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RESUMO 
 

O programa 5S, de origem japonesa, tem por finalidade a organização do local de 

trabalho e a padronização dos processos, tornando-os mais eficientes e conduzindo 

a empresa a ganhos efetivos de produtividade. A identificação e eliminação de 

materiais obsoletos, execução constante de limpeza no local de trabalho e 

construção de um ambiente que proporcione saúde física e mental são exemplos 

práticos de resultados do programa. O presente trabalho foi desenvolvido para tratar 

uma oportunidade de melhoria existente na organização do estoque físico de 

tecidos em uma indústria de confecção. Para isso foi realizada uma pesquisa 

exploratória com intervenção embasada em autores de referência nos temas 

abordados: metodologia 5S e Armazenagem e Movimentação. Os resultados 

obtidos foram eficazes na identificação dos tecidos armazenados, dos materiais em 

desuso, na execução de limpeza do ambiente de trabalho e no desenvolvimento de 

um ambiente cooperativo para manutenção da ordem implementada. Por fim, 

através do projeto foi possível demonstrar que a metodologia 5S é eficaz para a 

organização e o gerenciamento físico dos estoques, pois propicia uma significativa 

melhoria no controle dos materiais armazenados, auxilia no desenvolvimento de 

uma cultura organizacional mais participativa e focada na qualidade do processo 

produtivo. 

 

Palavras-chave: Metodologia 5S, Movimentação, Armazenagem, Gestão Física de 

Estoque, Indústria de Confecções. 
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1 INTRODUÇÃO 

Em parceria com empresas de todos os portes, o Centro Universitário Senai 

CIMATEC utiliza a metodologia TheoPrax, de origem alemã, cujo principal objetivo 

é incrementar o processo de aprendizagem dos alunos por meio do 

desenvolvimento de projetos voltados para problemas reais. O projeto TheoPrax 

tem excelente custo-benefício e um retorno significativo para empresa parceira, 

além de trazer experiências reais para os alunos com orientação de um professor 

orientador. 

A empresa parceira deste projeto denominada a partir de agora por ALFA, 

por motivos de confidencialidade, está localizada em Salvador, Bahia e foi fundada 

em 1987. Atua no ramo de confecções de brindes, como bonés, camisetas, 

mochilas e acessórios sob encomenda. Seu público alvo são empresas que buscam 

divulgar a sua marca por meio de ações de marketing.  

O que impulsionou a realização deste trabalho foi entender que a gestão 

física de qualquer estoque é fundamentada em alguns passos que se sustentam na 

organização e disciplina. Ela é uma operação simples e acessível a todas as 

indústrias. Este trabalho apresenta conceitos, orientações e ferramentas 

necessários para a implementação da metodologia 5S para quem se interessar em 

executar o mesmo projeto em outra organização com base nos princípios da 

Movimentação e Armazenagem e em uma ferramenta do Lean Manufacturing, o 5S.  

Foi observado durante as primeiras visitas à empresa ALFA que não existia 

um padrão de armazenagem e endereçamento pois os materiais ficavam 

espalhados por toda a fábrica e postos de trabalho. Pôde-se notar a existência de 

4 áreas que centralizam um grande volume de estoque de tecidos. Duas delas 

situadas no piso superior, em um quarto fechado e no corredor de acesso, e as 

outras duas no piso térreo na parte inferior da mesa de corte e em uma área ao 

fundo. O projeto foi realizado na área de armazenagem de matéria-prima e objetivou 

melhorar a identificação das matérias primas, o gerenciamento do estoque físico e 

a organização do ambiente de trabalho. 
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Em entendimento com os gestores da empresa ALFA, duas limitações foram 

contempladas no escopo do projeto: a impossibilidade de mudar a estrutura e 

localização dos estoques e de fazer a implementação do 5S em toda a fábrica por 

impactar negativamente a operação da empresa ALFA em um período de pico de 

faturamento. Foi, portanto, selecionada uma parte do armazém denominada pela 

equipe do projeto de “Estoque Piloto”, onde foram realizadas todas as etapas 

propostas do 5S incluindo o endereçamento, atualização das fichas de identificação 

dos materiais e a tabulação de dados. Assim, este espaço tornou-se um modelo de 

armazenamento adequado e servirá como modelo para uma eventual expansão 

para as demais áreas da organização. 

A metodologia utilizada neste projeto foi a pesquisa exploratória com 

intervenção, na qual buscaram-se fontes de referência teórica sobre os temas 

discutidos a fim de embasar e adequar o estudo realizado na empresa. Assim, a 

pesquisa bibliográfica trouxe informações a respeito da aplicação da metodologia 

5S dentro do ambiente de armazenagem, enquanto a intervenção gerou os 

resultados. Para fins de documentação do projeto foram feitos registros fotográficos 

antes, durante e depois da intervenção. 
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2 OBJETIVOS 

 

2.1 OBJETIVO GERAL 

Aplicação da metodologia 5S para melhoria da gestão física do estoque de 

tecidos no Estoque Piloto. 

