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RESUMO

PROPOSTA DE REORGANIZACAO DO LAYOUT E DIAGNOSTICO DO SISTEMA
5S EM UMA FABRICA DE ESQUADRIAS DE ALUMINIO.

AUTOR: Diovane Jose dos Santos

ORIENTADOR: Prof. Dr. Ricardo Brandao Mansilha

O setor de esquadrias de aluminio apresenta crescimento continuo, substituindo a
producao tradicional em ferro e madeira e aproveitando matéria prima mais duravel e
sustentavel. Essa evolugcdo tecnoldgica abriu novas oportunidades de mercado e
exigiu adaptacGes operacionais para atender a padrées elevados de qualidade e
produtividade. Este trabalho propde a reorganizacao do layout ao sistema 5S em uma
fabrica de esquadrias de aluminio localizada em Vista Alegre (RS), estabelecimento
com mais de quinze anos de atividade que, diante do aumento repentino da demanda,
requisitou melhorias estruturais e organizacionais. A fundamentacédo tedrica foi
construida a partir de artigos cientificos e obras de autores consolidados em gestédo
da producdo e qualidade. Adotou-se uma abordagem qualitativa e descritiva para
coletar dados por meio de entrevistas semiestruturadas com 0s socios: proprietarios
e colaboradores. Em seguida, foi elaborado apenas uma proposta de layout,
considerando o fluxo produtivo atual e buscando organizar melhor as etapas do
processo, com o objetivo de reduzir desperdicios e melhorar a eficiéncia operacional
e proporcionar um ambiente de trabalho mais organizado e seguro. Com os resultados
constatou-se que ao sugerir um novo layout a partir do diagrama de espaguete,
percebe-se que pode gerar melhorias significativas no processo produtivo da
empresa, quando for implementada, incluindo reducdo de tempo, maior agilidade
operacional, melhor qualidade nos produtos, otimizacdo de custos. A andlise dos
sensos evidenciou que a empresa ainda nédo possui conhecimento estruturado sobre
o Sistema 5S e sobre a importancia de sua aplicacdo. Diante disso, recomenda-se
incentivar os colaboradores a praticarem os primeiros sensos, de forma gradual, para
que estejam familiarizados com o método antes de sua implantacdo em um novo
ambiente reorganizado. Com isso atende as necessidades e os desejos dos
proprietarios, de como devera ser feito no futuro para que a implementacao seja mais
eficiente, resolvendo uma das principais dificuldade que o estudo revelo que é o pouco
espaco produtivo junto com a desorganizacdo e a falta de um processo produtivo
definido.

Palavras: chave: Reorganizagdo de Layout; Diagnostico do sistema 5S; Fabrica de
esquadrias de aluminio.
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1. INTRODUCAO

Segundo Araujo (2003), na década de 1950, com o crescimento da construgao
civil, o aluminio foi sendo introduzido lentamente na inddstria, ja que a maioria das
esquadrias era de madeira e ferro. Até entdo devido a abundancia de matéria-prima
no pais, extensdao e exploracdo das florestas nativas e a falta de controle e
fiscalizacdo sobre a exploracdo da madeira nativa, 0 uso deste tipo de recurso
compunha a maior parte das molduras das janelas. Com a mudancga da estrutura
produtiva e no tipo de material utilizado para esta finalidade as organiza¢des do setor
precisaram adaptar suas praticas ao novo contexto.

Hoje, a industria brasileira enfrenta crescentes exigéncias por eficiéncia
produtiva e melhoria continua, elementos essenciais para a sustentabilidade e
competitividade organizacional. De acordo com Campos (2004), a busca por
processos mais enxutos e organizados representa uma estratégia fundamental para
elevar a qualidade, a flexibilidade e reduzir custos operacionais. No setor de
esquadrias de aluminio, esses desafios sdo ainda mais evidentes, dada a
necessidade de racionalizar o uso do espaco fisico e aprimorar os fluxos de trabalho.
Nesse contexto, a aplicacdo de um layout industrial adequado, aliado a metodologias
como o 5S, constitui uma pratica relevante. Como ressalta Imai (1994), ferramentas
de organizacao sistematica do ambiente produtivo ndo apenas promovem eficiéncia,
mas também consolidam uma cultura interna voltada a qualidade total e ao
aperfeicoamento continuo

Silva e Costa (2022) também afirmam que a combinacdo de um bom layout e
5S pode melhorar a produtividade e a qualidade porque elimina desperdicios, reduz
o tempo de ciclo e permite um melhor fluxo de materiais. Essa conexao entre
planejamento fisico e cultura da empresa permite que pequenas e médias empresas
alcancem 6timos resultados mesmo com recursos limitados. O layout industrial afeta
diretamente o desempenho operacional, pois a ma disposi¢cdo dos equipamentos e
departamentos pode causar desperdicios, atrasos e gargalos na producao (Araujo,
2003). Martins e Oliveira (2021) argumentam que a aplicacdo dessa abordagem
pode proporcionar melhor controle visual, melhorar a seguranca, o ambiente fisico e
a disciplina dos funcionarios, além de fornecer uma base sélida para programas de

melhoria continua.
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Como pergunta de pesquisa, proposta para este projeto propdem-se a seguinte
guestao: como a proposta de um novo layout e a etapa de diagnostico da metodologia
5S podem contribuir para qualificacdo do processo produtivo de uma fabrica de

esquadriais de aluminio?

1.1 OBJETIVOS

O trabalho estabelece objetivos relevantes para o desenvolvimento do
processo, 0s quais estdo organizados a seguir, divididos em objetivo geral e objetivos

especificos.

1.1.1 Objetivo geral

Este trabalho tem como objetivo geral propor um novo layout industrial e
executar a etapa de diagnostico das ferramentas da metodologia 5S em uma fabrica

de esquadrias de aluminio, visando a melhoria e organizacao do ambiente produtivo.

1.1.2 Objetivos especificos

Os objetivos especificos sao:
a) Estudar o layout atual da fabrica de esquadrias de aluminio, identificando
suas limitacdes e os pontos criticos do fluxo produtivo.
b) Propor um novo layout alinhado as necessidades do processo produtivo,
favorecendo sua futura implementagéo.
C) Analisar o ambiente produtivo com base nos cinco sensos da

metodologia 5S, identificando oportunidades e sugestdes de melhoria

1.2 JUSTIFICATIVA

O setor de aluminio no Brasil evidenciou um desempenho significativo em 2024,
com o consumo de produtos de aluminio atingindo um patamar recorde de cerca de
1,8 milh&o de toneladas, um crescimento de aproximadamente 13,5 % em relacéo a
2023, apontando a consolida¢ao do aluminio como insumo estruturante para diversos

setores econdmicos. Esses numeros, compilados pela Associacdo Brasileira do
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Aluminio (ABAL), a construcdo civil destacou-se como o principal consumidor,
respondendo por 21,9 % da demanda nacional — aproximadamente 332 mil toneladas
—, reflexo da crescente aplicacdo em elementos construtivos como fachadas,
esquadrias e sistemas de ventilagdo, motivada pela busca por solugbes mais
sustentaveis e energeticamente eficientes nas edificacoes.

Esse movimento reforca a relevancia do aluminio no contexto das praticas
construtivas modernas diante das demandas por durabilidade, leveza e desempenho
funcional. No ambito regional, particularmente no estado do Rio Grande do Sul, o
mercado de esquadrias de aluminio tem apresentado dinamismo e expansdo da
oferta, com centenas de fornecedores e fabricantes atuando nas principais cidades, o
que indica a importancia do segmento para a cadeia produtiva local e sua integragéao
com as demandas da construcgao civil gaicha em 2025. Tais indicadores demonstram
a resiliéncia e a relevancia estratégica da cadeia produtiva do aluminio e de seus
derivados, como as esquadrias, tanto no cenario nacional quanto no contexto
estadual, em um periodo de recuperacao econbmica e modernizacdo das praticas
construtivas.

O setor de esquadrias de aluminio exerce papel estratégico na cadeia produtiva
da construcdo civil brasileira, apresentando constante crescimento devido as
vantagens desse material em relacdo a madeira e ao ferro, como maior durabilidade,
leveza e facilidade de manutencdo. No Rio Grande do Sul, esse segmento é
composto, em sua maioria, por pequenas e meédias industrias, que enfrentam desafios
relacionados a eficiéncia operacional, a organizacdo dos processos produtivos e a
gestéo do espaco fabril.

Diante desse cenario, este estudo justifica-se pela necessidade de propor
solugbes que contribuam para a melhoria do desempenho produtivo dessas
organizacdes, para tanto, serd realizado por meio da analise da estruturacao do layout
industrial e o diagnéstico do programa 5S. A reestruturacdo do layout, alinhada a
metodologia 5S, pode possibilitar a reducéo de desperdicios, a eliminacdo de gargalos
e a melhoria na organizacao e seguranca do ambiente de trabalho, fatores esses que
impactam diretamente na produtividade, na qualidade do produto e na competitividade
da empresa.

Aléem de sua aplicabilidade pratica, a pesquisa contribui para a area de
administracdo da producado e operacdes, ao oferecer subsidios que possam auxiliar

gestores na tomada de decisdo e na implementagdo de melhorias continuas em
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ambientes industriais. Assim, o estudo busca ndo apenas atender as demandas
especificas de uma fabrica de esquadrias de aluminio, mas também gerar
conhecimento aplicavel a empresas de perfil semelhante no setor metallrgico e de
bens duraveis.

Segundo Silva e Costa (2022), a aplicacdo da analise de fluxo de valor e a
reorganizacdo do layout produtivo em uma fabrica de esquadrias de janelas
resultaram na reducéo de desperdicios, do tempo de producédo e das movimentagoes
desnecessarias. Embora essas praticas sejam recomendadas para diferentes tipos de
organizacfes industriais, seu uso € particularmente relevante em ambientes
produtivos que exigem precisao, flexibilidade e organizacdo, como é o caso das
industrias de esquadrias de aluminio que consiste em uma ampla variedade de
produtos.

Além disso, conforme destacado por Martins e Oliveira (2021), a metodologia
5S é a base para uma cultura de melhoria continua, promovendo um ambiente de
trabalho limpo, seguro e eficiente, 0 que impacta positivamente na motivagcdo dos
funcionérios e na qualidade final do produto.

Integracdo entre layout eficiente e 5S ndo s6 melhoram os indicadores
operacionais, como também prepara a empresa para os desafios futuros e
tecnoldgicos, uma vez que processos bem organizados sdo pré-requisitos para a

automacao e a digitalizacao (Araujo, 2023).



2. REVISAO TEORICA

Neste capitulo, sdo apresentadas as principais referéncias teoricas que
fundamentam o tema abordado neste projeto de pesquisa, contemplando a
organizacdo do layout industrial e a aplicacdo da metodologia 5S no ambiente

produtivo de uma empresa

2.1. LAYOUT

O layout representa um fator de equilibrio entre pessoas, ferramentas,
maquinas e materiais dentro de uma organizacdo, sendo estabelecido por meio de
planejamento estratégico conforme as necessidades especificas da empresa (Araujo,
2010).

Com relacdo ao layout industrial esse refere-se a forma como 0s recursos
produtivos, como maquinas, equipamentos, pessoal e materiais, sdo dispostos
fisicamente no ambiente da empresa, com o objetivo de otimizar o fluxo de trabalho.
Um bom arranjo fisico pode gerar ganhos significativos em produtividade, seguranca,
qualidade e reduc¢do de custos operacionais (Slack et al., 2015).

A organizacdo espacial de maquinas, equipamentos, postos de trabalho e
areas de producao visa garantir eficiéncia, seguranca e fluidez nas operacdes. Desde
o inicio da industrializacdo, especialmente com o advento da Revolu¢do Industrial,
iniciado na segunda metade do século XVIIl, as empresas tém focado no
aproveitamento ideal do espaco fisico como forma de padronizar e aumentar a
produtividade (Corréa et al., 2017).

Ao longo do tempo, o layout deixou de ser apenas como uma questado
operacional e passou a ocupar um papel estratégico nas organizacdes, contribuindo
diretamente para a melhoria dos resultados. Por conseguinte, de acordo com 0s
autores Martins e Laugeni (2018), a forma como 0s recursos Sao organizados no
ambiente produtivo influencia fatores como o tempo de producéo, os niveis de estoque
em processo, 0S custos de movimentagéo e a seguranga dos colaboradores. Desse
modo, pretender definir o layout adequado tornou-se uma decisao relevante nao so
no aspecto operacional, mas também no planejamento tatico e estratégico das

empresas.
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De acordo com Araujo (2023), um dos principais desafios enfrentados por
setores industriais, como o de esquadrias de aluminio, é garantir um fluxo continuo e
l6gico de producdo, minimizando retrabalhos, acimulo de materiais e deslocamentos
desnecessarios. O autor destaca que, quando bem planejado, o layout promove maior
eficiéncia produtiva, contribuindo para a reducdo de desperdicios e para o
cumprimento de prazos de entrega.

Estudos recentes também apontam que o layout influencia diretamente a
motivagao dos colaboradores e a qualidade do ambiente de trabalho. Silva e Costa
(2022), ao analisarem uma fabrica de esquadrias de aluminio, identificaram melhorias
significativas na produtividade e na ergonomia apds ajustes no layout, além da
reducdo do tempo de producéo e do numero de falhas.

Para Corréa e Corréa (2012), o layout representa uma modificacado fisica que
abrange tanto as areas industriais quanto administrativas de uma organizacao,
resultando em mudancas substanciais no programa ou no fluxo fisico de trabalho. Os
autores classificam o layout em quatro tipos principais: posicional, por processo,
celular e por produto.

