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IMPLANTACAO DA METODOL OGIA 55 COMO INTERVENCAO PARA
REORGANIZACAO OPERACIONAL EM UMA LINHA DE MONTAGEM DE
CHASSIS

Objetivo do estudo

Analisar como a implantagdo da metodologia 5S contribuiu para reorganizar as estacfes de trabal ho,
reduzir desperdicios operacionais e fortalecer a padronizagdo das atividades em uma linha de
montagem de chassis de uma indUstria de autopecas.

Relevancia/originalidade

A relevancia do relato reside na andlise de uma intervencao realizada em ambiente industrial real. Sua
originalidade consiste na sistematizacdo da experiéncia de implantacdo da metodologia 5S e na
transformacao dessa experiéncia em conhecimento técnico aplicavel.

M etodologia/abor dagem

Relato técnico de abordagem qualitativa, descritivo-analitica, fundamentado em intervencéo realizada
em contexto organizacional real, construida a partir da participacdo direta do autor, observacéo
sistemética das atividades e andlise da experiéncia aluz da literatura especializada.

Principaisresultados

A implantacdo da metodologia 5S reduziu interrupcdes relacionadas a busca de materiais, melhorou a
organizacdo das estacOes de trabal ho, fortaleceu a gest&o visual, diminuiu deslocamentos operacionais
e fortaleceu a padronizac&o das atividades desenvolvidas na linha de montagem.

Contribuictes tedricas/metodol bgicas

O relato demonstra como uma intervencdo organizacional pode ser analisada e sistematizada em um
contexto industrial, contribuindo para ampliar a compreensdo sobre a implantacdo, sustentacéo e
aplicacéo da metodologia 5S em ambientes produtivos semel hantes.

Contribuicfes sociais/para a gestéo

Os resultados oferecem subsidios para gestores industriais na implantacdo da metodologia 58S,
contribuindo para reduzir desperdicios operacionais, fortalecer a organizacéo das estactes de trabal ho,
apoiar a padronizagdo das atividades e favorecer processos continuos de melhoria.

Palavras-chave: Metodologia 5S, Melhoria continua, Inovagdo de processos, Gestdo visual, Linha de
montagem
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Implementation of the 5S Methodol ogy as an Operational Reorganization Intervention in a
Chassis Assembly Line

Study purpose

To analyze how the implementation of the 5S methodology contributed to reorganizing workstations,
reducing operational waste, and strengthening the standardization of activities in a chassis assembly
line of an auto parts manufacturing company.

Relevance/ originality

The relevance of this report lies in analyzing an intervention conducted in a real industrial
environment. Its originality consists of systematizing the experience of implementing the 5S
methodology and transforming this experience into applicable technical knowledge.

Methodology / approach

Technical report adopting a qualitative, descriptive-analytical approach, based on an intervention
conducted in a real organizational setting, supported by the author's direct participation, systematic
observation of activities, and analysis of the experience grounded in specialized literature.

Main results

The implementation of the 5S methodology reduced interruptions related to material searches,
improved workstation organization, strengthened visual management, reduced operational movements,
and reinforced the standardization of activities performed along the assembly line.

Theoretical / methodological contributions

The report demonstrates how an organizational intervention can be analyzed and systematized in an
industrial context, contributing to a broader understanding of the implementation, sustainment, and
application of the 5S methodology in similar production environments.

Social / management contributions

The findings provide guidance for industrial managers implementing the 5S methodology by
supporting operational waste reduction, workstation organization, activity standardization, and
continuous improvement initiatives in industrial production environments.

Keywords: 5S methodology, Continuous improvement, Process innovation, Visual management,
Assembly line
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IMPLANTACAO DA METODOLOGIA 58S COMO INTERVENCAO PARA
REORGANIZACAO OPERACIONAL EM LINHA DE MONTAGEM DE CHASSIS

1 Introducao

Em linhas de produgdo caracterizadas por elevado fluxo de materiais, falhas na
organizacao das estacdes de trabalho podem ampliar deslocamentos, dificultar a localizagao de
ferramentas e provocar interrup¢des na continuidade das operagdes. Nesse contexto, a
metodologia 5S constitui uma alternativa para reorganizar o ambiente produtivo, estabelecer
padrdes visuais e reduzir desperdicios associados ao tempo e a movimentagdo (Rodrigues,
2023; Silva et al., 2024).

Entretanto, a implantag¢do do 5S ndo se restringe a organiza¢ao fisica das estagdes, pois
sua sustentagdo depende do envolvimento dos operadores, da definicao de responsabilidades e
do acompanhamento continuo das praticas estabelecidas. Em linhas do setor automotivo, esses
mecanismos assumem relevancia diante da necessidade de sincronizagdo entre montagem,
abastecimento e circulagdo de materiais (Franga, 2023; Lobo et al., 2023).

Este relato técnico apresenta a experiéncia de implantagdo da metodologia 5S em uma
linha de montagem de chassis da empresa Alfa Metalurgica, organizacdo do segmento de
autopecas. A linha analisada operava em dois turnos e contava com aproximadamente 50
operadores. Antes da intervengao, eram observadas interrupgdes relacionadas a dificuldade de
localizagdo de materiais e ferramentas, algumas com duragdo estimada entre 10 e 15 minutos,
além de deslocamentos recorrentes entre as estacdes de trabalho.

Os valores mencionados resultam de observagdes realizadas pelo autor durante sua
participacao na rotina de implantagao e nao correspondem a medigdes continuas produzidas por
sistema automatizado. Também ndo existiam auditorias ou checklists especificos para
acompanhar a organizac¢ao da linha, o que favorecia a dependéncia de ajustes improvisados e
do conhecimento informal dos operadores mais experientes.

Diante dessa situacdo, a intervencdo consistiu na implantagdo estruturada da
metodologia 5S em toda a linha de montagem, envolvendo sensibilizagdo e treinamento das
equipes, reorganizacdo fisica das estagdes, implantagdo da gestdo visual, ajustes no layout,
defini¢do de responsabilidades e criagdo de mecanismos de acompanhamento.

A experiéncia analisada orientou-se pela seguinte questdo: como a implantacdo da
metodologia 5S contribuiu para a reorganizagdo operacional de uma linha de montagem de
chassis em uma industria de autopegas?

O objetivo deste relato técnico consiste em analisar a implantacao da metodologia 5S e
as mudangas observadas na organizacao das estacdes de trabalho, no fluxo operacional e na
padronizagdo das atividades de uma linha de montagem de chassis da empresa Alfa
Metalurgica.

O Quadro 1 sintetiza o contexto, a situacao-problema, a intervencao, os mecanismos
adotados e os resultados observados.