 

2.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

● Elaborar o layout do depósito destinado a armazenagem de tecidos; 

● Identificar as matérias primas de acordo com a sua frequência de utilização; 

● Determinar o endereçamento de cada unidade de armazenamento (SKU); 

● Elaborar Lista de Materiais armazenados no Estoque Piloto; 

● Criar um cronograma de higienização das áreas; 

● Elaborar um mapa do fluxo de informações no estado inicial; 

● Elaborar um fluxograma do cenário sugerido; 

● Criar POP para o processo de separação de materiais. 
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3 REFERENCIAL TEÓRICO 

Nesta seção serão apresentados os referenciais encontrados na literatura 

para fundamentação teórica dos assuntos abordados no decorrer do trabalho. No 

tópico 3.1 serão abordados a origem do programa 5S, bem como a definição dos 

sensos e suas aplicações. No tópico 3.2 serão abordados os conceitos de 

armazenagem e movimentação de materiais, relacionado ao 5S. Por fim no tópico 

3.3 será abordada a importância do arranjo físico ou layout para o funcionamento 

das empresas. 

 

3.1 O PROGRAMA 5S 

O programa 5S surgiu no Japão, nos anos 60, visando melhorar o ambiente 

das fábricas que eram muito sujas e desorganizadas e por conseguinte, acabar com 

o desperdício, diminuir o número de acidentes e melhorar a produtividade, conforme 

afirma Vieira Filho (2012).  

A metodologia 5S aplicada na indústria tem como objetivo a melhoria do 

desempenho da empresa, pois possibilita a alteração do comportamento das 

pessoas, proporciona a organização dos postos de trabalho por meio da 

identificação de materiais obsoletos e operantes, recursos produtivos, incentiva a 

execução de limpeza constante do ambiente de trabalho, consequentemente o  

desenvolvimento de um ambiente que proporcione a melhoria da qualidade da 

saúde física e mental do colaborador e a construção do hábito de manutenção da 

ordem implantada. Essas mudanças ajudam a promover uma empresa mais segura, 

uma produção eficiente, o senso de responsabilidade e orgulho da equipe em 

relação ao trabalho. 

O 5S é uma ferramenta da área da qualidade comumente utilizada para 

organizar e otimizar ambientes de empresas em geral, porém pode ser utilizado nas 

mais diversas áreas incluindo atividades pessoais e/ou domésticas. Não é somente 

um evento episódico de limpeza, mas uma nova maneira de conduzir a empresa 

com ganhos efetivos de produtividade (CAMPOS, 1999). É possível afirmar que é 

uma filosofia capaz de promover profundas mudanças na organização através de 

práticas simples, promovendo o crescimento contínuo das pessoas e, portanto, a 
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melhoria das organizações (HABU, KOIZUMI E OHMORI, 1992). O 5S, conforme 

Vieira Filho (2012), são 5 palavras japonesas que juntas formam um ciclo, são estas: 

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke que foram traduzidos em português para 

os 5 sensos: Utilização, Organização, Limpeza, Padronização e Autodisciplina. 

  Figura 1: Os 5 Sensos 

 
Fonte: Elaborada pelos autores 

 

O Seiri, é o primeiro senso e trata da utilização. O colaborador deverá 

analisar em seu ambiente de trabalho todos os materiais e separar o que é útil do 

que não é útil e, em seguida, identificar possibilidades para o material que será 

descartado, eliminando assim o que é desnecessário. O custo para manter um 

estoque com materiais que não são utilizados é muito alto. Portanto, são obtidos 

benefícios como: facilidade de trânsito, aumento do espaço no local de trabalho, 

facilidade de limpeza, entre outros conforme listado por Gonzalez e Jungles (2003). 

O Seiton é o segundo senso. Ele visa a organização onde tudo o que foi 

separado como útil deverá ser organizado e classificado de maneira que fique fácil 

a identificação de cada material, reduzindo o tempo de busca. De acordo com 

Gonzalez e Jungles (2013) este senso define os locais apropriados e critérios para 

estocar, guardar ou dispor os materiais, ferramentas, equipamentos e utensílios. 
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O terceiro senso é o Seiso, que é o senso da limpeza. Como o próprio nome 

diz o objetivo deste senso é ter um ambiente mais limpo e agradável, ressalta 

Gonzalez e Jungles (2013). Ele orienta a eliminação das causas da sujeira e do 

aprendizado de não sujar. Assim reduz-se a possibilidade de acidentes e doenças 

causadas por acúmulo de materiais e sujeiras, além de possibilitar a melhor 

conservação dos materiais. Este senso não é, apenas, o ato de limpar, mas o ato 

de não sujar (GONZALEZ; JUNGLES, 2003). 