2.1.1 Tipos de Layout

A disposicao fisica de maquinas, equipamentos, materiais e postos de trabalho
dentro de uma organizagédo industrial influencia diretamente o desempenho dos
processos, a produtividade, os custos operacionais e a qualidade dos produtos e
servicos oferecidos. Segundo Slack et al. (2015), o layout produtivo é responsavel por
organizar o fluxo de pessoas, materiais e informa¢cBes dentro da area produtiva,
visando reduzir deslocamentos desnecessarios e otimizar o uso do espaco fisico
disponivel.

Em conformidade com Aratjo (2023), a definicAo adequada do layout é
essencial para garantir eficiéncia operacional, seguranca no ambiente de trabalho e
agilidade na execucédo das atividades. A configuracdo escolhida deve levar em
consideracao diferentes aspectos como volume de producéo, variedade de produtos,
recursos disponiveis e flexibilidade necessaria para atender as demandas do

mercado.
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2.1.1.1 Layout por processo ou funcéo.

Segundo Martins et al. (2006), esse modelo agrupa equipamentos e operacgdes
de natureza semelhante em uma mesma area. E caracterizado por sua flexibilidade,
sendo ideal para empresas que oferecem variedade de produtos e enfrentam
variacfes frequentes na demanda. Ele permite uma ampla gama de opc¢des para lidar
com diferentes tipos de producédo ao longo do tempo.

Conforme Araujo (2023) justifica que este é usado quando a demanda de
esquadrias ndo comporta o volume suficiente para um layout celular. A Figura 1
demostra como atividades semelhantes sdo agrupadas em cada setor como corte,
usinagem, montagem, envidragamento e expedi¢cdo, formam um ciclo sequencial do

processo.

Figura 1- Layout Funcional
LAYOUT POR PROCESSO OU FUNCIOMNAL

Corte Usinagem Montagem

© ©

06|00
0000

Inicio Fim
Expedicao Envidragcamento

| B Bancada

E1 Estampo
| E2 Entestadeira

F Furadeira
LY Montagem de vidro

P Pantdgrafo
| s Serra de Corte

Fonte: Araujo (2023)

O layout funcional é caracterizado pela disposicdo dos equipamentos e
maquinas conforme o tipo de operagdo executada. Essa configuracdo oferece maior

flexibilidade produtiva, permitindo a fabricacdo de diferentes produtos com os mesmos
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recursos. Entretanto, pode ocasionar deslocamentos mais longos de materiais e

operadores, exigindo organizacao e aplicacéo.
2.1.1.2 Layout em Linha (Linear) ou Produto

De acordo com Matrtins et al. (2006), neste tipo de arranjo fisico, as maquinas
e estacles de trabalho sdo organizadas conforme a sequéncia l6gica das operacdes
necesséarias para a producdo. O material segue um percurso fixo e previamente
definido, sem caminhos alternativos. Portanto, conforme o exposto, esse modelo em
Layout em Linha é indicado para producfes em larga escala, com pouca ou henhuma
diversificacao.

Segundo Araujo (2023, p. 93), o layout por produto, também chamado de layout
em linha, € adotado quando existe a possibilidade de organizar equipamentos e
operacbes de forma sequencial para fabricar grandes quantidades de um unico
modelo de esquadria em série. Esse tipo de arranjo fisico favorece a continuidade e a
agilidade do processo produtivo, como demonstrado na Figura 2, onde as suas
respectivas maquinas e equipamentos devem ser alinhados conforme o fluxo de

producao.

Figura 2- Layout em Linha

LAYOUT POR PRODUTO OU LINHA

corte »  Usinagem ) montagem

IR

Fonte: Araujo (2023)

O layout em linha, no qual os equipamentos e postos de trabalho séo
organizados de acordo com a sequéncia das etapas do processo produtivo. Esse tipo
de arranjo favorece um fluxo continuo, reduz o tempo de deslocamento dos materiais
e aumenta a eficiéncia operacional. E um modelo indicado para producdes
padronizadas e de alto volume, contribuindo para maior agilidade e controle do

processo.
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2.1.1.3 Layout Celular

Para Martins et al. (2006) esse tipo de layout consiste em preparar em um sO
local maquinas diferentes que possam fabricar o produto completo. O material é
deslocado dentro do local indo ao encontro dos processos necessarios. Sua
caracteristica principal € a respectiva flexibilidade quanto ao tamanho dos lotes por
produtos.

A implementacdo do layout celular nas organizagOes industriais tem se
mostrado uma estratégia eficaz para a otimizacdo dos processos produtivos. Desse
modo, de acordo com Terzoni et al. (2023), os principais beneficios dessa
configuragéo estdo diretamente relacionados ao aumento da eficiéncia e a redugao
de desperdicios.

Conforme Terzoni et al. (2023), o layout em células apresenta vantagens e
desvantagens que devem ser analisadas antes de sua adoc&o. Esse tipo de arranjo
busca otimizar o fluxo produtivo e melhorar a eficiéncia das operac¢des, conforme
descrito a seguir.

Vantagens:

e Maior produtividade: A aplicacdo do layout em células organiza de maneira
mais eficaz o ambiente de trabalho e permite que as atividades sigam um fluxo
continuo. Isso reduz o tempo ocioso e contribui para que a equipe alcance um
desempenho mais elevado ao longo do processo produtivo.

e Reducdo do tempo de producédo (lead time): O layout celular encurta o
percurso do produto dentro da fabrica, diminuindo significativamente o tempo
necessario para sua fabricacao.

e Controle de qualidade mais eficiente: Com as etapas do processo
posicionadas proximas umas das outras, fica mais facil identificar eventuais
falhas e agir rapidamente para corrigi-las. Isso ajuda a manter o padrao de
qualidade e a regularidade dos produtos fabricados.

e Diminuicao de estoques intermediarios: A producéo continua proporcionada
pelo layout em células reduz a necessidade de armazenar materiais entre as
etapas do processo. Isso contribui para a diminuicdo de custos e permite um

uso mais eficiente do espaco no setor produtivo.
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Comunicacdo e integracdo aprimoradas entre os colaboradores: A
organizacdo do trabalho em células aproxima os operadores, tornando o
ambiente mais propicio para o dialogo, a troca de informacdes e a cooperacao
no cotidiano. Isso facilita a execucdo das tarefas e agiliza a solu¢cdo de
possiveis problemas durante o processo.

Desvantagens:

Investimento inicial elevado: A implantacédo do layout celular pode demandar
um investimento significativo, uma vez que envolve andlises técnicas,
treinamentos especificos para os colaboradores e adaptacdes na estrutura
fisica da organizacéo.

Desafio na formacé&o das células: Estruturar as células de maneira eficiente
exige a definicdo adequada das familias de produtos e das rotas de fabricacao.
Esse processo demanda analises criteriosas e, muitas vezes, a realizacao de
testes praticos, o que consome tempo e recursos da empresa.

Possibilidade de ociosidade: Em funcdo das oscilacbes na demanda,
determinadas células de producdo podem ficar subutilizadas, comprometendo
dessa maneira a eficiéncia operacional e o aproveitamento ideal dos recursos
da empresa.

Exigéncia de méo de obra multifuncional: Para que o trabalho em células
alcance bons resultados, é fundamental que os colaboradores sejam
capacitados para desempenhar diferentes atividades dentro do setor. Isso
implica em investimentos continuos em treinamento e desenvolvimento das
equipes.

Esses pontos mostram que, embora o layout celular traga beneficios

expressivos, sua adocéo deve ser cuidadosamente planejada, considerando o perfil

da producgéo, o tipo de produto e a capacidade de adaptacao da equipe.

De acordo com Araujo (2023), o layout celular organiza os recursos produtivos

em pequenos grupos (células) que concentram as etapas necessarias para fabricar

esquadrias completas ou partes semelhantes. Embora exista movimentacao interna,

0 objetivo é manter esse fluxo linear para assegurar eficiéncia no processo.

A figura 3 demostra a sequéncia onde as setas mostram o caminho a seguir

pelo produto.
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Figura 3- Layout Celular
layout por célula
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Fonte: Araujo (2023).

Essa disposic¢ao reduz deslocamentos, melhora o fluxo de producéo e facilita a
comunicacao entre os colaboradores. Além disso, promove melhor aproveitamento do
espaco fisico e maior eficiéncia nas etapas produtivas, especialmente quando
associada aos principios do Sistema 5S, que reforcam a organizacdo e a
padronizacdo do ambiente.

2.1.1.4 Layout Fixo

O arranjo fisico por posicéao fixa caracteriza-se pela permanéncia do produto ou
objeto de transformac&o em um local fixo durante todo o processo produtivo, enquanto
0s recursos transformadores — como méao de obra, equipamentos, ferramentas e
materiais — deslocam-se até ele conforme a necessidade das operacdes. Esse tipo
de layout € comumente utilizado em situacées em que o produto apresenta grandes
dimensdes, elevado peso ou complexidade, o que inviabiliza sua movimentagao ao
longo do processo produtivo, como ocorre na construcdo civil, na fabricacdo de

grandes estruturas metalicas e em projetos sob encomenda.
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Segundo Slack et al. (2009), o layout por posicao fixa apresenta uma logica distinta
dos demais arranjos produtivos, pois, diferentemente dos sistemas em que materiais,
informagdes ou clientes fluem entre os recursos transformadores, nesse modelo o
elemento processado permanece imovel. Tal caracteristica exige um elevado nivel de
planejamento e coordenacédo das atividades, uma vez que 0S recursos precisam ser
alocados de forma eficiente no espaco disponivel, evitando conflitos, retrabalhos e

desperdicios de tempo e deslocamentos excessivos.

Entre as vantagens do layout por posicédo fixa destacam-se a flexibilidade para
alteracdes no projeto, a possibilidade de customizacdo do produto e a reducao de
riscos associados a movimentacdo de itens de grande porte. Por outro lado, suas
desvantagens incluem maior dificuldade de controle operacional, baixa padronizacao
dos processos e menor eficiéncia quando comparado a layouts orientados ao fluxo, o
gue reforca a necessidade de um planejamento detalhado para sua correta aplicacéo
(SLACK et al., 2009).

2.1.1.5 Layout combinado (Misto)

O layout combinado, também denominado layout misto, consiste na utilizacdo
integrada de dois ou mais tipos de arranjos fisicos dentro de um mesmo sistema
produtivo, buscando explorar as vantagens especificas de cada modelo conforme as
caracteristicas do processo. De acordo com Martins e Laugeni (2015), esse tipo de
layout é adotado quando determinadas etapas do processo produtivo se beneficiam
da organizacao funcional, enquanto outras apresentam melhor desempenho quando

estruturadas em linha de montagem ou em células produtivas.

A aplicacdo do layout combinado permite maior flexibilidade operacional e
melhor aproveitamento do espaco fisico, sendo especialmente indicada para
ambientes industriais que produzem diferentes tipos de produtos ou que apresentam
variagbes no volume de producéo. Dessa forma, o layout misto torna-se uma
alternativa estratégica para equilibrar eficiéncia, flexibilidade e adaptacdo as
necessidades especificas do sistema produtivo, contribuindo para a melhoria do

desempenho organizacional.



22

2.1.2 A importancia do Layout correto

Os autores Peinado e Graeml (2007) concordam que o que levaria a empresa
a uma mudanca estrutural em seu layout, resulta da necessidade de ampliar a
produtividade, reducéo dos custos operacionais, demanda de uma nova variedade de
produtos e a melhoria do ambiente de trabalho. Assim o que leva a definicao ideal de
um layout esta ligado ao modelo que possui mais identificacdo com o produto ou
servigco que esta ou sera realizado pela empresa.

Para Peinado e Graeml (2007), o layout possui diversos beneficios, entre eles
a seguranca dentro da empresa, sendo que por meio do arranjo fisico é possivel pré-
estabelecer, os locais de riscos e os individuos que terdo acesso a esses locais. E
necessario também, identificar por meio dele as saidas de emergéncia, tornando
indispensavel a sua adog¢ao no espaco de trabalho da empresa.

Segundo a Empresa Junior de Engenharia de Producao (EJEP, 2017), um bom
planejamento de layout € fundamental para garantir uma série de vantagens no
ambiente organizacional. Entre os beneficios, destacam-se a melhoria na circulagao
de pessoas, 0 aproveitamento mais eficiente dos espacos disponiveis, o controle
adequado das operac0es, a reducdo de perdas de tempo, a diminuicdo dos custos
operacionais e a menor ociosidade dos equipamentos.

A importancia de se aperfeicoar o espaco fisico da organizacéo ir4, além dos
beneficios supracitados, refletir nos passos mais importantes dados pela empresa,
proporcionando vantagens e beneficios, ao conglomerar a aparéncia no espaco fisico,
originar melhorias operacionais e aprimorar o desempenho de seus funcionarios
(Antoniolli, 2009).

2.1.3 Ergonomia e Seguranca Aplicadas ao Layout

Nas empresas atuais, a ergonomia e a seguran¢ga no ambiente industrial tém
recebido atencdo crescente, impulsionadas tanto pelo fortalecimento das normas
legais quanto pela busca por locais de trabalho mais saudaveis e eficientes. Nesse
contexto, o layout deixa de ser apenas um recurso para melhorar a producgéao e
assume um papel essencial na promocdo do bem-estar e na protecdo dos

trabalhadores.
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Segundo a Norma Regulamentadora n® 17 (Brasil, 2020), a ergonomia deve ser
considerada em todos os aspectos do arranjo fisico, com o objetivo de adaptar as
condicbes de trabalho as caracteristicas psicofisiologicas dos trabalhadores. Isso
implica no posicionamento adequado de equipamentos, delimitacdo de espagos para
circulacdo, altura das bancadas e distancia entre maquinas. Um layout que
desconsidera esses fatores pode ocasionar problemas de saude, como lesbes por
esforcos repetitivos (LER), dores lombares, fadiga muscular e até acidentes graves.

