¢ o Gerenciamento Didrio, que
consiste em reunides didrias, rapidas e objetivas. A ferramenta visa o desdobramento da
estratégia a todos os niveis da organizacdo e a discussdo dos problemas por todos os
colaboradores (FERRO; GOUVEIA, 2015). Utilizando esse espago ja existente, foram
realizados curtos treinamentos de 5S, durante uma semana, tratando um dos sensos da
metodologia 58S por dia, conforme Quadro 2.

Quadro 2 — Cronograma de treinamentos na Fase 2b.

Ind. 1 2 3 4 5
Dia Segunda-feira Terga-feira Quarta-feira Quinta-feira Sexta-feira
Senso Utilizagdo Organizagao Limpeza Padronizacao Disciplina

Fonte: Autoria propria.

Os colaboradores foram treinados sobre o porqué de cada senso, recebendo
pequenas tarefas diarias, relacionadas ao senso tratado. O Quadro 3 apresenta as tarefas
propostas e agdes tomadas para o seu cumprimento.

Quadro 3 — Tarefas e acoes do treinamento na Fase 2b.
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Dia Tarefa do dia Acao

Criago de uma area de descarte.

Retirar do setor os
1 materiais
desnecessarios

Definir o melhor
local para armazenar
2 | cada material e
organizar os espagos

de trabalho — Hcvu"n:rueL'

Gerar discussdes na reunido de GD do dia seguinte; plano de agdo para tratar
problemas identificados.

PLANO DE ACAO

Escanear o setor por Arca da Alio - O que serd feito | Responsével Quan_ dj:r
fontes de sujeira oo Inicio/Fim

58

Alinhar com a manutengio 20/jan
: Mateus
melhorias na exaustio do CNC 1 05/fev

Status
4o " 5 22/jan
55 Requisitar nova caixa para malhas Luciana :

26/jan

Identificar espagos
de trabalho, de
acordo com o padrdo
determinado no
manual interno de
5S

Manter a disciplina
sobre 0s sensos
anteriormente
alcangados

Fonte: Autoria propria, adaptado de arquivos da empresa.
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No Dia 1 foi criada de uma area de descarte no setor, cuja permanéncia foi
determinada em uma semana. Os colaboradores deveriam identificar materiais sem uso, em
excesso, ou em mas condigdes de conservagao e destina-los a area de descarte.
Posteriormente, o lider do setor e o departamento de Engenharia de Processos dariam o
devido fim aos materiais. No Dia 2 foram definidos os melhores locais para
armazenamento de materiais e organizagdo dos espacos de trabalho de acordo com tal
defini¢do. Em caso de duvidas, os colaboradores deveriam procurar o lider do setor ou o
departamento de Engenharia de Processos.

No Dia 3 foram procuradas fontes de sujeira no setor que possam ser minimizadas
ou eliminadas. Os colaboradores deveriam discutir estas fontes na reunido de
gerenciamento didrio do dia seguinte, direcionando agdes para soluciona-las. O plano de
acdo ¢ uma ferramenta mencionada por Dauch, Silva e Jabbour (2016) em meio a
aplicacdes da metodologia 5S. No Dia 4 os espacos de trabalho foram identificados de
acordo com padrao definido pelo manual interno de 5S (ver Secdo 6.1). O Quadro 3
exemplifica a aplicacdo deste senso durante o treinamento. Por fim, no Dia 5 os
colaboradores receberam orientagdes em relacdo a manutengao dos sensos anteriormente
alcangados, a melhoria continua, e a importancia da colaboracdo de todos para o sucesso da
metodologia 5S.

6.3 Criacdo de um comité de 5S

A criagdo do comité de 5S envolveu dois objetivos principais: i. definir um
promotor de 5S, responsavel por delegar a¢des aos colaboradores (ALTENHOFEN;
FLEIG; KEINE, 2017); e ii. criar um canal direto de comunicacdo dos setores com o
departamento de Engenharia de Processos. Inicialmente os encontros do comité de 5S eram
semanais. Com o passar do tempo, os colaboradores aderiram a fun¢do do promotor e a
hierarquia do 5S na organizagdo (ver Figura 5), permitindo a reducdo da frequéncia de
encontros ¢ mantendo o canal de comunicacgao.

p— Geréncia
1
1
i
! \
1
: Coordenacio
r o da fabrica
1
1 =
¥ I ‘ :
¥ B Engenharia de
! -
. Up| Lider do setor | - Processos
! 1
1
I T
' 1
1
: Promotor de !
“ - 5S =
1
* X Legenda:
1
X Fluxo normal de
Colaboradores F informagio
<
do setor Fluxo alternativo
de informagao

Figura 5 — Hierarquia do SS. Fonte: Arquivos da empresa.
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As pautas dos encontros compreendem: Treinamentos sobre 5S; Treinamentos
sobre métodos de avaliagdo; Realizagdo de dinamicas sobre os sensos; Trocas de
experiéncia entre diferentes setores da empresa; Orientagdes gerais.