Quadro 1 - Sintese da intervencio realizada na Alfa Metalirgica

Elemento Descricio
Linha de montagem de chassis da Alfa Metalurgica composta por
Contexto organizacional aproximadamente 50 operadores distribuidos em dois turnos
produtivos.
Desorganizagdo das estagdes de trabalho, dificuldade de localizagdo
Situagdo-problema de materiais, deslocamentos excessivos e interrupgdes frequentes no
fluxo produtivo.

Anais do XIV SINGEP-CIK-SPARK - UNINOVE - Siao Paulo — SP — Brasil — 21 a 23/10/2026 1



2/ xivsINGeP [ CYRUS il g

CIK 14" INTERNATIONAL CONFERENCE S—PARK

Interrupgdes observadas durante a rotina produtiva, algumas com
duragdo estimada entre 10 e 15 minutos, busca recorrente por
ferramentas e materiais e auséncia de mecanismos formais de
acompanhamento.

Implanta¢do estruturada da metodologia 5S em toda a linha de
montagem de chassis.

Diagndstico operacional, treinamento das equipes, reorganizacdo
Mecanismos adotados fisica das estagdes, implantagdo da gestdo visual, auditorias
continuas e defini¢do de responsaveis pelas estagdes de trabalho.
Menor frequéncia observada de interrupgdes relacionadas a busca de
Resultados observados materiais, maior acessibilidade aos recursos, reducdo percebida dos
deslocamentos e maior regularidade na organizagdo das estagoes.
Sistematizacdo da experiéncia no Produto Técnico-Tecnologico
Contribui¢ao técnica denominado Protocolo Operacional para Implantagcdo e Sustentacdo
da Metodologia 5S em Linhas de Montagem Industrial.

Fonte: Elaborado pelo autor (2026).

Evidéncias do problema

Intervenc@o realizada

2 Referencial Teodrico

A competitividade industrial e a necessidade de estabilidade operacional t€ém levado as
organizagdes a buscar mecanismos para reduzir desperdicios e melhorar os fluxos internos. Em
ambientes com elevada movimentagdo de materiais e integracdo entre etapas produtivas, a
auséncia de padroes claros para circulagdo, armazenamento ¢ utilizagdo dos recursos pode
comprometer o tempo de execucdo das atividades e a continuidade da producao (Silva et al.,
2024).

A desorganizagdo das estagdes de trabalho pode ampliar deslocamentos, aumentar o
tempo de busca por ferramentas e favorecer interrupgdes recorrentes nas atividades produtivas.
Quando se repetem ao longo da rotina, essas ocorréncias comprometem a estabilidade
operacional e ampliam o tempo improdutivo (Rodrigues, 2023).

Nesse cenario, metodologias voltadas a organiza¢do operacional passaram a ser
incorporadas aos modelos de gestdo industrial como forma de enfrentar desperdicios associados
a dindmica produtiva. Entre essas metodologias, o programa 5S consolidou-se como uma das
ferramentas mais difundidas no contexto da melhoria continua. Estruturada a partir dos
principios de utilizacdo, organizagao, limpeza, padronizacao e disciplina, a metodologia busca
promover a reorganizagdo do ambiente produtivo, a padroniza¢do das atividades e o
fortalecimento da disciplina operacional.

Entretanto, compreender o 5S apenas como uma pratica de limpeza e organizagao fisica
representa uma visao limitada da metodologia. Rodrigues (2023) destaca que sua aplicagdo
também contribui para reduzir desperdicios relacionados a movimentagdo, ao tempo
improdutivo e a0 armazenamento inadequado de materiais, favorecendo maior racionalidade
operacional.

Silva et al. (2024) observam que a aplicacao do 5S favorece a organizacdo do fluxo
operacional ao facilitar a localiza¢do de materiais e reduzir desperdicios relacionados ao tempo
improdutivo. Segundo os autores, essas mudangas contribuem para maior estabilidade das
operacgdes e melhor organizacdo das atividades desenvolvidas na linha de produgao.

Oliveira (2025) argumenta que a implantacdo do 5S favorece a defini¢do de padrdes
para armazenamento, identificacdo visual e organizacdo das estagdes de trabalho, reduzindo a
dependéncia de praticas informais e contribuindo para maior consisténcia operacional.

Dentro desse contexto, a gestdo visual assume papel relevante na metodologia 5S. Lobo
et al. (2023) destacam que a utilizagdo de etiquetas, identificacdo de compartimentos e
sinalizacdes operacionais facilita a interpretagdo do ambiente produtivo pelos operadores e
reduz ambiguidades relacionadas a localizacao de materiais e ferramentas. Em linhas industriais
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caracterizadas por elevado fluxo operacional, esses mecanismos contribuem para o controle das
atividades e a melhoria da comunicagdo entre os membros da equipe.

No setor automotivo, a aplicagdo do 5S tem sido utilizada para reorganizar estagdes de
trabalho, fortalecer a gestao visual e reduzir perdas associadas & movimentagao inadequada de
materiais. Segundo Lobo et al. (2023), essas praticas favorecem a padroniza¢ao operacional em
ambientes caracterizados por elevado fluxo produtivo.

Apesar dos beneficios associados ao 5S, sua implantacdo enfrenta desafios relacionados
a manuteng¢ao das praticas ao longo do tempo. Franga (2023) ressalta que a sustentabilidade das
acdes de melhoria continua depende do envolvimento dos colaboradores e da incorporagdo das
mudangas a rotina operacional. Segundo a autora, iniciativas que deixam de ser acompanhadas
continuamente tendem a perder forga com o passar do tempo.

Nesse sentido, a consolidacdo da metodologia nao depende apenas da reorganizacao
fisica do ambiente produtivo. Franga (2023) destaca que o treinamento das equipes, a defini¢ao
de responsabilidades operacionais e a realiza¢ao de auditorias periodicas sao fundamentais para
a manutencao dos padrdes estabelecidos e para a continuidade das praticas de melhoria.

A discussao tedrica apresentada fornece suporte para a analise da intervengao realizada
na linha de montagem de chassis da Alfa Metallirgica. Os referenciais apresentados permitem
compreender os fundamentos da implantagdo da metodologia 5S e subsidiar a analise das agdes
desenvolvidas e dos resultados observados no contexto estudado.

3 Metodologia

Este relato técnico foi construido a partir da intervencao realizada em uma linha de
montagem de chassis da empresa Alfa Metalurgica, com o objetivo de analisar a implantacao
da metodologia 5S em um contexto organizacional real. A experiéncia concentrou-se na
reorganizagdo das estacdes de trabalho e na andlise dos mecanismos adotados para enfrentar
problemas operacionais identificados durante a rotina produtiva.