De acordo com Moraes e Mont'Alvao (2009), o projeto de layout deve incluir a
analise ergondmica do trabalho (AET), identificando o0s riscos ocupacionais e
promovendo ajustes no ambiente para prevenir doencgas e aumentar a satisfacdo dos
colaboradores. Os autores destacam que a inclusdo da ergonomia no planejamento
de layout resulta em beneficios como aumento da produtividade, reducdo do
absenteismo, melhora no clima organizacional e elevacédo dos padrdes de qualidade.

Outro aspecto importante é que a seguranca do trabalho esta diretamente
relacionada a forma como os recursos sdo organizados no ambiente industrial.
Corredores estreitos, auséncia de sinalizacdo adequada e iluminagéo deficiente sao
exemplos de situacdes que aumentam o risco de acidentes. Nesse sentido, normas
como a NR-12, que trata de seguranca no trabalho em maquinas e equipamentos, e
a NR-26, voltada para a sinalizacdo de seguranca, sdo fundamentais para orientar o
planejamento de layouts mais seguros. A implementacdo de arranjo fisico que sigam
essas diretrizes contribui para a reducéo significativa de acidentes de seus
colaboradores.

Outro ponto fundamental € garantir que as rotas de fuga e saidas de
emergéncia sejam claras, bem sinalizadas e de facil acesso. Além disso, é importante
planejar estrategicamente a localizagéo de extintores, chuveiros de emergéncia e kits
de primeiros socorros. Portanto, esses aspectos necessitam serem considerados
desde a fase de planejamento do layout, evitando alteracdes futuras que, além de
custosas, podem prejudicar a eficiéncia do ambiente produtivo e a seguranca dos
trabalhadores.

A ergonomia e a seguranca no layout, portanto, ndo sdo apenas exigéncias
legais, mas préaticas que agregam valor a organizacdo, fortalecem sua imagem

institucional e promovem a sustentabilidade nas operacdes industriais.
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2.1.4 Ferramentas de Analise e Otimizacdo do Layout

Para que o layout funcione bem, sua criacdo e aperfeicoamento precisam ser
guiados por métodos e ferramentas que ajudem a visualizar, simular e analisar o0s
processos. Existem véarias metodologias usadas para esse fim, entre as quais se
destacam:

a) Diagrama de Espaguete: Essa ferramenta € muito Gtil para mapear 0s
trajetos feitos por materiais, produtos ou operadores dentro do ambiente de producéo.
Ela facilita a visualizacdo dos caminhos percorridos durante o processo, ajudando a
identificar pontos de movimentacdo. Com isso, € possivel repensar a disposicdo dos
recursos e reorganizar o layout, reduzindo os deslocamentos e tornando o fluxo de
trabalho mais agil e eficiente (Slack et al., 2009).

b) Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM: Value Stream Mapping):
Ferramenta fundamental do Lean Manufacturing, o VSM permite identificar as etapas
do processo produtivo que agregam valor ao cliente e aquelas que representam
desperdicios. Com base nessa visao, é possivel ajustar o layout para favorecer o fluxo
continuo e eliminar pontos de espera, estoques intermediarios e movimentacdes
ineficientes (Rother; Shook, 2003).

c) Anélise de Relacionamento entre Areas (REL Chart): Essa técnica visa
estudar a proximidade necessaria entre setores com base na frequéncia e importancia
das interacdes. Por meio da atribuicdo de codigos (A: absolutamente necessario, E:
especialmente importante, I: indiferente, O: ndo desejavel), o analista pode propor
rearranjos fisicos que otimizem a comunicacao e o transporte entre 0s setores.

d) Simulagcdo Computacional: Softwares como Arena, FlexSim, AutoMod e
Simio permitem simular diferentes cendrios de layout, considerando varidveis como
tempo de ciclo, movimentacdo de recursos, gargalos e capacidade de resposta a
demanda. A simulagcdo computacional reduz riscos de investimentos mal planejados
e oferece base quantitativa para a tomada de decisdo (Martins; Laugeni, 2015).

e) Andlise SWOT do Layout: Embora mais comum em planejamentos
estratégicos, a matriz SWOT também pode ser aplicada ao layout. Nesse caso,
analisa-se o arranjo fisico atual sob a perspectiva de for¢cas (ex: fluxo 16gico),
fraquezas (ex: espacos subutilizados), oportunidades (ex: aquisicdo de novos

equipamentos) e ameacas (ex: aumento de acidentes) (Aradjo 2023).
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A utilizacao dessas ferramentas pode contribuir para tornar a gestao do layout
mais organizada e direcionada, faciltando a identificacdo de problemas, a
argumentacgéo para implementar melhorias e a integragao de decisées como demais
areas da empresa. Conforme destacam Araujo (2023) e Slack et al. (2009), a
aplicacdo de métodos analiticos no gerenciamento do layout industrial permite
estruturar melhor os fluxos de trabalho, promover a comunicacdo entre setores e

embasar tecnicamente as decisdes estratégicas relacionadas ao ambiente produtivo.
2.1.5 Layout Industrial e Industria 4.0

O avanco das tecnologias digitais e a modernizacédo dos sistemas produtivos
provocaram mudancas significativas no conceito de layout industrial. Com a chegada
da Industria 4.0 (que consiste na aplicacdo de tecnologias digitais para tornar o0s
processos industriais mais eficientes e integrados), surgiram novas demandas que
exigem arranjos fisicos mais flexiveis, integrandos e capazes de ser adaptados
rapidamente as necessidades o ambiente produtivo.

De acordo com Schwab (2016), a Quarta Revolucao Industrial é caracterizada
pela fusdo de tecnologias que integram o mundo fisico, digital e biolégico. No ambiente
fabril, isso se traduz na incorporacéo de sensores, automacao avancada, Internet das
Coisas (loT), sistemas ciberfisicos e inteligéncia artificial. Como consequéncia, 0
layout precisa ser adaptavel, capaz de suportar alteracfes rapidas no mix de produtos,
mudancas na demanda e reconfiguragcdes em tempo real.

Entre as principais tendéncias do layout na Industria 4.0, destacam-se:

e Layouts reconfiguraveis: equipamentos moveis e modulares permitem
mudancas rapidas no arranjo fisico, sem necessidade de grandes reformas.

e Integracdo homem-maquina: A adocao de robds colaborativos (cobots) e
sistemas automatizados exige a criagdo de espacos de trabalho
compartilhados, planejados com dispositivos de seguranca atualizados para
assegurar uma interacao segura e eficiente entre os operadores e as maquinas.

e Monitoramento em tempo real: Sensores instalados nas maquinas
possibilitam o acompanhamento de informagdes como temperatura, vibracéo,
consumo de energia e desempenho operacional. Esses dados contribuem para
decisbes mais assertivas sobre a organizacao do espaco fisico e o equilibrio

das linhas de producéo.
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e Realidade aumentada e digital twins: Essas tecnologias permitem simular
virtualmente o layout e suas modificacdes antes de coloca-las em prética no
ambiente fisico. Dessa forma, é possivel otimizar o uso de recursos, minimizar
riscos e evitar retrabalho durante a implementacéao.

Segundo Tortorella e Fetterman (2018), as empresas que adotam praticas de
layout alinhadas a Industria 4.0 apresentam maior capacidade de adaptacéo, reducéo
no tempo de resposta ao mercado e melhorias nos indicadores de qualidade e custo.
No entanto, essas mudancas requerem capacitacdo da equipe, investimento em
infraestrutura e uma nova mentalidade de gestao.

No setor de esquadrias de aluminio, essas inovac¢des também estdo sendo
adotadas, especialmente por empresas que investem em sistemas automatizados
para as etapas de corte, usinagem e montagem. Nesse contexto, o layout ganha
importancia estratégica, funcionando como elo entre a modernizacao tecnolégica e a
busca por uma producdo mais enxuta, fator essencial para manter a competitividade

em um mercado cada vez mais exigente.
2.2. APLICACAO DO SISTEMA 5S

O 5S é um sistema de gestéo voltado para a melhoria de aspectos importantes
dentro de uma empresa, como a organizagdo, a limpeza e a padronizacdo do
ambiente de trabalho. De origem japonesa, o termo corresponde as palavras Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke, que representam principios fundamentais para
manter a ordem e a eficiéncia no local de trabalho. De acordo com Lapa (1998), esses

cinco sensos podem ser definidos da seguinte forma:

1. SEIRI: Senso de utilizacdo, arrumacao, organizagéo, selecao;
2. SEITON: Senso de ordenacéo, sistematizacéo, classificagéo;
3. SEISO: Senso de limpeza, zelo;

4. SEIKETSU: Senso de asseio, higiene, saude, integridade;

5. SHITSUKE: Senso de autodisciplina, educagéo, compromisso.

Segundo o Servigco Nacional de Aprendizagem Industrial: SENAI (2005), ao
compreender o significado de cada “S”, torna-se possivel avaliar de forma mais clara

a razédo da utilizacao desse termo auxiliar.
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A terminologia apresentada no Quadro 01 descreve o significado dos 5S,
metodologia de origem japonesa que tem como objetivo a organizacédo e a melhoria
continua no ambiente de trabalho. Cada “S” corresponde a um termo em japonés,
acompanhado de sua traducdo para o inglés e do seu equivalente em portugués,

evidenciando os conceitos centrais que orientam essa pratica.

Quadro 1- Significado dos 5S

S Japonés Inglés Portugués
Utilizacao

1° Seiri Sorting Senso de Arrumacao
Organizacéo
Selecdo
Ordenacéo

22 Seiton Systematyzing Senso de Sistematizacdo
Classificacao
3° Seiso Sweeping Senso de Limpeza

Zelo
Padronizacao
40 Seiketsu | Sanitizing Senso de Higiene

Saude

Asseio
Autodisciplina
50 Shitsuke | Self-disciplining Senso de Educacao
Compromisso

Fonte: Adaptado de SENAI (2005, p.8).

A implantacédo do 5S ocorre de acordo com o ciclo de melhoria conhecido por
PDCA. Conforme o Sebrae (2024), o PDCA é composto pelas quatro etapas em inglés
Plan, Do, Check e Act, e em portugués correspondem a Planejar, Executar, Verificar
e Agir:

Planejar: Antes de comecar qualquer processo, é essencial organizar as
atividades, definir os objetivos que se deseja alcancar e escolher os métodos mais
adequados para a realizacéo das tarefas.

Implementar/Executar: consiste na realizagdo efetiva das atividades
previamente planejadas, contemplando também a coleta de dados necessarios para
garantir o controle do processo. Nesta etapa, destaca-se a importancia do treinamento
adequado dos colaboradores, uma vez que a qualificacdo € essencial para a correta
execucao das tarefas.

Verificar: Nessa fase, € feito o0 acompanhamento e a analise dos resultados
alcancados, comparando-os com o que foi planejado. E o momento de identificar os

pontos positivos e as possiveis falhas no processo. Se os resultados estiverem
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alinhados com as metas definidas, as praticas podem ser mantidas; caso contrario,
devem ser tomadas medidas corretivas para ajustar o planejamento.

Agir: Essa etapa envolve a implementacdo das acgOes corretivas e das
melhorias necessarias, com foco em eliminar as causas dos problemas identificados
na fase de verificacdo. E um momento crucial para assegurar a continuidade do
processo de aperfeicoamento e fortalecer a cultura de melhoria continua na
organizagao.

A metodologia 5S consolidou-se como uma ferramenta estratégica na gestéao
da qualidade, promovendo melhorias significativas nos ambientes de trabalho. Sua
aplicacao contribui para a criacdo de espa¢cos mais organizados, limpos, seguros e
eficientes, além de estimular o aumento da produtividade, a reducao de desperdicios
e a melhoria das condic¢des de trabalho.

Quando implementada de forma sistematica, a metodologia 5S promove nao
apenas melhorias pontuais, mas também sustentaveis, especialmente quando aliada
a padronizacdo de processos e ao desenvolvimento da autodisciplina entre os
colaboradores. Pereira, Melo e Santos (2015) ressaltam que o 5S favorece a
otimizacdo do ambiente fisico e dos fluxos operacionais, ao passo que Rodrigues,
Silva e Oliveira (2014) enfatizam a importancia da continuidade das acdes para
garantir resultados consistentes ao longo do tempo.

Costa (2008) complementa essa perspectiva ao afirmar que, para que 0s
efeitos da metodologia sejam duradouros, é fundamental que os trabalhadores
cultivem uma postura disciplinada e estejam verdadeiramente comprometidos com a
manutenc¢ao dos padrbes estabelecidos.

Nesse contexto, a internalizacéo dos principios do 5S deve extrapolar os limites
da técnica e alcancar o comportamento organizacional. Lapa, Barros Filho e Alves
(1998) reforcam essa ideia ao afirmar que a eficacia do programa esta diretamente
ligada a cultura da organizacao.

Dessa forma, o 5S vai além de uma simples pratica operacional, configurando-
se como uma filosofia de trabalho orientada para a busca pela exceléncia. Quando
aplicado de maneira continua e bem estruturada, contribui para fortalecer a cultura de
melhoria continua, favorece o bem-estar no ambiente organizacional e proporciona
vantagens competitivas sustentaveis, independente do porte ou setor de atuacao da

empresa.
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A seguir serdo descritos, em detalhes, cada um dos conceitos centrais da

metodologia 5S e sua aplicacdo na organizacao do layout organizacional.

2.2.1 SEIRI (Senso de Utilizagao)

De acordo com Renato et al. (2005), esse principio consiste em manter no
ambiente de trabalho apenas os itens que realmente sdo Uteis para a execucao das
atividades. A proposta € utilizar de forma equilibrada e criteriosa 0s recursos
disponiveis, identificando materiais, equipamentos, ferramentas, informacgdes e dados
indispensaveis, enquanto o0s objetos desnhecessarios devem ser removidos ou
destinados de maneira adequada, evitando a ocupacao de espaco e a desorganizacao
no local de trabalho.

E importante identificar qual motivo que leva ao acumulo de materiais
desnecessarios e saber por que isso esta acontecendo, O Quadro 2 demostra uma

sequéncia de aplicacdo do senso.