O quarto senso é o Seiketsu representa a padronização e a saúde. Ele tem 

como objetivo manter os três primeiros “S” aplicados anteriormente funcionando. 

Isto servirá para manter um ambiente de trabalho sempre favorável à saúde e 

higiene, por meio da padronização e continuidade das atividades, de maneira que 

seus conceitos não se percam. Este processo deverá se tornar parte da rotina 

(Gonzalez e Jungles, 2013). 

O quinto senso é o Shitsuke ou senso da disciplina ou autodisciplina. Este é o 

senso que orienta a assimilação do novo padrão como um estilo de vida. Uma 

mudança na cultura da empresa onde, através de capacitações, são estimulados 

novos valores e atitudes de acordo com o que foi aplicado. Caracteriza-se pela 

educação e o compromisso, pois disciplinar é praticar para que as pessoas façam 

as coisas certas naturalmente.  

Conforme Silva (1996), a filosofia 5S tem como foco a organização do local de 

trabalho e a padronização dos processos de trabalho de maneira a torná-los mais 

eficientes. O 5S proporciona a reorganização da empresa através da eliminação de 

materiais obsoletos, identificação dos materiais e execução constante de limpeza 

no local de trabalho, visando a construção de um ambiente que propicie a saúde 

física e mental do trabalhador e manutenção da ordem implementada. 

 

3.2 ARMAZENAGEM E MOVIMENTAÇÃO 

A armazenagem é um subprocesso da logística. Ela é composta por atividades 

de estocagem e movimentação dos materiais, embalagens e produtos. Essa área é 

responsável por 12 a 40 % das despesas logísticas de uma empresa (BALLOU, 
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1993). Segundo Fernandes (2012), a armazenagem é uma atividade fundamental 

para o bom desenvolvimento das cadeias de suprimentos, uma vez que estas estão 

buscando cada vez mais atuar de forma enxuta. Para Fernandes (2012, p. 76). 

[...] a armazenagem para conseguir atender a essas grandes 
expectativas do mercado precisa executar suas atividades 
com perfeição, promovendo, por exemplo, a diminuição dos 
índices de avarias, a constante oferta de registros confiáveis 
representados pela acuracidade dos estoques, 
disponibilidade de informações em tempo real (online), 
ferramentas com rastreamento e histórico dos produtos, 
compatibilização dos estoques e preocupações com 

contaminações cruzadas em determinados segmentos. 

O armazém é o local a que se destina a alocação dos recursos adquiridos 

pelas ordens de compra após o recebimento. Neste ambiente deve haver estruturas 

de armazenagem para alocar os materiais em locais adequados e equipamentos 

para realizar a movimentação dentro do armazém.  

O setor de armazenamento é o responsável, de acordo com Martins (2001) 

e Dias (2009), por alguns quesitos cruciais, são eles:  

● O controle do fluxo de entradas e saídas, administradas 
primeiramente pelos materiais mais antigos em preferência 
dos mais novos; 

● Identificação clara dos materiais estocados; 
● Preservação da integridade dos materiais, para que as 

suas características originais não sofram influência 
significativa a ponto de comprometer o consumo; 

● Manutenção de um sistema de informação rápido e eficaz; 
● Manter a acuracidade dos saldos (por meio de inventários 

rotativos); 

A movimentação de material em uma organização deve ser feita de forma 

ordenada, detalhada e organizada para que não haja aumento nos custos da 

empresa e encarecer o produto para o consumidor final. Uma escolha equivocada 

na estratégia de movimentação pode acarretar prejuízos para a empresa. Logo, 

deve ser considerado o tipo de arranjo físico do local com o propósito de garantir a 

disponibilidade de espaço para movimentação entre mercadorias, equipamentos e 

operadores. Segundo Moura (2005), a movimentação de materiais, em geral 

consiste na preparação, colocação e posicionamento de materiais. Todas as 

atividades que se relacionam com o produto, com exceção as de processamento e 

inspeção, são de movimentação de materiais. Para Costa (2002), a movimentação 



 

14 

 

dos produtos dentro da organização consiste em três etapas: entradas, saídas e 

transferências, as quais devem ser realizadas com sincronia e atenção para evitar 

a ocorrência de avarias e/ou furto. As etapas são descritas da seguinte forma: 

Entrada, consiste na movimentação de materiais que entram no estoque da 

empresa; Saída compreende a baixa do estoque, quando há a retirada de material 

do estoque por venda ou movimentação interna e Transferência é a movimentação 

de materiais realizada entre almoxarifados ou filiais da mesma empresa, 

normalmente denominada de transporte. A transferência gera débito e crédito entre 

as unidades da empresa, mas não afeta o resultado do saldo final do estoque geral. 