A construgdo deste relato estd fundamentada na proposta metodoldgica de Biancolino
et al. (2012), que compreendem o relato técnico como uma producdo voltada a descrigdo e
analise de intervencdes realizadas em contextos organizacionais especificos. Nessa perspectiva,
prioriza-se a apresentagdo da intervengdo, dos mecanismos adotados e dos resultados
observados, valorizando os aprendizados decorrentes da experiéncia pratica.

Optou-se por uma abordagem qualitativa, de carater descritivo-analitico, com o
proposito de compreender a dindmica da intervengao e os efeitos observados apos a implantacao
da metodologia. O objetivo ndo foi mensurar estatisticamente os resultados, mas analisar como
a reorganizagdo do ambiente produtivo influenciou a rotina da linha de montagem e as
atividades desenvolvidas pelos operadores.

As informacdes analisadas foram obtidas por meio de observagado direta e participacao
ativa do autor em todas as etapas da intervengdo. O acompanhamento ocorreu desde a
identificacdo inicial dos problemas existentes na linha até a implantacdao das agdes voltadas a
reorganizagdo das estacdes de trabalho. A participacdo envolveu atividades relacionadas ao
treinamento das equipes, reorganizagdo fisica da linha, implantacdo de identificacdo visual,
acompanhamento das auditorias e observacdo das mudangas produzidas apos a aplicagcdo da
metodologia. Os indicadores apresentados neste relato, como a frequéncia das interrupgdes
operacionais e a duragcdo aproximada das paradas, foram obtidos a partir de registros
sistematicos de observagao realizados pelo autor durante a implantagdo da metodologia, nao
sendo provenientes de sistemas automatizados de monitoramento nem de medi¢des continuas.

A intervencao foi realizada em toda a linha de montagem de chassis e envolveu agoes
voltadas & reorganizagdo do ambiente produtivo, incluindo reorganizacdo das estagdes de
trabalho, implanta¢do da gestao visual, defini¢do de locais para armazenamento de materiais,
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ajustes no layout e estabelecimento de responsabilidades para manutengdo dos padrdes
organizacionais apds a implantagao do 5S.

Os treinamentos realizados com a equipe tiveram como objetivo apresentar os principios
da metodologia 5S e orientar os operadores quanto aos novos padrdes organizacionais adotados
na linha. Paralelamente, foram realizadas auditorias periddicas para acompanhamento das
praticas implantadas, que, ao longo da intervencdo, passaram gradualmente a ser conduzidas
pelos proprios membros da equipe operacional.

A andlise da experiéncia foi organizada com base na logica CIMO, proposta por
Biancolino et al. (2012), estruturada a partir de quatro elementos centrais: contexto,
intervengdo, mecanismos e resultados. O contexto correspondeu a situagao de desorganizagao
identificada na linha de montagem e as dificuldades observadas no fluxo produtivo. A
intervengdo consistiu na implantagdo da metodologia 5S. Os mecanismos compreenderam o
treinamento das equipes, a reorganizacao fisica das estagdes, a implantagdo da gestdo visual, a
realizagdo de auditorias e a definicao de responsabilidades. Os resultados foram analisados a
partir das mudangas observadas na organizagdo do ambiente, no fluxo da linha, na comunicacao
entre os operadores e na frequéncia das interrupgdes durante as atividades de montagem.

Como limitagdo metodologica, destaca-se que os resultados apresentados decorrem da
analise de uma Uunica intervencdo realizada em uma linha de montagem de chassis de uma
empresa do setor de autopegas, o que restringe sua generalizacdo para outros contextos
organizacionais. Além disso, os indicadores utilizados foram obtidos a partir de registros
sistemdticos de observacao realizados durante a implantagdo da metodologia, ndo constituindo
medic¢des experimentais ou séries histdricas continuas. Dessa forma, os resultados devem ser
compreendidos a luz das caracteristicas especificas do contexto analisado, podendo subsidiar
intervengoes semelhantes em organizagdes com caracteristicas operacionais compativeis. Além
disso, as mudangas observadas decorreram da combinacdo entre a implantagdo da metodologia
58S, ajustes de layout, treinamento das equipes e defini¢do de responsabilidades, ndo sendo
possivel atribui-las exclusivamente a aplicacdo da metodologia.

4 Analise e discussao dos resultados
4.1 Caracterizacao da Organizacio

A Alfa Metalurgica ¢ uma empresa do segmento de autopecas que atua na producao de
componentes destinados ao setor automotivo, com linhas de montagem voltadas a fabrica¢do
de chassis e estruturas metélicas. Seu ambiente produtivo apresenta elevado fluxo operacional
e exige sincronizacdo entre o abastecimento de materiais, a montagem e a movimentacao das
pecas ao longo do processo produtivo.

A intervenc¢ao foi realizada na linha de montagem de chassis, composta por atividades
que dependem da organizagdo das estacdes de trabalho, da disponibilidade dos materiais e da
continuidade entre as etapas produtivas. Antes da implantagdo da metodologia 5S, foram
identificadas dificuldades relacionadas ao armazenamento de materiais, a padronizacao
operacional e a organizagdo dos postos de trabalho.

Em resposta as condigdes observadas, foi conduzido um processo de reorganizacao
baseado na metodologia 5S, abrangendo a retirada de materiais desnecessarios, a reorganizagao
fisica das estagdes, a implantacdo da gestdo visual, a identificacdo dos compartimentos e a
defini¢do de responsabilidades pela manutengao dos padrdes estabelecidos.

Também foram realizados ajustes no layout para facilitar a circulacdo e aproximar os
materiais dos respectivos pontos de utilizagdo. Durante o desenvolvimento da intervengao, as
auditorias passaram gradualmente a ser conduzidas pelos proprios membros da equipe
operacional.
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4.2 Caracterizacao da Situacio-Problema

A linha de montagem de chassis da Alfa Metalurgica apresentava problemas recorrentes
relacionados a organizacgdo das estacdes de trabalho. O ambiente produtivo possuia excesso de
materiais distribuidos de maneira inadequada, auséncia de padronizacdo visual e dificuldades
frequentes na localizagdo de componentes utilizados durante a montagem. Essa situagdo
comprometia a continuidade do fluxo produtivo, ocasionando atrasos, interrupgdes
momentaneas da linha e aumento do tempo necessario para execucao das atividades.

A auséncia de critérios padronizados para armazenamento e organiza¢ao dos materiais
fazia com que operadores interrompessem suas atividades para localizar componentes e
ferramentas necessarios a montagem. A inexisténcia de identificacdio adequada dos
compartimentos e¢ de locais previamente definidos para armazenamento contribuia para a
recorréncia dessas situagcdes ao longo da rotina produtiva.