Quadro 2- Fluxograma do senso de utilizagéo

'8 '
Usados Colocar mais préximo
costantemente possivel do locar de
trabalho
e >

r——
Usados
ocasionalmente

Colocar um pouco
afastado do local de
trabalho

Objetos e dados
necessarios

| \ J

i T i

usados raramente, Colocar separados num
mas necessarios local determinado

\ y. \ J
Classificacao
1
Sem uso Vender ou dispor
potencial imediatamente
S
Objetos e dados
desnecessanos
] )
Pu-tentcl_alm&nte Transferir para onde
u e_ls ou forem uteis
valiosos
y

FONTE: Adaptado do SENAI (2005, p.16).
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Iltens raramente utilizados devem ser identificados, etiquetados e
armazenados fora do local principal de trabalho, de modo a ndo comprometer a
fluidez das atividades. E recomendavel o controle de sua utilizagcdo por meio de
registros de retirada, permitindo a avaliacdo peridédica de sua real necessidade.
Esses itens devem passar por revisdes trimestrais e, caso ndo apresentem utilidade
comprovada dentro do prazo estabelecido de 01(um) ano, poderdo ser descartados
de forma adequada, conforme orientagfes do SENAI (1998).

Vantagens:

¢ Reduz a necessidade de espaco, estoque, transporte e seguro;

¢ Facilita a circulacao interna, melhora o controle de producéo e arranjo fisico;

e Controle de compra de matérias, minimizando danos no armazenamento;

e Melhor aproveitamento do desempenho das maquinas e da capacidade
produtiva dos colaboradores;

e Traz maior humanidade, organizacdo, economia e menos fadiga;

e Reduzir o risco de acidentes para o pessoal que utiliza esses materiais;

Segundo Oliveira e Hu (2018), Seiri, embora seja um conceito légico e de facil
compreensao, pode enfrentar resisténcia durante a implementacdo, pois alguns
funcionérios relutam em eliminar itens que, em um futuro incerto, possam ser Uteis.
Esses colaboradores sdo denominados “acumuladores”.

Nesses casos, € necessario recolher, organizar, identificar e armazenar todo o
material ou ferramenta em outro local, de forma que, sempre que houver necessidade,
o funcionario possa solicitar sua utilizacdo. A frequéncia de uso € monitorada, e 0s
itens considerados Uteis sdo realocados proximos as estacdes de trabalho, enquanto
aqueles que permanecem por longos periodos sem solicitagdo tornam-se candidatos

ao descarte.

2.2.2 SEITON (Senso de Ordenacéao)

O Senso de Ordenacéo representa o segundo pilar da metodologia 5S e tem
como propdsito organizar, de forma légica e funcional, todos os itens utilizados no
ambiente de trabalho. Esse principio consiste em definir um local adequado para cada
objeto, garantindo que tudo esteja facilmente acessivel, o que contribui para a reducéo

de desperdicios de tempo e esfor¢o durante a execucédo das atividades.
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A vista disso, podemos comentar segundo Senai-SP (2005) que ter um senso
de ordem significa definir locais e padrées de estoque apropriados, armazenagem
ou descarte de materiais, equipamentos, ferramentas, utensilios, informacdes e
dados para facilitar seu uso e processamento, pesquisa, localizacdo e
armazenamento de quaisquer itens. No ditado popular significa "cada coisa no seu

devido lugar”". O Quadro 3 apresenta a frequéncia de uso e ordenacao.

Quadro 3- Critério para ordenacao de objetos em funcdo da frequéncia de uso

Frequéncia de Uso Ordenacéo

Se for usado toda Hora Colocar no proprio local de trabalho
Se for todo dia Colocar préximo ao local de trabalho
Se for usado toda semana Colocar no almoxarifado ou similares
Se n&o é necessario Descartar, disponibilizar

Fonte: Carpinetti (2010).

De acordo com Curcio (2018) um ponto importante € alocar maquinas e
equipamentos que contribua para uma melhor circulacdo e o trabalho dos
colaboradores, a elaborar um layout ajudaria no entendimento e demandaria de
recursos financeiros e a elaboracdo de orcamento com o intuito de averiguar a
viabilidade e o custo beneficio para a readequacédo, de acordo com os autores
(Oliveira; Hu (2018).

Seiton vai além da simples arrumacéo, trata-se de estabelecer sistemas visuais
de organizagédo, como etiquetagem, sinalizacdo e mapeamento que facilitem a rotina
e assegurem a continuidade das melhorias implementadas no senso de utilizacéo
(Seiri).

2.2.3 SEISO (Senso de Limpeza)

Este senso enfatiza a importancia da limpeza, ndo apenas como atividade
higiénica, mas como uma pratica para identificar e eliminar fontes de sujeira,
garantindo que todos 0s equipamentos estejam sempre em perfeitas condi¢des. E
importante que o responsavel ou operador realize a manutencdo e limpeza das
maguinas que utiliza e o ambiente que frequenta, com isso tende a dar rotina e obter

mais segurancga e evitar acidentes (Senai 20005).
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Beneficios:

e Melhoria na sensacao de bem-estar dos colaboradores.
e Prevencédo de acidentes.
e Equipamentos com manuten¢do em dia.

A implementacdo dessa consciéncia contribui para eliminar diferentes formas
de poluicdo: sonora (ruidos e gritos), visual (desorganizacdo e sujeira) e ambiental
(intrigas, fofocas e discussdes). Essa prética favorece a melhoria do ambiente de
trabalho, possibilita maior capacidade de identificar falhas nos equipamentos e reduz
sua deterioracdo, prolongando a vida util e diminuindo os custos de manutencéo.
Outro ponto relevante nesse conceito € 0 aumento da autoestima dos trabalhadores,
visto que o terceiro “S” reforca que a limpeza deve ser entendida como uma tarefa
diaria. Nesse sentido, trabalhar sem se sujar deve ser incorporado como um hébito

constante (Renato et al., 2005).

2.2.4 SEIKETSU (Senso de Padronizacgéo)

O Seiketsu, conhecido como senso de padronizacdo, corresponde ao quarto
passo do programa 5S e tem como objetivo garantir que 0s processos de uso,
organizacéo e limpeza sejam mantidos de maneira sisteméatica e constante. Essa fase
transforma as boas praticas em hébitos duradouros, promovendo a padronizacao
visual, comportamental e operacional.

De acordo com Pereira et al. (2015), o Seiketsu estabelece critérios visuais —
como 0 uso de cores, sinalizagbes e iluminagdo — para garantir a organizagao e
facilitar a identificacéo dos itens no ambiente de trabalho. Os autores ressaltam que
essa pratica contribui de forma importante para a eficiéncia operacional e a seguranca
dos colaboradores.

Rodrigues, et al. (2014) complementam destacando que a padronizacéo reduz
a reincidéncia de falhas e promove a sustentabilidade das melhorias, evitando o
retorno a praticas desorganizadas. Para eles, o Seiketsu também reforca a cultura da
disciplina e da qualidade, elementos indispensaveis para ambientes corporativos que
buscam exceléncia.

A implementacgéo eficaz do Seiketsu pode trazer muitos beneficios para uma

organizac¢ao, como:
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e Comunicacdao visual aprimorada: um ambiente padronizado torna mais facil
encontrar ferramentas, materiais e informacgdes, diminuindo o tempo de procura
e elevando a eficiéncia operacional.

e Seguranca aprimorada: a padronizagao ajuda a identificar e eliminar riscos,
proporcionando um ambiente de trabalho mais seguro para todos os
funcionarios.

e Facilite o treinamento de novos funcionéarios: processos padronizados
oferecem orientacbes claras sobre praticas e procedimentos, tornando o
treinamento mais eficiente.

e Melhoria continua: estabelecer padrdes contribui para consolidar as melhorias
realizadas, prevenir o retorno a praticas inadequadas e incentivar uma cultura
de aperfeicoamento constante.

Portanto, a implementacédo eficaz do Seiketsu nao apenas melhora a
organizacdo, mas também fortalece os resultados de longo prazo por meio da
manutencgao de padrdes claros e compartilhados entre todos os colaboradores.

2.2.5 SHITSUKE (Senso de Autodisciplina)

O Senso de Autodisciplina, conhecido como Shitsuke, é o quinto e ultimo pilar
da metodologia 5S, essencial para consolidar os habitos estabelecidos pelos sensos
anteriores e promover uma cultura de melhoria continua nas organizacoes.

De acordo com Silva (2021), busca transformar a pratica dos 5S em um hébito
diario, garantindo que o0s procedimentos operacionais sejam seguidos
consistentemente. Ferreira et al. (2019) destacam que a aplicacdo do Senso de
Autodisciplina envolve o cumprimento rigoroso de normas e procedimentos, refletindo
o0 respeito matuo entre os colaboradores e a organizacao.

Mota (2018) enfatiza que a autodisciplina & fundamental para assegurar a
manutenc¢ao e continuidade dos 5S, sendo incorporada por meio da prética diaria até
se tornar um modo de viver. Além disso, a Quimica Jr. (2018) ressalta que o Shitsuke
ndo é alcancado rapidamente, exigindo paciéncia e inteligéncia para que seja
efetivamente implementado, tornando-se parte da cultura organizacional.

O Senso de Autodisciplina €, portanto, essencial para transformar as praticas
do 5S em habitos enraizados na cultura organizacional, promovendo um ambiente de

trabalho mais eficiente e sustentavel.
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2.2.6 Integracao do 5S com Lean Manufacturing, TPM e Kaizen

Embora a metodologia 5S seja frequentemente aplicada de maneira isolada,
ela pode e deve ser combinada com outras praticas de gestdo da qualidade e
produtividade, criando um sistema de melhoria continua mais sélido. Entre as
metodologias que mais se beneficiam dessa integracdo estdo o Lean Manufacturing,

a Manutencao Produtiva Total (TPM) e o Kaizen.

2.2.6.1 5S e Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing tem como foco eliminar desperdicios e entregar o
maximo valor ao cliente, utilizando o minimo possivel de recursos. Nesse contexto, 0
5S serve como base para a aplicacdo do Lean, ao promover um ambiente organizado,
limpo e disciplinado, que sdo condicbes essenciais para garantir a eficiéncia
operacional.

Segundo Womack e Jones (2004), o 5S promove a estabilidade dos processos
e prepara o chéo de fabrica para a implementacao de ferramentas como Kanban, JIT
(Just in Time) e Poka-Yoke. Um ambiente padronizado e visualmente controlado
facilita a deteccdo de anomalias, fortalece a cultura de melhoria continua e reduz as

chances de falhas humanas.

2.26.25Se TPM

A Manutencao Produtiva Total (TPM) tem como objetivo aumentar a eficiéncia
dos equipamentos por meio da manutencédo autbnoma, preventiva e preditiva. Nesse
cenario, 0 5S fornece a estrutura organizacional necessaria para que os operadores
realizem inspecdes, limpezas e pequenos reparos de forma eficaz.

De acordo com Nakajima (1988), a etapa Seiso (limpeza) é fundamental para
a TPM, pois permite que os operadores identifiguem rapidamente vazamentos,
desgastes e irregularidades nos equipamentos. Ja o Seiketsu e o Shitsuke garantem

a padronizacdo dessas rotinas e a disciplina necessaria para sua continuidade.
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2.2.6.3 5S e Kaizen

O Kaizen, que significa melhoria continua, esté intimamente relacionado ao 5S.
Enquanto o Kaizen foca em pequenas melhorias feitas de maneira sistematica e
constante, 0 5S assegura que o ambiente esteja preparado para que essas melhorias
ocorram. A combinacdo dessas duas abordagens traz ganhos importantes em
eficiéncia, engajamento e fortalecimento da cultura organizacional.

Segundo Imai (1994), o 5S ¢ a “porta de entrada” para o Kaizen, pois estimula
a conscientizacado dos colaboradores e facilita a identificacdo de oportunidades de
melhoria. Em um ambiente cadtico, o Kaizen tende a fracassar; jA em um ambiente

5S, ele encontra terreno fértil para florescer.

2.2.7 Indicadores de Desempenho para Avaliacdo do 5S

A aplicacao eficaz do 5S requer monitoramento continuo para assegurar que
0S sensos estejam sendo mantidos e tragam resultados reais a organizagdo. Para
isso, é necessario estabelecer indicadores de desempenho (KPIs) que possibilitem
avaliar tanto os aspectos qualitativos quanto os quantitativos do programa.

A avaliacdo do programa 5S pode ser realizada por meio de indicadores
guantitativos e qualitativos. Os primeiros permitem mensurar ganhos objetivos, como
conformidade, eficiéncia e seguranca, enquanto os segundos revelam percepcoes
subjetivas, como engajamento, satisfacdo e feedback da lideranca. Juntos, esses
elementos fornecem uma analise abrangente sobre os resultados da metodologia
(Senai, 2005; Oliveira; Hu, 2018).

Indicadores quantitativos:

e Indice de conformidade 5S (%): mede o nivel de aderéncia das areas aos
critérios estabelecidos nos cinco sensos. Geralmente obtido por meio de
checklists e auditorias internas.

e Tempo médio de localizagdo de ferramentas (min): avalia a eficiéncia
proporcionada pelo Seiton. A reducdo nesse tempo indica melhora na
ordenacé&o dos recursos.

¢ Quantidade de materiais descartados (kg ou unidades): ligada ao Seiri, essa
meétrica avalia o volume de itens desnecessarios que foram removidos do

ambiente.
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e Reducdo no tempo de setup (%): vinculado aos sensos de ordenacédo e
limpeza. Menor tempo de preparacdo de maquinas reflete maior organizagéo e
padronizacéo.

e Reducdo no numero de acidentes (%): melhoria na seguranga por meio de
ambientes mais limpos, sinalizados e organizados.