A criacdo do comité foi importante para filtrar as demandas de 5S para o
departamento de Engenharia, que diversas vezes acabava realizando trabalhos repetidos.
As demandas passaram a ser filtradas e centralizadas pelo promotor de 5S de cada setor,
que recebeu treinamentos especificos do departamento de Engenharia, estando apto a sanar
davidas advindas do setor. A criagdo do comité também permitiu maior independéncia da
fabrica em relacdo os 5S, mantendo os padrdes exigidos pela organizacdo, que estdo
dispostos no manual de 5S (ver Sec¢do 6.1).

O comité atingiu seus propdsitos, uma vez que i. a comunica¢do da Engenharia de
Processos com os responsaveis no quesito 5S ¢ tida de forma mais direta; ii. os promotores
prestaram relatos positivos em relagdo ao 5S dos seus setores apos a criagdo do comité e
institui¢ao dos promotores.

6.4 Treinamento completo de 5S

Os colaboradores receberam, por fim, um treinamento sobre a metodologia 5S, com
o intuito de relembra-los da importincia da metodologia, e apresentar as mudangas
propostas ao longo do desenvolvimento deste projeto. O treinamento teve duragdo
aproximada de 1h, e foi realizado em um ambiente externo a fabrica, de forma a captar a
atenc¢ao dos colaboradores.

Apos a realizagdo do treinamento, os promotores de 5S prestaram relatos positivos,
descrevendo mudangas de postura dos colaboradores, maior disposi¢ao para aplicar a
metodologia nos setores e maior colaboracdo em relacdo a mudangas propostas nos
espacos de trabalho. Impactos quantitativos do treinamento sobre as auditorias de 5S ainda
precisam ser avaliados.

7. CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho teve o objetivo de descrever o processo de reestruturacao da
metodologia 5S aplicada em uma industria do ramo moveleiro. Para isso, foi realizado um
levantamento do problema, uma reestruturacdo de processo e treinamentos das equipes da
empresa em relagdo a metodologia, envolvendo o desenvolvimento de um manual interno
no mote da proposta, e a criacado de um comité de avaliagao.

Apesar dos resultados alcangados com a aplicacdo do projeto, percebe-se que nem
sempre os resultados se apresentam de forma tdo positiva. O 5S ¢ adaptavel ao contexto
das organizacdes, e estas devem encontrar a melhor forma de garantir o sucesso da
metodologia de acordo com as suas necessidades.

Neste sentido, algumas sugestdes foram apontadas. Inicialmente, estabelecer
condig¢des para que todos os colaboradores estejam engajados e comprometidos em relacao
as mudangas, e isso pode se dar através da realizagdo de treinamentos e dindmicas
participativas. Outro aspecto, diz respeito a determinacao de colaboradores chave para o 5S
e a criagdo de um espago para discussdes sobre o assunto pode aumentar o engajamento
dos grupos com a metodologia.
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Outra sugestdo elencada, aponta para a necessidade de uma mudanga cultural em
toda a organizagdo, de forma que o 5S ndo seja visto como uma obrigacdo extra, mas como
parte da rotina de trabalho. Além disso, a previsao de um método de avaliacdo completo,
claro, objetivo e transparente impacta positivamente os resultados do 5S. Por fim,
recomenda-se o alinhamento da lideranga e alta gestdo sobre o 5S, de forma a garantir o
sucesso da metodologia.

Acredita-se que, apesar das limitacdes, o projeto desenvolvido teve impactos
positivos sobre a organizagdo. Trabalhos futuros podem medir o impacto de melhorias em
5S sobre outros aspectos da organizagdo, tais como o lead time de producdo, a qualidade
das entregas, e as quebras de equipamentos, influenciando sobre os custos de produgao.
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