Outro aspecto observado estava relacionado ao layout da linha de produgdo, que
apresentava limitagdes para a circulagdo entre as estacdes de trabalho e favorecia
movimentagdes desnecessarias durante as atividades de montagem. Somava-se a isso a auséncia
de responsabilidades claramente definidas para manutengdo da organizagdo, contribuindo para
que os problemas persistissem na rotina operacional.

A situagdo também produzia impactos relacionados a seguranga e & comunicagao entre
os membros da equipe. A desorganizacdo do ambiente dificultava a identificacdo répida de
materiais ¢ ferramentas, aumentando riscos operacionais e gerando conflitos pontuais quanto a
responsabilidade pela organizacdo das estacdes de trabalho. Esse conjunto de condigdes
evidenciou a necessidade de adocdo de uma intervencao voltada a reorganizagdo do ambiente
produtivo e ao estabelecimento de padrdes operacionais mais consistentes.

4.3 Intervencao e mecanismos adotados

A intervencao analisada neste relato técnico consistiu na implantagdo estruturada da
metodologia 5S em uma linha de montagem de chassis da Alfa Metalurgica, empresa do
segmento de autopecas. A aplicacao ocorreu em uma linha composta por aproximadamente 50
operadores distribuidos em dois turnos de produgdo e teve como objetivo reorganizar o
ambiente produtivo, reduzir interrupgdes operacionais e fortalecer a padronizagdo das
atividades.

A intervenc¢do foi desenvolvida de forma gradual, contemplando diagnostico inicial da
situagdo-problema, sensibilizacdo das equipes, reorganizacao fisica das estagdes de trabalho,
implantagdo da gestdo visual, realizag¢do de auditorias e acompanhamento da incorporacdo das
praticas a rotina operacional.

4.3.1 Diagnostico inicial da linha de montagem

A primeira etapa da intervengao consistiu na realizacao de observagdes diretas da rotina
operacional da linha de montagem, buscando identificar os principais fatores associados as
interrupcoes e dificuldades enfrentadas pelos operadores durante o processo produtivo. Nesse
momento, verificou-se que parte significativa dos problemas estava relacionada a auséncia de
organizag¢do padronizada das estagdes de trabalho, ao armazenamento inadequado de materiais
e a inexisténcia de critérios claros para disposi¢do das ferramentas utilizadas na montagem.

Durante a rotina produtiva, eram frequentes as situagdes em que operadores
interrompiam suas atividades para procurar ferramentas, componentes ou materiais necessarios
a continuidade da montagem. Essas ocorréncias aconteciam diversas vezes ao longo do dia e

Anais do XIV SINGEP-CIK-SPARK - UNINOVE - Siao Paulo — SP — Brasil — 21 a 23/10/2026 5



2 xwsiNGep [l CYRUS iy G

CIK 14" INTERNATIONAL CONFERENCE SPARK

provocavam paralisagcdes que, em muitos casos, duravam entre 10 e 15 minutos. Além da perda
de tempo, observava-se aumento dos deslocamentos entre estagdes e acimulo de atividades em
determinados pontos da linha, comprometendo a fluidez do processo produtivo.

Outro aspecto identificado nessa etapa esteve relacionado a auséncia de mecanismos
formais de acompanhamento da organizacdo da linha. Antes da implantacdo da metodologia
5S, ndo existiam auditorias, checklists ou procedimentos padronizados voltados a manutengao
da organizagdo das estagdes de trabalho. Grande parte da dinamica operacional dependia do
conhecimento informal acumulado pelos operadores mais experientes e de ajustes improvisados
realizados ao longo da rotina produtiva.

O diagnéstico inicial também evidenciou conflitos pontuais relacionados ao uso
compartilhado de ferramentas e materiais entre diferentes operadores, situacdo que contribuia
para atrasos, retrabalho e novas interrupgdes ao longo da linha de montagem.

4.3.2 Sensibilizacdo e treinamento das equipes

Ap6s a identificag@o dos principais problemas presentes na linha de montagem, iniciou-
se a etapa de sensibilizacao das equipes envolvidas no processo produtivo. Essa fase teve como
objetivo apresentar aos operadores os principios da metodologia 5S, discutir os impactos da
desorganizacdo sobre a rotina da linha e demonstrar a necessidade de construcdo de novos
padroes relacionados a organizagao das estagdes de trabalho.

Os treinamentos abordaram temas relacionados a utilizacdo adequada dos materiais,
descarte de itens desnecessarios, organizacdo dos recursos utilizados nas atividades didrias,
limpeza das estagdes, padronizagdo visual e manutengdo das praticas implantadas. Além da
apresentacao dos conceitos do 5S, os encontros também buscaram aproximar a metodologia da
realidade pratica da linha de montagem, relacionando os contetidos discutidos as dificuldades
efetivamente enfrentadas pelos operadores durante a rotina produtiva.

Inicialmente, parte da equipe demonstrou resisténcia as mudangas propostas,
principalmente em razdo da necessidade de alterar praticas ja incorporadas ao cotidiano
operacional. Alguns operadores apresentavam percepcao de que a reorganizacdo das estagdes
poderia aumentar o tempo necessario para execucao das atividades ou dificultar a adaptacdo a
nova disposi¢do dos materiais. Entretanto, a medida que os treinamentos avancaram e as
mudangas comegaram a ser implementadas, observou-se maior participagdo das equipes no
processo de reorganizacao da linha.

4.3.3 Reorganizacio fisica das estacdes de trabalho

A etapa seguinte da intervengao envolveu a reorganizacao fisica das estagdes de trabalho
ao longo da linha de montagem. Inicialmente, foram retirados materiais sem utilizacdo
recorrente, ferramentas em desuso e componentes armazenados inadequadamente nas estacdes.
Essa reorganizacao buscou reduzir excessos, liberar espaco fisico e facilitar o acesso aos
materiais efetivamente necessarios para execugao das atividades de montagem.

Posteriormente, foram definidos locais especificos para armazenamento de ferramentas,
componentes e materiais utilizados ao longo da rotina produtiva. Os recursos passaram a ser
organizados de acordo com a frequéncia de utilizagdo e a proximidade em relacdo as atividades
executadas em cada estacdo. A nova disposi¢cdo dos materiais reduziu deslocamentos
recorrentes anteriormente observados e tornou o ambiente produtivo mais funcional e
previsivel.

Além da reorganizacao fisica, também foram realizados ajustes pontuais no layout da
linha de montagem. Alguns materiais passaram a permanecer mais proximos dos pontos de
utilizagdo, reduzindo a necessidade de movimentagdes constantes entre estagoes. Em
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determinados casos, a redistribui¢do dos recursos ao longo da linha contribuiu para diminuir
gargalos operacionais e melhorar a continuidade do fluxo produtivo.