Indicadores qualitativos:

¢ Nivel de engajamento dos colaboradores (escala Likert): pode ser medido por
questionarios aplicados antes e depois da implementacédo do 5S.

e Percepcéo de bem-estar e satisfacdo no trabalho: pode ser avaliada por meio
de entrevistas e observacoes.

e Feedback da lideranca e supervisao: identificacdo dos pontos positivos e das
areas que precisam ser melhoradas na aplicagcado do programa.

Esses indicadores devem ser acompanhados com frequéncia e mostrados de
forma clara, seja em quadros de gestédo a vista ou em painéis digitais, para promover
transparéncia, responsabilizacédo e a busca constante por melhorias.

Conforme Hirano (1995) e Campos (1999), diversos autores propdem listas de
verificacdo (checklists) como forma de avaliar o nivel de implementacdo dos sensos
do 5S. Esses instrumentos sdo amplamente utilizados em ambientes industriais por
permitirem a identificacdo objetiva de problemas de organizacdo, limpeza e

padronizacéo.

2.2.8 Estudos de Caso sobre Implementacédo do 5S

Diversos estudos de caso mostram os beneficios da implantacdo do 5S em
empresas de variados setores. A seguir, destacam-se exemplos em ambientes
industriais, especialmente no setor metallrgico e em fabricas de esquadrias de

aluminio.
Estudo 1: Fabrica de Esquadrias de Aluminio no Parana (Silva & Costa, 2022).
Neste estudo, foi implantado o0 5S em uma empresa de médio porte do setor de

esquadrias. O processo envolveu treinamentos, mapeamento das areas, criacdo de

checklists e auditorias mensais. Apds seis meses, 0s resultados foram 0s seguintes:
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Reducédo de 18% no tempo médio de producédo por unidade;
Diminuicéo de 25% no numero de itens em estoque desnecessario;
Aumento de 32% na pontualidade das entregas;

Melhoria de 20% nos indices de satisfacdo dos funcionarios.

Os autores destacam que a criagdo de comités internos e a integracao entre 0s

setores foram fundamentais para o sucesso do programa.

Estudo 2: Industria de Autopecas (Terzoni et al., 2023).

Neste caso, o foco foi a melhoria do ambiente fabril por meio do 5S aliado ao

Kaizen. Os principais resultados foram:

Remocéao de gargalos em duas linhas de montagem;

Reducao de acidentes de trabalho em 40% no periodo de um ano;

Retorno sobre o investimento (ROI) estimado em 3,2 vezes o valor aplicado na
capacitacao.

O diferencial foi o envolvimento da alta gestdo e o uso de tecnologia para

monitorar os indicadores em tempo real.

Estudo 3: Metallrgica de pequeno porte (Rodrigues et al., 2014).

A aplicacdo do 5S foi feita em um ambiente com grande resisténcia cultural.

Mesmo assim, apés quatro meses de esforco e comunicagdo interna intensa, 0s

resultados foram perceptiveis:

Aumento da eficiéncia produtiva em 15%;
Reducéao do retrabalho em 22%;
Padronizacdo das areas de armazenamento e circulagéo.

Esse caso reforca a importancia de liderangcas comprometidas e da

comunicacao clara com os operadores.

2.2.9 Barreiras e Estratégias para Sustentacdo do 5S.

Apesar de o 5S ser simples de entender, manté-lo ao longo do tempo € um

desafio para muitas organizacfes. Normalmente, o programa comecga com bastante
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entusiasmo, mas acaba perdendo forca quando ndo existe um plano para sua
continuidade.

A implantacdo do 5S pode enfrentar barreiras como resisténcia & mudanga,
falta de lideranga ativa, auséncia de integracdo entre areas, caréncia de indicadores
claros e rotatividade de pessoal, fatores que comprometem a consolidacdo da
metodologia. Para superar esses desafios, recomenda-se a adocao de estratégias de
sustentacdo, como a criagdo de comités por setor, auditorias internas periodicas,
programas de reconhecimento, capacitacdes continuas e utilizacdo de recursos de
gestdo visual, que reforcam a disciplina e a cultura organizacional (Senai, 2005;
Oliveira; Hu, 2018).

Principais barreiras:

¢ Resisténcia a mudanca: funcionarios habituados a desorganizacdo podem
desconfiar da proposta ou até ignora-la.

e Falta de lideranca ativa: a auséncia de apoio da gestdo dificulta a manutencéo
dos padroes.

¢ Nao integracdo com outras areas: quando o0 5S é visto como responsabilidade
apenas da producéo, sua efetividade é comprometida.

e Auséncia de indicadores claros: sem métricas definidas, fica dificil avaliar e
comprovar os resultados de forma objetiva.

e Rotatividade de pessoal: a constante chegada de novos colaboradores
demanda treinamentos frequentes, o que pode comprometer a manutencgao da
cultura 5S.

Estratégias para sustentaco:

e Criacdo de comités 5S por setor: formados por funcionarios da propria area,
facilitam a gestdo do programa e aumentam o senso de pertencimento.

e Auditorias internas periodicas: realizadas com checklists objetivos, ajudam a
manter a disciplina e a identificar possiveis desvios.

e Reconhecimento e premiacdes: programas de incentivo que valorizam o0s
setores com maior comprometimento.

e Capacitacdes continuas: treinamentos presenciais, materiais como cartilhas,
videos e palestras ajudam a difundir os conceitos.

e Acompanhamento visual: a utilizacdo de quadros, etiquetas, cores e painéis de

gestao visual reforca a importancia da organizagcao no dia a dia.



39

Como destaca Costa (2008), o segredo do sucesso do 5S esta em sua
internalizacdo como valor da empresa. Diante do discorrido, quando os colaboradores
compreendem que os cinco sensos fazem parte de seu dia a dia e ndo s&o apenas
mais uma “tarefa” a cumprir, o programa deixa de ser uma obrigagcédo e passa a ser

uma cultura.

2.2.10 O Sistema 5S e a Cultura Organizacional

Para que o 5S se estabeleca de forma sdlida nas organizacdes, é necessario ir
além da aplicacdo de métodos e ferramentas praticas € preciso promover uma
verdadeira mudanca na cultura organizacional. Segundo Schein (2010), a cultura de
uma empresa € formada por valores, cren¢as, normas e habitos que direcionam as
atitudes e comportamentos de seus integrantes. Dessa forma, a implementacdo do
5S deve ser entendida como parte de um processo mais amplo, que envolve a
transformacao da forma de pensar e agir dentro da organizagéao.

Quando o 5S é visto apenas como uma acado isolada, seus resultados
costumam ser superficiais e temporarios. Ja quando é incorporado aos valores e
praticas da empresa, passa a ser um diferencial competitivo sustentavel. Essa
mudanca cultural depende de persisténcia, lideranca pelo exemplo e alinhamento com
0s objetivos estratégicos da organizacao.

Segundo Oliveira e Hu (2018), uma cultura organizacional propensa ao
aprendizado continuo, a disciplina e a valorizacdo das pessoas tem maior facilidade
em consolidar 0 5S. Empresas com baixa comunicacéo interna, resisténcia a mudanca
e centralizacdo excessiva tendem a enfrentar mais obstaculos na implementacao.

A promocdo de valores compativeis com 0s cinco sensos como ordem,
respeito, responsabilidade e disciplina fortalece o ambiente organizacional e gera
beneficios indiretos, como aumento do engajamento, reducéo de conflitos e retencéo
de talentos. Assim, o 5S deve ser entendido como um catalisador da cultura

organizacional desejada.



3. METODOLOGIA

Este capitulo é reservado ao método de pesquisa, coleta de dados e métodos
de abordagem, andlise dos resultados a ser aplicado no presente Estudo de caso.

3.1 METODO DE PESQUISA

A presente pesquisa caracteriza-se como aplicada, descritiva e qualitativa. O
estudo busca compreender o contexto organizacional analisando e propondo
melhorias fundamentadas em referenciais tedricos da area de gestao da producéo e
qualidade.

Assim sendo, a pesquisa possui natureza aplicada, pois busca fornecer bases
tedricas para a solucdo de problemas praticos enfrentados por industrias,
especialmente no setor de esquadrias de aluminio. De acordo com Gil (2002), a
pesquisa aplicada visa ndo apenas ampliar o conhecimento teérico, mas também
utilizd-lo para resolver questbes concretas de organizacfes, comunidades ou
situacdes especificas.

A abordagem descritiva possibilita organizar, classificar e apresentar as
informacdes da literatura técnica e cientifica de maneira clara e sistemética. Para
Severino (2013), esse tipo de pesquisa preocupa-se em caracterizar fatos ou
fenbmenos, registrando, analisando e interpretando os dados coletados sem
interferéncia direta do pesquisador. Trivifios (1987) complementa afirmando que a
pesquisa descritiva permite compreender e sistematizar informacdes sobre
determinado fenémeno social, apresentando-as de forma clara, sem necessariamente
estabelecer relacdes de causa e efeito.

Optou-se pela abordagem qualitativa por permitir uma interpretacéo critica e
contextualizada das praticas relacionadas a organizacdo do ambiente produtivo. Em
vez de focar em dados estatisticos, busca-se compreender os significados, relacdes
conceituais e implicacdes praticas das ferramentas de gestdo analisadas. Segundo
Triviflos (1987), a pesquisa qualitativa caracteriza-se por um processo flexivel, voltado
para a compreensao dos significados atribuidos pelas pessoas aos fendbmenos e as
suas experiéncias. Gil (2002) reforca que, nessa abordagem, o foco esta no
entendimento profundo dos processos e das interagfes sociais, sendo menos

orientada a quantificacdo e mais a interpretacdo dos dados.
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3.2 METODO DO TRABALHO

O recorte do objeto de estudo concentrou-se na andlise das préticas de layout
fisico e do programa 5S aplicaveis ao contexto fabril, com foco em industrias de médio
porte do setor de esquadrias de aluminio. A investigacdo buscou comparar as
recomendacdes técnicas presentes na literatura com as préaticas adotadas pela
empresa analisada, permitindo compreender como esses referenciais podem ser
aplicados estrategicamente para promover melhorias no ambiente produtivo.

Para avaliar a situacdo atual da organizacdo quanto ao Sistema 5S, foram
utilizadas questdes adaptadas a partir dos modelos de auditoria propostos por Hirano
(1995) e Campos (1992), amplamente reconhecidos em programas de organizagao e
melhoria continua. Essas questfes foram ajustadas ao contexto especifico do setor
de esquadrias de aluminio, considerando as caracteristicas do processo produtivo
observado. A aplicacdo desse instrumento permitiu coletar percepcdes reais dos
sécios-proprietarios e colaboradores diretamente envolvidos nas atividades diarias,
complementadas por observacéo direta realizada durante a analise da planta baixa,
dos fluxos produtivos e da dinamica do layout existente.

O método de trabalho adotado no estudo foi construido de forma a integrar
diferentes técnicas de coleta e analise de dados, garantindo coeréncia metodoldgica

e alinhamento com os objetivos do TCC.

AS ETAPAS DO METODO DO TRABALHO:

e Analise do Layout Atual — Mapeamento do arranjo fisico existente na fabrica,
identificando a disposicdo dos equipamentos, areas de circulacdo,
armazenamento e setores produtivos, bem como os fluxos de materiais tendo
como base no diagrama de espaguete, que da embasamento para que a
producdo tenha agilidade e evite desperdicios, o que inviabiliza a utilizacao
dele.

e Pesquisa com proprietarios e Colaboradores — Aplicacdo de questionarios
e entrevistas breves, coletando sugestbes, opinides e percepcdes sobre o
ambiente de trabalho atual e coletando sugestdes de mudancas.

« Elaboracéo de Proposta de Novo Layout — Desenvolvimento de um novo

arranjo fisico, priorizando o fluxo continuo de producéo, a reducéo de estoques
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intermediarios e a melhoria das condi¢cdes de trabalho, considerando os
principios do layout por processo (ou funcional) para futuras implementacoes.

o Avaliacdo da Situagdo Atual do 5S - Analise, utilizando checklist baseado
nos cinco sensos do programa 5S, a fim de identificar ndo conformidades e
oportunidades de melhoria na organizacdo, limpeza e padronizacdo dos
ambientes.

« Plano de Acompanhamento e Manutencdo — Definicdo de estratégias para
garantir a sustentacéo das melhorias propostas, incluindo auditorias periddicas,
indicadores de desempenho, reuniées de acompanhamento e uso de quadros
de gestdo a vista.

e Registro fotografico — coleta de imagens para que de embasamento no
presente estudo e proporcione uma visdo do ambiente atual da empresa.
Todas as analises e propostas foram fundamentadas em referéncias técnicas

e académicas, visando assegurar a coeréncia metodoldgica e a viabilidade pratica da

aplicagdo no ambiente fabril estudado.



4. RESULTADOS

Neste capitulo, sdo apresentadas as informacgfes sobre a empresa, a analise
do layout atual e situacdo dos 5S e a proposta de um novo arranjo fisico ja adequado
com a metodologia estudada. Também sédo interpretados os dados coletados,
buscando um resultado que seja satisfatorio para o estudo proposto e que contribua

para a melhoria dos processos internos da organizacéo.

4.1 CONTEXTUALIZACAO DA EMPRESA

A empresa Esgmetal Metallrgica esta situada no municipio de Vista Alegre/RS
e atua no setor da construcéo civil, com foco na producéo de esquadrias de aluminio.
Deu se inicio a suas atividades em 4 de novembro de 2010. Inicialmente com
fabricacédo de grades, portbes, calhas e estrutura metalicas.

A estrutura inicial estava localizada no centro da cidade, em uma éarea cedida
pelo municipio, com espaco bastante limitado. Em 2014, a empresa adquiriu um novo
terreno as margens da ERST-472, onde permanece instalada até o presente

momento.

Figura 4- Novas instalacdes

Fonte: Esgmetal 2014

A empresa hoje conta com 10 colaboradores diretos, com uma atuacédo a mais
de 15 anos vem se destacando pelas obras executadas por varias regides,

destacando obras como na UFSM de Santa Maria RS, UPF de Passo Fundo RS, além
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de diversas obras publicas em diversos municipios do estado, todas em parcerias com
construtoras.

Hoje a producéo da empresa conta com uma ares de mais de 500 m2 entre a
fabricacdo de estruturas metalicas e outros derivados de ferro e o setor de fabricagao
de esquadrias de alumino, em relacdo a demando por setor, o de aluminio tem uma
demanda de 60% da producdo de toda a empresa comparando com 0s demais
servicos oferecidos, o que faz a necessidade de um investimento maior neste setor.

Com o aumento da demanda por produtos mais duraveis e de melhor estética_
reflexo do crescimento urbano e das construcdes residenciais e comerciais_, a
organizacao identificou a oportunidade de ampliar seu portfolio, passando a fabricar
esquadrias de aluminio, segmento que apresentou crescimento significativo. Essa
decisao foi impulsionada pela busca do mercado por materiais mais leves, duraveis e
de baixa manutencéao.

Assim, a empresa passou a oferecer solucdes padronizadas e projetos
personalizados, conforme as necessidades de clientes e construtoras. Com o
aumento dos pedidos, observou-se a necessidade de adequar 0 processo produtivo e
implantar novos conceitos de organizacdo e fabricacdo, de forma a melhorar a

eficiéncia, a qualidade e a agilidade na entrega.

Figura 5 — Localizac&o atual Esgmetal

Foto — Esgmetal 2025

7

O publico-alvo da Esgmetal é composto por construtoras, engenheiros,
arquitetos e consumidores finais que buscam produtos resistentes, funcionais e

esteticamente adequados. A principal vantagem competitiva da empresa esta na
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flexibilidade para atender projetos sob medida, conciliando qualidade, prazo e custo-
beneficio, outro ponto importante € o pds venda com monitoramento e observando a
satisfacdo de seus clientes.

No cenério competitivo, a empresa enfrenta tanto serralherias locais de
pequeno porte quanto industrias de abrangéncia estadual e nacional. Nesse contexto,
a Esgmetal busca melhorar continuamente seus processos, buscando reduzir
desperdicios, otimizar a producéo e aumentar a satisfacao dos clientes.

Apds compreender o0 contexto da empresa e suas principais caracteristicas
produtivas, torna-se fundamental analisar como o espaco fisico esta sendo utilizado

atualmente e de que forma ele influencia o desempenho das atividades.

4.1.1 Arranjo fisico da Esgmetal

O layout ocupa uma area de aproximadamente 160 m2, na qual estédo dispostos
0s principais elementos do processo produtivo — prateleiras para estoque de perfis de
aluminio, cavaletes para armazenamento de vidros (comuns e temperados), mesas
de montagem e corte de vidro, além das maquinas de estampo e corte.

A Figura 6 apresenta a disposi¢ao atual desses equipamentos e setores, a qual
foi organizada de maneira informal, conforme as necessidades imediatas da empresa

no momento de implantacao, sem a adocdo de um padrédo logico de layout industrial.
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Figura 6 — Layout atual
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Embora funcional em um primeiro momento, essa configuracdo apresenta
limitacbes em termos de eficiéncia produtiva. A auséncia de planejamento prévio
resulta em cruzamentos de fluxo de materiais e pessoas, ocasionando deslocamentos
desnecessarios, aumento do tempo de operacdo e maior risco de acidentes.

O estudo demonstra que o layout responde somente as necessidades minimas
de operacao, apresentando oportunidades de melhoria quanto a padronizacdo, ao
aproveitamento do espaco e a seguranca. Essas observacdes indicam a importancia
de estudar um novo arranjo fisico que proporcione mais agilidade na producéo e com
setores mais organizados, onde se consiga identificar cada processo executado, iSSO
contribui para a diminuicéo de erros e por consequéncia evita o retrabalho. De forma
geral busca com que a empresa estabeleca cronogramas definidos como inicio meio
e fim, e poca estabelecer e resolver pontos que hoje dificultam o processo de

fabricacéo e entrega dos seus produtos.
4.1.2 Fluxo de producgéo

Com base na analise do layout, é possivel compreender como o fluxo produtivo

ocorre dentro do espaco existente e de que forma ele pode ser aprimorado.
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A entrada de matérias-primas ocorre pelo portdo principal, sendo os perfis
alocados na parte dos fundos, o que gera movimentacao dupla — tanto para descarga
quanto para transporte até a serra de corte, localizada na parte frontal do galpéo.

Apl6s o corte, os montantes seguem para a maquina de estampo e,
posteriormente, para a montagem, com necessidade de multiplos deslocamentos
devido a falta de sequéncia légica e cronograma de corte.

Depois da montagem das esquadrias, séo tiradas as medidas dos vidros, que
sdo cortados na mesa central e posteriormente instalados. Em seguida, o produto €
embalado, garantindo protecdo durante o transporte até a instalacao.

Com base no diagrama de espaguete, foi representada a movimentacao
durante a fabricacdo de uma janela modelo ‘Camarao’, escolhida por ser um dos
produtos que mais representam uma parcela significativa da producao pela empresa
e por apresentar um fluxo completo e semelhante aos demais modelos de esquadrias.
Os demais modelos de esquadrias seguem, em sua maioria, um padrdo de
movimentagdo que se assemelham, variando apenas no numero de cortes ou na
sequéncia de alguns acabamentos. Dessa forma, utilizar a janela ‘Camarao’ como
estudo-base torna o diagnostico mais fiel a realidade produtiva e adequado para
identificar oportunidades de melhoria

A Figura 7, apresentada na sequéncia, demostra que cada cor indica um
movimento no processo produtivo a ser executado. Observa-se que o fluxo
movimentacdo em direcdo a serra de corte € 0 mais intenso, pois 0s cortes sao
realizados em etapas devido a auséncia de um cronograma definido e ao fato de que

a producéo exige diferentes modelos de perfis.
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Figura 7 — Fluxos de movimentacao
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Também se observa que o estoque de produtos acabados ndo possui um lugar
adequado, sendo utilizacdo em dois pontos distintos — cavalete de estoque de vidros
e de perfis.

Dessa forma, nota-se a importancia de um redesenho do layout produtivo, que

proporcione um fluxo mais linear e eficiente, reduzindo movimentos desnecessarios e

melhorando o aproveitamento do espaco.
4.2 PROPOSTA DO NOVO LAYOUT PARA ESQMETAL

Considerando as limitagbes do layout e as oportunidades identificadas na
analise anterior, elaborou-se uma proposta de novo arranjo fisico, que visa melhorar
0 desempenho produtivo.

Com a existéncia de uma éarea ja alocada ao setor de metalurgia e, conforme
relato dos socios-proprietarios, a empresa adquiriu um novo espaco com a finalidade
de ampliar a area fisica da organizacdo. Dessa forma, a fabrica de esquadrias de
aluminio passara a ocupar essa area ja existente, que possui aproximadamente 300

m2.
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A partir desse levantamento, realizou-se uma analise para identificar qual tipo
de layout melhor se adequa ao sistema produtivo da organizacdo. Constatou-se que
o layout por processo (ou funcional) € o mais adequado para a realidade da empresa.
Essa conclusdo surgiu a partir do resgate do referencial tedérico, que ajudou a
compreender, de forma mais clara e pratica, como esse tipo de arranjo funciona e por
gue ele se encaixa melhor em ambientes onde ha diferentes produtos e etapas de
fabricacdo. Com esse entendimento, tornou-se mais evidente que o layout funcional
oferece a flexibilidade que o processo produtivo da organizagao precisa.

Segundo Araujo (2022), esse tipo de arranjo fisico € indicado para empresas
que trabalham com diferentes tipos de produtos, permitindo que processos
semelhantes sejam agrupados em um mesmo setor, enquanto o produto transita de

uma etapa a outra até sua conclusao. A Figura 8 demostra a disposicao de cada setor.

Figura 8 — Layout proposto
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O novo layout permitira melhor aproveitamento do espaco fisico, reducdo dos
deslocamentos e melhor fluidez do processo produtivo.

Para compreender de forma visual e pratica como deverd ocorrer o fluxo
produtivo dentro da empresa, elaborou-se um diagrama de espaguete representando
o trajeto percorrido pelos materiais e produtos desde a entrada da matéria-prima até
a expedicao final. Esse tipo de representacéo € uma ferramenta amplamente utilizada
na gestdo de processos e engenharia de producéo, pois permite identificar
movimentagcdes excessivas, cruzamentos de fluxos e gargalos operacionais, que
impactam diretamente a produtividade e a seguranca no ambiente de trabalho. A

Figura 9 mostra o fluxo proposto para a empresa.

Figura 9- Diagrama de Espaguete do Layout da Esgmetal Metallrgica
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O espaco total da area produtiva é distribuido em setores especificos, conforme
as etapas do processo. As linhas coloridas no diagrama indicam os diferentes fluxos
de movimentacdo, desde a entrada da matéria-prima até a expedicdo do produto
acabado. Nesse sentido, cada cor representa um trajeto distinto, descrito no quadro
explicativo localizado na base do layout.

Linha preta: Entrada de matéria-prima — representa o fluxo de chegada dos

perfis de aluminio, que s&o direcionados ao estoque horizontal para

armazenamento inicial.

Linha Bordo: Estoque horizontal — indica a movimentacao interna do material

para o estoque vertical, onde os perfis sdo organizados conforme o tipo e a

dimenséo e cores, esse modelo de estoque vertical reduz a chance de danificar

os perfis.

Linha vermelha: Estoque vertical — mostra o deslocamento dos perfis até a

serra de corte, primeira etapa efetiva do processo produtivo que compde varios
modelos de perfis.

Linha amarela: Serra de corte — evidencia a movimentacao do material cortados

até o pantégrafo para operacdes complementares de usinagem, ao qual ndo é
necessario a todos os perfis.

Linha azul: Pantografo — fluxo entre o pantégrafo e a estampadeira, onde séo
realizados os processos de furacéo e encaixe.

Linha gold: Estampadeira — representa a transicdo para as mesas de
montagem, onde ocorre a unido das pecas e o inicio da formacdo das
esquadrias.

Linha verde claro: Mesas de montagem — segue até as mesas de colocacéao de

vidro, etapa em que as estruturas recebem os vidros e demais componentes
de acabamento.

Linha verde escuro: Mesa de colocacdo de vidro — mostra o transporte do

produto montado para o estoque de produto acabado, onde as esquadrias
prontas sdo armazenadas.

Linha azul escura: Estoque de produto acabado — finaliza o fluxo no setor de

carregamento e expedicao, de onde as pecas sao encaminhadas ao cliente
final.
O layout por processo (funcional) adotado na proposta favorece a disposicao

l6gica dos setores, agrupando maquinas e atividades semelhantes, o que facilita o
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controle e a padronizacao das operacoes. O diagrama apresentado demonstra como
os fluxos foram reorganizados de maneira mais linear, reduzindo deslocamentos
desnecessarios e promovendo uma melhor integracdo entre os setores de corte,
estampo, montagem e acabamento.

O novo layout apresentado foi elaborado com o objetivo de otimizar a
movimentacdo de materiais e a sequéncia das operacdes, reduzindo deslocamentos
desnecessarios e facilitando tanto o controle de estoque quanto a supervisdo dos
processos.

No caso da janela modelo ‘Camaréao’, escolhida por representar um fluxo de
producdo semelhante a maioria dos itens fabricados _ variando apenas na quantidade
de cortes_ 0 novo arranjo podera contribuir para que cada etapa ocorra de forma mais
organizada e continua, respeitando os principios de ergonomia e seguranc¢a ho
ambiente industrial.

Em sintese, o layout proposto reflete um modelo funcional de arranjo fisico por
processo, adequado as operacdes de uma serralheria de esquadrias. O diagrama de
espaguete revelou uma movimentacdo racional dos materiais, destacando
oportunidades de melhoria continua no fluxo produtivo e reforcando o alinhamento
entre layout.

Por tanto o estudo revela que ao propor a adequacao futura, podera ao ser
aplicada uma melhora significativa no processo produtivo da empresa comparando
com o atual senario, que é o desejo dos proprietarios que buscam crescer cada vés

mais num setor que diariamente surgem novos desafios.

4.3. OS CINCO SENSOS DO SISTEMA TOYOTA - UM OLHAR SOBRE A
REALIDADE DA EMPRESA

A ideia inicial é fazer um levantamento da situacdo atual dos sensos no
ambiente de trabalho, considerando as limitacbes do espaco fisico existente. Os
dados coletados durante o levantamento servem para orientar as a¢des e sugestdes
do estudo, que tém carater preparatorio, uma vez que para o futuro quando o novo
pavilh@o for construido, com isso poga transferir a fabrica para o espaco ja existente
e 0 novo layout passar a existir ja esteja adaptado ao novo ambiente produtivo. Dessa
forma, o diagnostico atual antecipa necessidades e direciona a empresa para que

esteja alinhado aos principios do 5S desde sua implantacao.
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Antes da apresentacao das tabelas de avaliacéo, foi realizado um diagnéstico
da situacdo atual referente aos cinco sensos do Sistema 5S. Essa etapa teve como
objetivo identificar as condi¢des reais do ambiente produtivo, observando aspectos
como organizagdo, utilizagdo dos materiais, limpeza, padronizagdo e disciplina
operacional.

As questdes utilizadas nas tabelas foram baseadas em modelos consolidados
de auditoria do 5S e adaptadas a realidade da empresa. As respostas foram obtidas
por meio de entrevistas informais com os soécios-proprietarios e colaboradores
envolvidos diretamente no processo produtivo, complementadas pela observacéo
direta do pesquisador durante a coleta de dados. A vista disso, o diagnéstico dos
sensos reflete tanto a percepcdo dos trabalhadores quanto o que foi verificado na
pratica, fornecendo uma base confidvel para orientar as acf6es de melhoria

necessarias.