4.3.4 Implantacio da gestao visual e padronizaciao

A implantacao da gestdo visual representou uma das principais mudangas realizadas ao
longo da intervengdo. Foram implementadas etiquetas, sinalizacdes e mecanismos de
identificacdo visual voltados a organizacdo dos compartimentos e localizacdo rapida dos
materiais utilizados na montagem dos chassis.

As ferramentas e componentes passaram a possuir locais previamente definidos e
identificados visualmente, permitindo que os operadores localizassem rapidamente os recursos
necessarios para execucao das atividades. A identificagdo visual favoreceu a localizacao dos
materiais e reduziu a dependéncia do conhecimento informal acumulado pelos operadores mais
experientes, tornando a organizacao da linha mais acessivel aos diferentes membros da equipe.

Além disso, a padronizacdo das estagdes buscou estabelecer critérios minimos
relacionados a disposicao dos materiais e & manutenc¢do da organizagao do ambiente produtivo.
Essa etapa teve como objetivo evitar que a organizagdo dependesse apenas de iniciativas
individuais dos operadores, fortalecendo praticas coletivas relacionadas a manutencdo dos
padrdes estabelecidos ao longo da linha.

4.3.5 Auditorias e acompanhamento continuo

Apo6s a implantacao das mudangas fisicas e visuais, iniciou-se a realiza¢ao de auditorias
voltadas ao acompanhamento da manutencdo das praticas implantadas. Inicialmente, as
auditorias eram conduzidas de forma mais proxima pela equipe responsavel pela implantagao
da metodologia, buscando verificar a organizagao das estacdes, utilizagdo adequada dos espagos
definidos e cumprimento dos padrdes estabelecidos.

As auditorias também passaram a funcionar como mecanismo de identificacdo de
dificuldades relacionadas a adaptagcdo dos operadores as novas praticas implementadas. Em
alguns momentos, ainda eram observadas situacdes relacionadas ao armazenamento
inadequado de materiais, retorno incorreto de ferramentas e flexibilizagdo dos padrdes
definidos durante a reorganizagao da linha.

Com o avango da implantagdo e maior familiarizagdo das equipes com a metodologia,
0 acompanhamento passou gradualmente a ser incorporado pelos proprios operadores da linha.
A definicdo de responsdveis por determinadas estagdes de trabalho contribuiu para
fortalecimento da participacao das equipes na manutencao da organizagdo € na continuidade
das praticas implantadas.

4.3.6 Sustentacio das praticas e incorporac¢io a rotina operacional

A tltima etapa da intervencao esteve relacionada a sustentacao das praticas implantadas
e a incorporacao gradual da metodologia 5S a rotina operacional da linha de montagem. Ao
longo do processo, observou-se que a reorganizagao fisica do ambiente, isoladamente, ndo seria
suficiente para garantir a continuidade das praticas implantadas.

A manutencdo das melhorias passou a depender diretamente do acompanhamento
continuo das praticas organizacionais, da participagao das equipes e da consolidagao de novos
habitos relacionados a organizacdo das estacdes de trabalho. Nesse contexto, a continuidade
das auditorias e o fortalecimento da responsabilizacdo dos operadores mostraram-se
fundamentais para evitar retorno as praticas anteriores.
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Com o passar do tempo, observou-se maior comprometimento da equipe com a
manutengdo da organizacdo da linha e reducdo gradual da necessidade de intervengdes
corretivas mais frequentes. A incorporagdo das praticas a rotina operacional contribuiu para a
consolidagdo de padrdes e maior estabilidade da dinamica produtiva ao longo da linha de
montagem de chassis.

4.4 Resultados obtidos e analise

Os resultados apresentados nesta se¢do foram construidos a partir das observagdes
realizadas durante a implantacdo da metodologia 5S na linha de montagem de chassis da Alfa
Metalurgica. A anélise considerou as mudancas identificadas ao longo da intervengdao em
relacdo a organizagao das estagdes de trabalho, a dindmica operacional da linha, a gestdo visual,
a participagao das equipes e a sustentagao das praticas implantadas.

As evidéncias obtidas indicaram alteragdes na rotina operacional, especialmente quanto
a organizacdo dos materiais, a frequéncia das interrupgdes, a circulagdo entre as estacdes de
trabalho e a incorporacao gradual das praticas de organizagdo pelos operadores. A seguir, esses
resultados sao apresentados e discutidos a luz do referencial teérico adotado neste estudo.

4.4.1 Reorganizacio das estacoes e estabilidade operacional

Antes da implantagdo da metodologia 5S, a linha de montagem apresentava dificuldades
relacionadas a organizacdo das estacdes de trabalho e ao armazenamento dos materiais
utilizados nas atividades didrias. Ferramentas e componentes permaneciam distribuidos sem
critérios padronizados de localiza¢do, o que favorecia reorganizagdes frequentes durante a
rotina operacional e dificultava a continuidade das atividades.

As observagoes realizadas durante a intervengdo indicaram que, apos a reorganizacao
fisica das estacdes e a definicao de locais especificos para armazenamento dos materiais, 0s
operadores passaram a localizar ferramentas e componentes com maior facilidade. Também
foram observadas menor necessidade de reorganizacdes improvisadas e maior estabilidade na
execugdo das atividades ao longo da linha de montagem.

A nova disposicdo dos materiais, associada aos ajustes realizados nas estagdes de
trabalho, favoreceu uma rotina operacional mais organizada e previsivel, reduzindo a
ocorréncia de deslocamentos recorrentes anteriormente identificados durante o diagndstico
inicial. Esses aspectos contribuiram para maior continuidade das operacdes e para a diminuigao
de interrupgdes relacionadas a busca de recursos necessarios a montagem.

Os resultados observados aproximam-se das discussdes apresentadas por Rodrigues
(2023), ao indicar que a aplicagdo da metodologia 5S pode favorecer a redu¢ao de desperdicios
relacionados @ movimentacao desnecessaria e ao tempo improdutivo em ambientes industriais.
No contexto analisado, as evidéncias obtidas durante a intervencdo sugerem que a
reorganizacdo das estacdes esteve associada a uma dindmica operacional mais estavel e
organizada, quando comparada a situagdo inicialmente observada.

4.4.2 Reducao das interrupcoes e continuidade do fluxo produtivo

Antes da implanta¢do da metodologia 58S, as interrupgdes relacionadas a procura de
materiais e ferramentas faziam parte da rotina da linha de montagem. Durante o diagnostico
inicial, observou-se que essas paradas ocorriam diversas vezes ao longo do dia e, em muitos
casos, duravam entre 10 e 15 minutos, comprometendo a continuidade das atividades e exigindo
reorganizacoes frequentes por parte dos operadores.
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As observagdes realizadas durante a intervengdo indicaram que essas interrupgdes
passaram a ocorrer com menor frequéncia apos a reorganizagao das estagdes de trabalho e a
definicdo de locais especificos para armazenamento dos materiais. Os registros de
acompanhamento apontaram que as paradas relacionadas a busca de ferramentas e componentes
tornaram-se mais pontuais, contribuindo para maior continuidade das operacdes ao longo da
linha de montagem.