4.3.1 SEIRI (UTILIZACAO)

O primeiro senso do 5S, conhecido como Seiri ou Utilizacdo, tem como objetivo
classificar os materiais, equipamentos e ferramentas conforme sua real necessidade
no processo produtivo. No caso deste estudo, as informacfbes que compdem o0s
Quadros foram obtidas por meio de uma avaliacéo realizada pelos sécios-proprietarios
e pelos colaboradores do setor produtivo, utilizando um checklist adaptado. As
observacbes também foram complementadas pela andlise direta do pesquisador

durante a coleta de dados.

De acordo com trés critérios: Conforme (C), Parcial (P) e Nao Conforme (NC).
Esses critérios foram definidos com base nos principios do Programa 5S e aplicados

como referéncia para analisar a situacao atual da empresa.

Considerou-se Conforme (C) quando o item avaliado atendia integralmente aos
requisitos do senso correspondente, apresentando praticas adequadas, padronizadas
e aplicadas de forma consistente no ambiente de trabalho, sem a identificacdo de nao
conformidades. O critério Parcial (P) foi atribuido aos itens que atendiam apenas
parcialmente aos requisitos do senso analisado, evidenciando a existéncia de praticas

corretas, porém aplicadas de maneira incompleta, irregular ou sem padronizagéo,
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indicando a necessidade de ajustes para alcancar a conformidade total. Ja o critério
N&o Conforme (NC) foi utilizado quando o item avaliado ndo atendia aos requisitos do
senso, seja pela auséncia das praticas recomendadas pelo 5S ou pela aplicacdo
inadequada dos procedimentos, comprometendo a organiza¢gao, a seguranga ou a

eficiéncia do ambiente produtivo.

Dessa forma, conforme apresentado, todos os itens avaliados foram
classificados como “parcial” porque, apesar de existir algum controle sobre os
materiais utilizados, verificou-se a presenca de maquinas fora de uso, bem como
sobras de perfis e vidros armazenados indevidamente, o que confirma a necessidade
de melhorias no Senso de Utilizacéo.

Esse resultado demonstra a necessidade de aprimorar o gerenciamento de
recursos, eliminando itens sem utilidade e otimizando o espaco produtivo, de acordo

com o Quadro 4, que trata das perguntas e respostas sobre Seiri (Utilizacao).

Quadro 4- Perguntas e respostas sobre Seiri (Utilizacdo)

PERGUNTAS RESPOSTAS

Item de Verificagdo Conforme Parcial Néo Conforme | Observacdes
© () (NC)

Existem materiais ou Sim, existe maquinas
ferramentas sem uso no P nao utilizadas
setor?
Ha itens obsoletos que Restos de perfis e vidros
precisam ser descartados? P
Os materiais sdo mantidos Matéria prima e
apenas se realmente P encomendada por obra
necessarios ao trabalho?

Fonte: Elaborado pelo autor com base em Hirano (1995) e Campos (1992).

Na Figura 10, observa-se um espaco de trabalho com perfis de aluminio,
materiais diversos e ferramentas encostadas na parede. E perceptivel a presenca de
sobras de materiais, perfis empilhados sem padronizacdo e itens que possivelmente

nao estiao em uso imediato.
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Figura 10 — Cerra de corte com sobras de materiais

Fonte: Elaborado pelo autor 2025

Do ponto de vista, isso indica que o setor mantém materiais misturados entre
Uteis e inuteis, o que dificulta a organizacdo e aumenta o risco de desperdicio,
retrabalho e até acidentes. Além disso, a falta de separacao clara entre materiais em
uso, sobras reaproveitaveis e itens que deveriam ser descartados compromete a
eficiéncia produtiva.

ApoOs a analise dos resultados obtidos no Senso, elaborou-se o Quadro 5, que
apresenta as solucdes e acOes corretivas propostas para eliminar materiais

desnecessarios e melhorar a utilizacdo dos recursos no ambiente produtivo.

Quadro 5: Acbes de Melhoria para o Senso Seiri (Utilizacdo)

Item de Verificagdo H Situagdo Atual H Solucgéo Proposta

Materiais ou ferramentas|[Maquinas paradas||Realizar triagem e descartar ou realocar
sem uso ocupando espaco. equipamentos nao utilizados.

Restos de perfis e vidros||Criar &rea de descarte e reaproveitamento de
Itens obsoletos a descartar P : P

acumulados. residuos.
Materiais mantidos apenas||Matéria-prima sem|(Implementar controle e identificacdo de
Se hecessarios controle visual. estoque por etiquetas.

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

As recomendagfes apresentadas foram construidas a partir da combinagéo
entre as observacoes feitas pelo pesquisador durante o estudo da area produtiva, a
aplicacdo do checklist adaptado, e as contribuicdes dos sécios-proprietarios e dos
colaboradores durante as entrevistas.
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Apos a identificacdo de maquinas paradas, acumulo de sobras e auséncia de
critérios de descarte, iniciou-se a etapa de andlise conjunta das causas e possiveis
solugdes. Durante esse processo, 0 pesquisador discutiu com 0s responsaveis quais
praticas poderiam ser adotadas para corrigir os problemas observados e melhorar o
gerenciamento de materiais. Esse dialogo permitiu estruturar recomendacfes
adequadas a realidade da empresa e alinhadas as necessidades do setor produtivo.

Dessa construcao coletiva surgiu a recomendacao de criar uma area especifica
para descarte e reaproveitamento de sobras, localizada préxima a zona de corte. Essa
decisdo foi fundamentada no fato de que a maior parte dos residuos é gerada
justamente nesse ponto do processo, 0 que torna a centralizacdo da triagem mais
rapida e eficiente. Além disso, definiu-se que somente os materiais de uso frequente
deveriam permanecer proximos a area produtiva, enquanto itens em desuso seriam

direcionados para reciclagem ou descarte apropriado.

4.3.2 SEITON (ordenacgéo)

O Seiton representa o senso de ordenacédo, ou seja, a forma como os itens sédo
organizados e dispostos no ambiente. Conforme apresentado no Quadro 6, e com 0s
mesmos critérios de andlise, dois itens foram avaliados como ndo conforme e um

como parcial, demonstrando a falta de padronizagéo na organizacao das ferramentas

e materiais.
Quadro 6- Pergunta e resposta sobre Seiton (Ordenacao)
Perguntas Respostas
Item de Verificagéo Conforme Parcial N&o Conforme Observacgoes
© (P) (NC)
As ferramentas estdo As ferramentas néo
organizadas de forma visivel NC tém um lugar definido
e acessivel?
Os materiais estdo Estdo alocados em
identificados  corretamente NC prateleiras sem
com etiquetas ou placas? marcacgao
O local de trabalho permite Entre as mesas e
facil circulagédo sem P magquinas sim, ja entre
obstaculos? as prateleiras ndo

Fonte: Elaborado pelo autor com base em Hirano (1995) e Campos (1992).

Ao observar a bancada de trabalho na Figura 11, percebe-se que a organizagao

ainda é um ponto que precisa ser melhorado. As ferramentas, pegas e materiais estao
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espalhados pela mesa, dificultando o acesso rapido ao que realmente € necessario

no dia a dia. Além disso, as caixas no chao, sem identificacdo, acabam atrapalhando

a agilidade e aumentando a chance de perda de tempo na procura por componentes.

gem com ferramentas desorgan

n =

Fonte: Elaborado pelo autor 20

izadas

—

Outro ponto importante é a questdo da seguranca — os cabos soltos pelo chédo

representam riscos de tropecos, e a falta de locais definidos para cada item gera um
ambiente confuso e pouco produtivo.

Com o levantamento dos resultados obtidos no Senso Seiton, elaborou-se o

Quadro 7, que apresenta as acbes corretivas e propostas de melhoria voltadas a

organizagdo, padronizagao e ordenagdo dos materiais e ferramentas, de modo a

facilitar o acesso, melhorar a seguranca e otimizar o fluxo de trabalho.

Quadro 7: Acbes de Melhoria para o Senso Seiton (Ordenacéo)

‘Item de Verificacao HSituac;éo Atual

HSqugéo Proposta

Ferramentas sem As ferramentas ndo possuem um local||Criar painéis de sombra e suportes nas
. fixo, permanecendo espalhadas sobre|bancadas, com identificagdo visual para

local definido .

bancadas e prateleiras. cada ferramenta.
Materiais sem Materiais estdo  dispostos emjimplementar etiquetas e  placas
: e prateleiras sem  etiquetas  oullidentificando tipos de materiais e locais
identificacao ~

marcacoes. de armazenamento.
Circulagéo . . . Reorganizar as prateleiras, ampliando os

: Espaco entre prateleiras é reduzido, o y
parcialmente o . » corredores e delimitando é&reas de
. dificultando a movimentagéo segura. || . ~

obstruida circulacéo.

Fonte: Elaborado pelo autor
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Recomenda-se implantar a ordenacdo por setores de processo, onde cada
area (corte, estampo, montagem e estoque) tenha suportes proprios, prateleiras
identificadas e sinaliza¢éo por cores.

As ferramentas devem ser armazenadas em painéis de sombra ou gaveteiros
etiquetados, permitindo que cada colaborador saiba exatamente onde encontrar e
devolver cada item. Essa medida reduz o tempo de busca, evita perdas e melhora a
fluidez do trabalho.

4.4.3 SEISO (limpeza)

O Seiso trata do senso de limpeza, fundamental para manter um ambiente
saudavel e produtivo. Conforme o Quadro 8, os resultados mostraram um item
Conforme, dois Parcial, indicando que a limpeza existe, mas ainda carece de rotina e

padronizacéo.

Quadro 8- Pergunta e Resposta sobre Seiso (Limpeza)

Perguntas Respostas
Iltem de Verificacdo Conforme | Parcial | Ndo Conforme | Observacfes
(®) P) (NC)

O ambiente esta limpo e E recolhido embalagens

livre de residuos? P de perfis, e sujeira que
atrapalha a
movimentacao

Existe rotina de limpeza Ndo, mas ¢é feita

definida para maquinas e P semanalmente,

bancadas? conforme o acumulo

Os colaboradores Sim, sdo eles quem

participam da manutencgéo | C fazem

da limpeza?

Fonte: Elaborado pelo autor com base em Hirano (1995) e Campos (1992).

Com base na Figura 12, sob o ponto de vista do Senso de Limpeza, € possivel
observar que o ambiente apresenta sinais de acimulo de sujeira e desorganizagédo
em alguns pontos. Ha sacos com residuos, materiais empilhados de forma irregular e
poeira visivel no chdo e nas maquinas. Esses fatores indicam que a limpeza do local

nao é feita de forma continua ou padronizada.
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Figura 12- CondicOes atual de limpeza do ambiente
{\\W = T - - ’

=

7 / 4

Fonte: Elaborado pelo autor 2025

Para isso, seria importante estabelecer uma rotina de limpeza diaria,
envolvendo todos os colaboradores, com responsabilidades definidas para cada area.

Também se recomenda organizar os materiais e residuos, destinando locais
especificos para descarte e reaproveitamento, e manter o chéo livre de obstaculos
para facilitar a varricdo e o transito de pessoas. As maquinas e bancadas podem ser
limpas e cobertas ap6s o uso, evitando o acumulo de p6 e sujeira.

Em resumo, a figura 12 mostra um ambiente que precisa de maior cuidado com
a limpeza e conservacao, mas que tem potencial para melhorias simples que resultam
em um espaco mais agradavel, seguro e produtivo para todos.

A partir da analise, observou-se que 0 ambiente apresenta niveis parciais de
limpeza, com auséncia de rotina estruturada e pouca padronizacdo nas praticas de
conservagao. Com base nesses resultados, elaborou-se o Quadro 9, que propde
acOes de melhoria voltadas a manutencado da limpeza e a criacdo de uma cultura
preventiva no ambiente produtivo.

Quadro 9- Acbes de Melhoria para o Senso Seiso (Limpeza)

|Item de Verifica(;éoHSituagéo Atual ||So|ugéo Proposta |
. E recolhida parte das embalagens de|lmplantar rotina diaria de limpeza,

Limpeza do . : Lo - .

ambiente perfls,_mas alnfia h& sujeira que atrapalhall[com cronograma definido e checklist

a movimentagao. para controle.

Limpeza de||Limpeza realizada apenas|\Definir responsaveis por setor e

magquinas ellsemanalmente, conforme acumulo de|lestabelecer limpeza apdés o uso de

bancadas sujeira. cada equipamento.

Criar rodizio e treinamentos sobre
boas praticas de limpeza e
conservacdo do ambiente.

Fonte: Elaborado pelo autor (2025)

Participacéo dos||Colaboradores realizam a limpeza, porém
colaboradores sem padrao estabelecido.
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No novo contexto produtivo, a ampliacdo e reorganizacéo do espaco favorecem
a criacao de rotinas diarias de limpeza por setor. Recomenda-se implantar checklists
de limpeza especificos para corte, montagem e estampo, de modo que cada
colaborador tenha responsabilidade direta sobre sua area.

Além disso, a instalacdo de coletores de residuos préximos aos pontos de
geracdo e a demarcacao de areas de descarte contribuem para manter o ambiente

mais limpo e seguro, evitando o acumulo de residuos e restos de vidro.

4.3.4 SEIKETSU (padronizacéo)

O Senso Seiketsu tem como objetivo padronizar os procedimentos definidos
nos trés primeiros sensos, garantindo que as praticas de organizacao, ordenacao e
limpeza sejam mantidas de forma continua. No contexto deste estudo, algumas
praticas do senso Seiketsu ainda ndo podem ser aplicadas em sua totalidade, pois
exigem ajustes fisicos que a empresa pretende implementar futuramente. Entretanto,
acOes preliminares de padronizacdo ja podem ser desenvolvidas, permitindo que a
equipe se prepare para a ado¢ao completa dos padrfées do 5S.