Também foi observado que a redu¢do das interrupgdes favoreceu maior estabilidade
entre as diferentes etapas do processo produtivo. Com menor necessidade de reorganizagdes
improvisadas, os operadores passaram a desenvolver suas atividades com maior continuidade,
reduzindo situacdes de espera e acimulo de tarefas entre as estagdes.

Esses resultados dialogam com Silva et al. (2024), que associam a aplicagdo da
metodologia 5S a melhoria da organizacao dos ambientes produtivos e a reducao de perdas
relacionadas ao tempo improdutivo. No contexto analisado, as evidéncias observadas durante a
intervengdo sugerem que a reorganizagdo do ambiente esteve associada a diminui¢do das
interrupgdes que anteriormente caracterizavam a rotina operacional da linha.

4.4.3 Gestiao visual e reducio da dependéncia informal

A implanta¢do da gestdo visual constituiu uma das mudancas observadas durante a
intervengdo. Antes da reorganiza¢do da linha, a localizacdo de ferramentas, componentes ¢
materiais dependia, em grande parte, do conhecimento acumulado pelos operadores mais
experientes, uma vez que nao havia identificacdo padronizada dos locais de armazenamento.

As observagoes realizadas ao longo da implantacdo indicaram que a utilizagdo de
etiquetas, sinalizagdes e mecanismos de identificacdo visual facilitou a localizag¢do dos recursos
utilizados na montagem dos chassis. A definicdo de locais previamente identificados tornou a
organiza¢do das estacdes mais clara para os operadores e favoreceu maior uniformidade na
disposi¢ao dos materiais.

Também foi observado que a padronizagdo visual reduziu a necessidade de recorrer ao
conhecimento informal para localizar ferramentas e componentes, especialmente em situagdes
de substituigdo de operadores ou integracdo de novos colaboradores. Dessa forma, a
organiza¢ao da linha tornou-se menos dependente da experiéncia individual e mais apoiada em
referéncias visuais compartilhadas pela equipe.

Esses resultados aproximam-se das discussdes apresentadas por Lobo et al. (2023), que
destacam a gestdo visual como mecanismo de apoio a organizagdo, a comunicagdo € a
estabilidade operacional em ambientes industriais. No contexto analisado, as evidéncias
observadas durante a intervencdo sugerem que a padronizacdo visual favoreceu maior
previsibilidade na rotina operacional e maior facilidade de localizagdo dos recursos utilizados
nas atividades de montagem.

4.4.4 Participacao das equipes e reorganizacio das praticas de trabalho

Durante a implantagao da metodologia 5S, observou-se que a participagdo das equipes
sofreu mudancas graduais ao longo da intervengdo. Nos momentos iniciais, parte dos
operadores demonstrou resisténcia as alteracdes propostas, principalmente em razdo da
necessidade de modificar praticas ja incorporadas a rotina produtiva. Também foram
registradas dificuldades relacionadas ao retorno correto de ferramentas e a manuten¢do dos
padrdes definidos para organizagdo das estagdes de trabalho.

A medida que as agdes de reorganizagio foram sendo incorporadas a rotina, as
observacdes indicaram maior envolvimento dos operadores com a manuten¢do das praticas
implantadas. A defini¢do de responsaveis por determinadas estagdes e a realizacdo das
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auditorias pelos proprios integrantes da equipe favoreceram maior participagdo no
acompanhamento da organizagdo do ambiente produtivo.

Também foram observadas mudancas na interacdo entre os operadores durante a
execu¢do das atividades. Situagdes relacionadas ao uso compartilhado de ferramentas e
materiais, que anteriormente geravam atrasos e conflitos pontuais, passaram a ocorrer com
menor frequéncia apos a reorganizagao dos recursos e¢ a defini¢do mais clara dos locais de
armazenamento.

Os resultados observados aproximam-se das analises de Nascimento e Casagrande
(2024) e Raimundo e Osaki (2025), que destacam a participagdo das equipes como elemento
relevante para a continuidade das praticas associadas a metodologia 5S. No contexto analisado,
as evidéncias obtidas durante a intervencdo sugerem que o envolvimento gradual dos
operadores esteve associado a incorporagdo das novas rotinas organizacionais € ao
fortalecimento da manutengdo dos padrodes estabelecidos.

4.4.5 Limites da sustentacio das praticas implantadas

Embora tenham sido observadas melhorias ao longo da intervengdo, a experiéncia
também evidenciou desafios relacionados a sustentagdo das praticas implantadas. As
observagoes realizadas durante o acompanhamento da linha demonstraram que a manutengao
da organizacdo dependia da continuidade das auditorias, do acompanhamento sistematico das
praticas adotadas e do envolvimento permanente das equipes.

Durante o processo de implantagdo, verificou-se que a reorganizacao inicial das esta¢des
de trabalho, por si s6, ndo seria suficiente para assegurar a permanéncia dos padrdes
estabelecidos. Em periodos nos quais o acompanhamento era menos frequente, foram
novamente identificadas situagdes relacionadas ao armazenamento inadequado de materiais e
ao relaxamento de algumas praticas organizacionais anteriormente definidas.

Esses registros reforgam que a metodologia 5S demanda acompanhamento continuo
para que as melhorias observadas possam ser preservadas ao longo do tempo. Assim, a
sustentacdo dos resultados mostrou-se associada ndo apenas as mudangas fisicas
implementadas, mas também a manutengdo das rotinas de acompanhamento e ao
comprometimento das equipes com os padrdes organizacionais adotados.

Os resultados observados aproximam-se das discussoes apresentadas por Franca (2023),
ao destacar que a continuidade das praticas de melhoria depende da incorporacdo dessas rotinas
ao cotidiano organizacional. No contexto analisado, as evidéncias obtidas durante a interven¢ao
sugerem que a permanéncia dos resultados esteve condicionada a continuidade das acdes de
acompanhamento e ao envolvimento dos operadores na manutencao das praticas implantadas.

De forma geral, as evidéncias registradas durante a interven¢do indicam que a aplicacao
da metodologia 5S esteve associada a melhorias relacionadas a organizagdo das estacdes de
trabalho, a reducdo das interrup¢des operacionais, a maior facilidade de localizagdo dos
materiais, a diminuicdo dos deslocamentos entre estacdes e a participagdo das equipes na
manutencdo dos padrdes organizacionais. Esses resultados referem-se ao contexto especifico
da linha de montagem analisada e constituiram a base para a sistematizacdo do Produto
Técnico-Tecnologico apresentado na se¢do seguinte.

4.5 Produto Técnico-Tecnolégico Resultante da Intervencao
A intervengao realizada na Alfa Metalargica serviu de base para a sistematiza¢do do

Produto Técnico-Tecnologico denominado Protocolo Operacional para Implantagdo e
Sustentacao da Metodologia 5S em Linhas de Montagem Industrial, enquadrado na modalidade

Anais do XIV SINGEP-CIK-SPARK - UNINOVE - Siao Paulo — SP — Brasil — 21 a 23/10/2026 10



2/ xwsineep  [Gi)CYRUS i &

CIK 14" INTERNATIONAL CONFERENCE S—PARK

Manual/Protocolo, conforme a classificagdo dos Produtos Técnico-Tecnologicos da Area 27 da
CAPES. O produto resulta diretamente da experiéncia analisada neste relato técnico e retine as
principais etapas, mecanismos de acompanhamento e praticas de gestdo utilizadas durante o
processo de implantacao do programa 5S.

A necessidade de estruturar o produto técnico-tecnologico surgiu a partir dos desafios
observados na linha de montagem de chassis, especialmente aqueles relacionados a organizagao
dos postos de trabalho, a localiza¢dao de materiais e ferramentas, aos deslocamentos excessivos
e as interrupcdes recorrentes das atividades produtivas. Ao longo da intervengao, diversas agdes
foram implementadas para enfrentar esses problemas, sendo posteriormente organizadas em
uma sequéncia légica de aplicacdo capaz de orientar iniciativas semelhantes em outros
contextos industriais.

O produto desenvolvido foi estruturado em seis etapas: diagndstico inicial da situagao-
problema, sensibilizagdo e treinamento das equipes, reorganizagdo fisica das estagdes de
trabalho, implantacdo da gestdo visual e da padronizacao, realizagdo de auditorias periddicas e
acompanhamento continuo das praticas implantadas. Essas etapas refletem o percurso
desenvolvido na empresa estudada e representam os elementos considerados essenciais para a
consolidacdo da metodologia 5S.

O publico-alvo do produto ¢ composto por gestores industriais, supervisores de
producdo, analistas de melhoria continua e profissionais responsaveis pela organizagdo e
acompanhamento das operagdes produtivas. Sua utilizacdo pode contribuir para a redugdo de
desperdicios, melhoria da organiza¢do dos ambientes de trabalho, fortalecimento da disciplina
operacional e manutencao dos padrdes estabelecidos.

Os resultados observados durante a intervencao realizada na Alfa Metalurgica serviram
de base para a estruturagdo do protocolo apresentado neste relato técnico. Entre as evidéncias
observadas destacam-se a reducdo das interrupg¢des relacionadas a busca de materiais, a maior
acessibilidade aos recursos utilizados no processo produtivo, a diminui¢do dos deslocamentos
entre estacdes de trabalho e o fortalecimento das praticas de organiza¢do e padronizagdo. Esses
resultados fundamentaram a sistematizagdo do Produto Técnico-Tecnoldgico e evidenciam sua
aplicacdo pratica no contexto analisado. Com o objetivo de facilitar a compreensao do produto
desenvolvido, a Figura 1 apresenta as principais etapas que compdem o protocolo proposto.

Figura 1 — Etapas do Protocolo Operacional para Implantacdo e Sustentacdo da Metodologia 5S
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Fonte: Elaborado pelo autor (2026).

Além da representacdo das etapas que compdem o protocolo, torna-se importante
apresentar suas principais caracteristicas, finalidade e contexto de aplicacdo. O Quadro 2
sintetiza os elementos centrais do Produto Técnico-Tecnoldgico desenvolvido a partir da
experiéncia analisada neste relato técnico.

Quadro 2 - Caracterizacdo do Produto Técnico-Tecnoldgico

Elemento Descricao
Protocolo Operacional para Implantagdo e Sustentagdo da
Metodologia 5S em Linhas de Montagem Industrial
Modalidade Manual/Protocolo
Desorganizagdo das estagdes de trabalho, dificuldades de localizacdo
de materiais e interrupgdes operacionais
Supervisores de produgdo, gestores industriais e profissionais de
melhoria continua
Orientar a implantagdo e sustentacdo da metodologia 5S em
ambientes industriais
Diagnostico, treinamento, reorganizagdo fisica, gestdo visual,
auditorias e sustentagdo
Validacdo Aplicagdo na linha de montagem de chassis da Alfa Metalurgica

Fonte: Elaborado pelo autor (2026).

Nome do Produto

Problema abordado

Publico-alvo

Objetivo

Estrutura

Os elementos apresentados no Quadro 2 evidenciam a estrutura e a finalidade do produto
desenvolvido, bem como sua vinculagao direta aos resultados observados durante a intervengao.
A sistematizagdo dessas informagdes busca tornar explicita a contribui¢do pratica decorrente
da experiéncia realizada na Alfa Metaltrgica.
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4.5.1 Estrutura Operacional do Protocolo

Com o objetivo de tornar o produto técnico-tecnoldgico mais aplicavel em contextos
organizacionais semelhantes, o protocolo foi estruturado em etapas operacionais que orientam
sua utilizagdo pratica. Cada etapa contempla um objetivo especifico, agdes recomendadas e
evidéncias que podem ser utilizadas para acompanhamento da implantagdo e sustentacao da

metodologia 5S.

Quadro 3 — Estrutura Operacional do Protocolo

. ~ Evidéncias de
Etapa Objetivo Ac¢oes recomendadas
acompanhamento
. ~ ~ Registro das
Identificar ~ problemas | Observagdo das estacdes de SISt
. X ~ | condicdes
. e relacionados a | trabalho, levantamento de nao .
Diagnéstico inicial S . . . ~ | observadas e lista de
organizagdo e ao fluxo | conformidades e identificacdo .
. g oportunidades  de
operacional de desperdicios .
melhoria
Capacitar os | Realizacdo de treinamentos, | Registros de
Sensibilizagdo e | colaboradores sobre os | reunides de alinhamento e | participagdo e
treinamento principios da | divulgacdo das  praticas | materiais utilizados
metodologia 5S esperadas nos treinamentos
. . . | Definigdo de locais N
Melhorar a disposigdo i Atualizagdo do
- 7.~ | especificos para .
Reorganizagio dos materiais, layout e registros
. armazenamento e ,
fisica ferramentas e L ~ fotograficos das
. reorganizagdo das estagdes de .
equipamentos mudangas realizadas
trabalho
e . . ~ ~ . Evidéncias  visuais
~ . Facilitar a identificacdo | Implantacdo de etiquetas, | .
Gestdo visual e o T ~ implantadas e
. dos recursos utilizados | sinalizagdes, marcacdes .
padronizagdo . . L ~ . 7" | procedimentos
nas atividades produtivas | visuais e padrdes operacionais .
padronizados
Relatorios de
Auditorias Monitorar a manutengdo | Aplicagdo de checklists e | auditoria e registros
eribdicas dos padrdes | avaliagdes  regulares das | das nao
p estabelecidos estagOes de trabalho conformidades
identificadas
. A Acompanhamento continuo, | Historico das
~ Garantir a continuidade s . - .
Sustentagdo  das das melhorias defini¢do de responsaveis e | auditorias e registros
praticas . acdes  corretivas  quando | das agoes de
implementadas - . .
necessario melhoria continua

Fonte: Elaborado pelo autor (2026).