As sugestdes apresentadas foram construidas a partir das conversas
realizadas com os sécios-proprietarios e colaboradores, das observacgdes feitas pelo
pesquisador e das diretrizes propostas. Mesmo com o layout antigo, a equipe ja pode
adotar praticas simples que facilitam a transicéo futura para o novo arranjo fisico.
Dentre as recomendacdes preliminares, destacam-se:

« elaboracédo de checklists semanais para verificacdo de limpeza, organizagéo e
ordenacéo;
o criacdo de identificacbes provisérias para materiais, ferramentas e areas do
setor;
« desenvolvimento de rotinas basicas por escrito, indicando responsabilidades e
horarios;
e implementacdo de padrdes visuais simples, como etiquetas e marcagbes
temporarias.
Essas a¢Oes ndo substituem a padronizacdo completa, mas ajudam a criar uma base
cultural e operacional que permitira a implantacdo do Seiketsu de forma mais

consistente quando o novo layout estiver concluido.
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4.3.5 SHITSUKE (disciplina)

O Senso Shitsuke tem como finalidade estimular a disciplina e o
comprometimento dos colaboradores, assegurando que os procedimentos definidos
Nos sensos anteriores sejam seguidos, mantidos e aprimorados de forma continua no
ambiente de trabalho. No contexto desta empresa, algumas a¢cdes de padronizacéo
ainda ndo podem ser aplicadas integralmente, uma vez que exigem ajustes estruturais
previstos para etapas futuras.

Apesar disso, é possivel desenvolver praticas preliminares que auxiliem a
equipe a incorporar uma cultura de padronizacdo desde j4. As sugestbes
apresentadas foram construidas com base nas entrevistas com o0s soécios-
proprietarios e colaboradores, bem como nas observacgfes realizadas durante as
visitas técnicas.

Entre as sugestbes elaboradas com a equipe, destacam-se:

« realizacao de treinamentos curtos e frequentes sobre organizacéo e seguranca,

« implementacdo de auditorias internas simples, conduzidas pelos responsaveis
do setor;

e encontros semanais breves para alinhamento das rotinas;

« definicdo de responsaveis por pequenas areas ou tarefas;

e criacdo de quadros visuais de acompanhamento e reconhecimento.

Essas acdes permitem iniciar o desenvolvimento do Senso Shitsuke de maneira
pratica e participativa, favorecendo a constru¢do de uma cultura organizacional mais
disciplinada e preparada para sustentar melhorias continuas.

De forma geral, o estudo evidencia que a empresa ainda se encontra em um
estagio de desconhecimento do que é os 5S. O ponto forte identificado € a
colaboracdo dos funcionarios no senso de limpeza, enquanto os maiores desafios
estdo relacionados a ordenacdo, padronizacdo e disciplina. Para avancar na
implementacdo do 5S, € necessario investir em organizacao fisica, padronizacao
visual, rotinas consistentes e engajamento da equipe, consolidando uma cultura de
melhoria continua e eficiéncia operacional.

A andlise feita dos 5S, realizada na empresa revelou importantes informacdes
sobre o nivel de implementacéo de cada um dos cinco sensos, evidenciando tanto os

pontos positivos quanto as areas que necessitam de melhorias.
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O Grafico 1 apresenta a distribuicdo dos resultados do estudo dos cinco sensos
— Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke, categorizados como conforme (C), Parcial
(P) e Nao Conforme (NC).

Grafico 1: Resultados das perguntas referente a os 5S

Titulo do Grafico

3,5

2,5

1,5

0,5

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke

Conforme (C) Parcial (P) Ndo Conforme (NC)

Fonte: Elaborado pelo autor (2025)

O gréfico apresenta o desempenho dos trés primeiros sensos do Sistema 58S,
mostrando a quantidade de itens classificados como Conforme, Parcial e Nao
Conforme. Nos sensos Seiketsu e Shitsuke ndo ha dados, pois ainda ndo podem ser
avaliados antes da implantacdo do novo layout.

Com a futura reorganizacao fisica da area produtiva, a empresa tera melhores
condicdes para reforcar as praticas dos cinco sensos, especialmente no que se refere
a ordenacao, padronizacdao e disciplina. A integracéo entre melhorias fisicas e praticas
de gestdo tende a resultar em maior produtividade, seguranca e organizacao,

fortalecendo a cultura de melhoria continua.

4.3.5 Plano de acompanhamento e manutencao dos sistemas 5S

A continuidade e a consolidagc&o das melhorias sugeridas com o diagnostico do
Sistema 5S dependem de um acompanhamento sistematico e bem estruturado. Para
garantir a eficacia das acfes e a sustentagdo dos resultados, propde-se a adocao de

um plano de acompanhamento e manutengcdo baseado em auditorias periodicas,
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monitoramento de indicadores, reunides de analise e uso de ferramentas visuais de
gestao.

O plano tem como objetivo manter o ambiente de trabalho organizado, limpo e
eficiente, garantindo que as praticas implementadas contribuam para a produtividade,

a seguranca e o engajamento dos colaboradores, conforme descrito no Quadrol0.

Quadro 10- Plano de Acompanhamento e Manutencao do Sistema 5S

Etapa Descricdo da Responsavel | Periodicidade Indicadores Ferramentas
Acéo de de Controle
Desempenho
1. Auditorias 5S | Realizar Coordenador Mensal Percentual de | Checklist de
internas auditorias de Producéo / conformidade Auditoria 5S
setoriais para | Lider 5S (%) por Senso
avaliar a
conformidade com
0S CiNco Sensos.
2. Reunides de | Reunir lideres e | Supervisdo [/ | Bimestral Numero de | Atas de
acompanhamento | colaboradores RH acgOes corretivas | reunides e
para revisar 0s implementadas | planos de
resultados das acao
auditorias e
propor melhorias.
3. Padronizagéo | Atualizar Lider 5S /| Trimestral Grau de | Mapas de
visual sinalizagbes, Seguranca do atualizacéo layout e
etiquetas e | Trabalho visual (%) etiquetas
marcagdes no padrédo
novo layout
funcional.
4. Treinamentos e | Promover RH / | Semestral Participacao Lista de
reciclagens treinamentos Coordenagéao dos presenga e
sobre 0 5S e boas colaboradores avaliacdes
praticas de (%)
organizagao e
seguranca.
5. Indicadores e | Expor resultados | Coordenador Mensal Evolugdo dos | Quadro de
painéis visuais em quadros de | de Producéo indicadores por | gestdo a vista
gestdo a vista, setor
promovendo a
transparéncia e
engajamento.
6. Revisdo de | Avaliar a | Geréncia /| Anual Reducéo de | Relatorios
processos e | necessidade de | Engenharia de deslocamentos | comparativos
melhorias ajustes no layout | Produgdo e retrabalhos e fluxogramas
OU processos para
manter o fluxo
produtivo
eficiente.

Fonte: Elaborado pelo autor, com base em Hirano (1995) e Campos (1992).

Além disso, 0 uso de indicadores e painéis visuais facilitara a comunicacao
interna, permitindo que todos os membros da equipe compreendam o desempenho e
participem ativamente na manutencéo da organizacao e da qualidade.

A proposta apresentada neste estudo tem carater preparatorio, pois reane um

diagnostico detalhado da situacéo atual e sugestbes de melhoria que poderédo ser
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aplicadas futuramente pela empresa. Assim, o plano elaborado servirh como base
para orientar a implantacédo do Sistema 5S no momento em que a organizacao decidir
executa-lo, contribuindo para maior disciplina, organizagéo e seguranga no ambiente
produtivo. Dessa forma, o estudo ndo representa a aplicacédo pratica do 5S, mas sim
a construcao de um direcionamento estruturado para viabilizar sua implementacao =~

futuro.

5 CONSIDERACOS FINAIS

O presente Trabalho de Conclusédo de Curso teve como objetivo analisar o
layout fisico atual da Esgmetal Metallrgica, localizada no municipio de Vista alegre
RS. Fabrica de esquadrias de aluminio e propor um novo arranjo produtivo que atende
as necessidades propostas e analisar a situacdo dos 5S e propor melhorias que
facilitam o engajamento para futuro, com o intuito de melhorar a organizacdo do
ambiente de trabalho, reduzir desperdicios e aumentar a eficiéncia operacional. Apés
o desenvolvimento do estudo, conclui-se que os objetivos gerais e especificos foram
atendidos de forma satisfatéria, visto que foi realizada a investigacdo do layout
existente. A elaboracdo de uma proposta de reorganizacao produtiva e a andlise dos
cinco sensos no ambiente fabril e sugestdes a serem seguidas.

Com base nos dados levantados, observou-se que o ambiente atual se
encontra sobrecarregado devido ao reduzido espaco entre prateleiras e mesas, o que
dificulta a circulacdo. Entretanto, com o novo espaco e o layout proposto para o futuro,
identifica-se um fluxo produtivo mais eficiente, que pode reduzir o tempo de fabricacéo
e, consequentemente, melhorando outros indicadores de desempenho, atendendo as
expectativas dos proprietarios. Durante a elaboracdo do novo layout, a principal
dificuldade esteve relacionada a necessidade de realocar equipamentos e redefinir
posicionamentos considerando ergonomia, fluxo de producdo e espaco fisico
disponivel, além da auséncia de dados quantitativos mensuraveis em funcao do
carater simulado do estudo. Dessa forma, o trabalho evidenciou que a adog¢&o de um
arranjo fisico planejado, alinhado as ferramentas de gestdo da qualidade, constitui
uma estratégia relevante para empresas do setor metallrgico, especialmente aquelas
de pequeno e médio porte.

O referencial tedrico utilizado mostrou-se adequado ao tema e trouxe uma base

importante para compreender melhor o layout industrial, o sistema 5S, a organizacao
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do ambiente de trabalho e as praticas de melhoria continua. No entanto, durante a
pesquisa, percebeu-se uma certa dificuldade em encontrar materiais mais especificos
e recentes voltados diretamente ao setor de esquadrias de aluminio, o que exigiu
buscar contetdos de outros segmentos industriais e adapta-los a realidade estudada.
Mesmo assim, 0 embasamento tedrico selecionado permitiu desenvolver o estudo
com seguranca, clareza e apoio conceitual, contribuindo de forma significativa com as
analises e resultados apresentados.

A metodologia utilizada no estudo apresentou resultados positivos, pois
permitiu conhecer com mais profundidade a realidade do ambiente produtivo e
compreender como o layout e a organizacao interferem diretamente no trabalho diario.
A andlise realizada ajudou a identificar pontos que precisam ser melhorados e
possibilitou criar uma proposta mais adequada ao espaco disponivel e as
necessidades do processo, 0 que trouxe uma visdo mais segura e confiante sobre a
futura direcao das melhorias.

Por outro lado, algumas dificuldades também foram percebidas durante a
aplicagcdo da metodologia. Como o estudo foi desenvolvido de forma ndo implantado
na pratica, nao foi possivel acompanhar os resultados reais e mensurar indicadores
de desempenho ap6s a mudanca do layout. Além disso, a auséncia de dados mais
precisos e a impossibilidade de observar a participacdo dos colaboradores no
processo limitaram a analise em relacdo ao comportamento e adaptacdo as mudancas
sugeridas. Mesmo assim, a metodologia utilizada contribuiu significativamente para
orientar o estudo e oferecer uma base sélida para futuras aplicacées praticas.

No que se refere ao diagnéstico da metodologia 5S, percebeu-se que a
empresa ainda estd em uma fase inicial, especialmente nos sensos de utilizacao,
ordenacéo e limpeza. Esses resultados mostram que ainda existem falhas na gestao
de materiais, na definicdo de locais de armazenamento e na manutencao regular da
limpeza. Em relacdo aos sensos de padronizagao (Seiketsu) e disciplina (Shitsuke),
nao foi possivel avalia-los integralmente, pois dependem da implantacdo do novo
layout; contudo, foram elaboradas sugestdes em conjunto com 0S SOcios e
colaboradores para iniciar rotinas basicas e preparar a equipe para a futura
reorganizacao do espaco. Mesmo assim, observou-se um ponto positivo — 0 senso de
limpeza ja apresenta boa aceitacdo e engajamento, demonstrando abertura para
mudancas e disposi¢ao para melhorias por parte da equipe. De maneira geral, 0 5S

evidenciou que pode ser uma ferramenta transformadora no ambiente produtivo,
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trazendo beneficios visuais, maior organizacao e bem-estar. No entanto, ficou claro
que, para alcancar resultados soélidos e permanentes, sera necessario manter o
acompanhamento, reforcar treinamentos e consolidar rotinas que reforcem a
disciplina. Com isso, as acdes propostas tém grande potencial para fortalecer a cultura
interna e gerar avangos continuos no ambiente produtivo.

A analise realizada permitiu identificar diversos ganhos potenciais para a
empresa caso aplique, entre eles a reducdo de desperdicios, a diminuicdo de
movimenta¢cfes desnecessarias, maior organizacdo e limpeza do ambiente,
otimizacao do uso do espaco, aumento da seguranca operacional e melhoria no fluxo
de trabalho. Além disso, a aplicacao estruturada dos 5S tende a elevar o engajamento
dos colaboradores, fortalecer a disciplina na execucao das atividades e promover
maior padronizacdo dos processos, contribuindo para um ambiente produtivo mais
eficiente e preparado para futuras melhorias.

Portanto, conclui-se que o estudo apresentou contribuicbes relevantes e
aplicaveis ao propor melhorias no ambiente produtivo por meio do novo layout e da
metodologia 5S, reforcando sua importancia como ferramenta de organizacao,
eficiéncia operacional e gestdo da qualidade. Para trabalhos futuros, sugere-se a
aplicacao pratica das propostas apresentadas, acompanhada de indicadores reais de
desempenho e da utilizacdo de outras ferramentas de melhoria continua,
possibilitando validar de forma mensuravel os impactos no processo produtivo. Nesse
contexto, torna-se indispensavel o monitoramento, a avaliacdo e 0 comprometimento

organizacional.
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