A estrutura apresentada no Quadro 3 sintetiza os principais componentes do protocolo
desenvolvido a partir da experiéncia realizada na Alfa Metalurgica. Embora as acdes descritas
possam sofrer adaptagdes em funcdo das caracteristicas de cada organizacdo, as etapas
propostas representam um conjunto minimo de procedimentos considerados relevantes para
implantagdo e sustentacdo da metodologia 5S em ambientes produtivos.

Além do contexto analisado neste relato técnico, o protocolo pode ser utilizado em
organizagdes que apresentem desafios relacionados a organizagdo dos ambientes produtivos,
controle visual, padronizagdao das atividades e reducdo de desperdicios operacionais. Sua
aplicacdo ¢ potencialmente adequada para industrias metalrgicas, empresas do setor de
autopecas, linhas de montagem, centros logisticos e outros ambientes que demandem controle
sistematico das operacdes e melhoria continua dos processos.

A aplicabilidade do protocolo foi observada durante sua utilizagdo na linha de
montagem de chassis da Alfa Metalurgica, contexto em que as etapas sistematizadas foram
efetivamente implementadas. Embora ndo tenha sido realizada uma validacdo formal com
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especialistas externos, os resultados observados durante a intervengdo forneceram evidéncias
iniciais de sua aplicagdo pratica e de seu potencial de utilizagdo em ambientes produtivos com
caracteristicas semelhantes.

Embora as etapas sejam apresentadas de forma sequencial, sua aplicacdo deve
considerar as caracteristicas e necessidades de cada organizacdo. O protocolo busca oferecer
uma orientacao estruturada para a implantagao e sustentacdo da metodologia 5S, preservando a
flexibilidade necessaria para adaptagdo aos diferentes contextos produtivos.

5 Conclusao

A intervengao analisada neste relato técnico indicou que a implantagao da metodologia
5S na linha de montagem de chassis da Alfa Metalirgica promoveu mudangas que
ultrapassaram a reorganizagao fisica das esta¢des de trabalho. A intervengdo foi motivada por
um cenario marcado por desorganizagdo operacional, dificuldade de localizagdo de materiais,
deslocamentos excessivos entre estagdes e interrupgdes recorrentes ao longo da rotina
produtiva. Em diversos momentos, pequenas paralisagdes relacionadas a busca de ferramentas
e componentes ja haviam sido incorporadas pelos operadores como parte natural do
funcionamento da linha, embora provocassem perdas continuas de tempo e comprometimento
da estabilidade operacional.

A implantagao estruturada do 5S permitiu reorganizar a dinamica da linha de montagem
por meio da reorganizacdo fisica das esta¢des, definicdo de locais especificos para
armazenamento dos materiais, fortalecimento da gestdo visual, realizagdo de treinamentos e
implantacdo de mecanismos continuos de acompanhamento das praticas estabelecidas. Ao
longo do processo, também foram realizados ajustes no layout produtivo e defini¢do de
responsabilidades relacionadas & manuten¢ao da organizacao das estacdes de trabalho.

Os resultados observados indicaram reducdo das interrupg¢des relacionadas a procura de
materiais e ferramentas, melhoria da acessibilidade dos componentes utilizados na montagem,
diminuicdo dos deslocamentos entre estagdes e maior continuidade do fluxo produtivo.

Ao longo da implantacdo, também se tornou perceptivel a participagdo gradual das
equipes na manutencdo das praticas implantadas. Embora inicialmente parte dos operadores
tenha demonstrado resisténcia as mudangas propostas, a percepc¢ao dos efeitos da reorganizagao
sobre a rotina produtiva favoreceu maior comprometimento com a manutencdo dos padrdes
estabelecidos. Nesse sentido, a intervencao reforga discussdes presentes na literatura sobre a
necessidade de envolvimento das equipes para sustentacdo das praticas associadas a melhoria
continua.

Ao mesmo tempo, a implantagdo também revelou limites relacionados a sustentacao das
praticas ao longo do tempo. Em determinados momentos, observou-se tendéncia de retorno a
antigos habitos relacionados ao armazenamento inadequado de materiais e flexibilizagdo dos
padrdes definidos durante a implantacdo inicial. As observagdes realizadas indicaram que
processos de melhoria continua exigem acompanhamento permanente e participagdo constante
das equipes para manutencao dos resultados obtidos.

A implanta¢do da metodologia 5S na linha de montagem de chassis da Alfa Metalirgica
evidenciou que pequenas falhas organizacionais, frequentemente naturalizadas dentro da rotina
produtiva, podem produzir impactos relevantes sobre estabilidade operacional, continuidade do
fluxo produtivo e dinamica das atividades desenvolvidas ao longo da produ¢do. Mais do que
uma intervencao voltada a organizacao fisica das estagdes, o processo analisado indicou que a
redu¢do de desperdicios operacionais depende também da construgdo de padrdes
organizacionais mais consistentes, da participacdo das equipes € da manuten¢ao continua das
praticas implantadas ao longo da rotina operacional.
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A experiéncia analisada também possibilitou a sistematizacdo de um Produto Técnico-
Tecnologico enquadrado na modalidade Manual/Protocolo, denominado Protocolo Operacional
para Implantacdo e Sustentacdo da Metodologia 5S em Linhas de Montagem Industrial.
Estruturado a partir das etapas desenvolvidas durante a intervengao, o produto retine orientagdes
relacionadas ao diagnoéstico da situacdo-problema, capacitagdo das equipes, reorganizacio das
estacdes de trabalho, gestdo visual, auditorias e sustenta¢ao das praticas implantadas. Sua
constru¢do permitiu organizar e registrar os principais procedimentos adotados ao longo da
intervengdo, tornando a experiéncia desenvolvida na Alfa Metalargica passivel de utilizagao
como referéncia em iniciativas semelhantes de melhoria organizacional. Sua utilizagdo em
outros contextos, entretanto, pressupde adaptacdes compativeis com as caracteristicas
operacionais de cada organizagao.
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