A utilização de equipamentos de movimentação ajuda no desenvolvimento 

das atividades de movimentação interna e externa, que produz uma melhoria nos 

trabalhos executados manualmente na medida em que passam a ser realizados de 

forma mais rápida, segura e com menor esforço físico. Deste modo, a 

movimentação eficiente pode gerar a redução de custos para a empresa, redução 

do índice de acidentes e aumento da eficiência da atividade de armazenagem.  

O estoque é o local da empresa em que estão centralizados boa parte do 

capital imobilizado da organização e exigem altos investimentos em sua 

infraestrutura. De acordo com Banzato (2003) alguns recursos são fundamentais 

para a eficiência dos processos em um armazém. São eles: organização, estoque 

devidamente acondicionado e endereçado, acurácia dos estoques e mão de obra 

disponível. Porém, no momento do planejamento dos recursos do armazém, se não 

forem considerados os impactos a partir da visão da seletividade, popularidade e 

ocupação o depósito pode ser insuficiente em termos de produtividade. 

De acordo com Banzato (2003), a seletividade é a capacidade que o depósito 

oferece de acessar itens (normalmente cargas unitizadas como pallets) sem a 

necessidade de movimentar outros itens ou pallets. A capacidade do armazém está 

diretamente associada com a seletividade, pois quanto maior for a capacidade 

melhor deve ser a capacidade de acessar os itens de forma direta e rápida. A 

segurança dos itens é outro fator relacionado com a seletividade, pois quanto menos 

eles forem manuseados e movimentados menores serão os riscos com avarias. 
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Ainda de acordo com Banzato (2003), a ocupação é definida pela ocupação 

do armazém ou aproveitamento do espaço volumétrico disponível. No planejamento 

do armazém as taxas de ocupação e seletividade normalmente são priorizadas, 

porém no decorrer do tempo elas precisam ser revisadas para a melhoria contínua 

das operações. Para um armazém eficiente, espera-se uma ocupação mínima de 

60% dos espaços destinados à estocagem. Quanto maior for a taxa de ocupação 

mais a seletividade pode ser comprometida. O trade-off existente entre a 

seletividade e a ocupação são alinhados na fase de planejamento do armazém de 

forma que atendam às necessidades da organização, as operações no depósito e 

a segurança dos colaboradores e materiais estocados. 

Já entre a ocupação e o método de endereçamento o trade-off existente com 

tem a suas vertentes associadas às diretrizes da organização. Um dos fatores que 

mais impacta na utilização do espaço é a decisão da empresa o endereçamento fixo 

ou livre/aleatório. Banzato (2003) diz que no endereçamento fixo, cada item sempre 

será armazenado no mesmo local, o que é bom para o controle e permite o uso da 

popularidade como guia para o endereçamento do estoque. Na falta de um item, o 

armazém pode ficar com espaço subutilizado. Já no endereçamento livre ou 

aleatório, o aproveitamento do espaço é melhor porque o produto será armazenado 

onde houver espaço disponível, mas nesse caso o controle ocorrerá por sistema 

localizador (normalmente informatizado) e não visual, além da popularidade não ser 

usada como um guia para o endereçamento, o que, normalmente, diminui os custos 

de separação. 

O PEPS (Primeiro que entra, primeiro que sai) é um método muito utilizado 

na gestão de estoques, o acrônimo é derivado do inglês FIFO (First in, First out). O 

PEPS avalia pela ordem cronológica as entradas e recomenda a saída do material 

que primeiro entrou no estoque. Esse tipo de critério de avaliação é utilizado para 

evitar perdas originadas pela falta de sequenciamento dos materiais que entraram 

primeiramente no estoque e tendem a vencer mais cedo (nas empresas com baixo 

giro, o uso do PEPS é ainda mais importante). Para um bom funcionamento do 

método, se faz necessário que ao receber novos materiais, os operadores de 

almoxarifado evitem posicioná-los na frente ou em cima de materiais já existentes 

no estoque, o que facilita a movimentação conforme o PEPS. (DIAS, 2009). 
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A aplicação do programa 5S no âmbito da armazenagem e da movimentação 

é uma ferramenta para melhoria do fluxo de valor e elimina as atividades que não 

agregam. Por exemplo na aplicação do 5S no estoque conforme descrito por Naves 

(2013): no senso de utilização pode ser realizada a segregação de empilhadeiras 

de uso esporádico, descarte de pallets danificados e sem possibilidade de 

recuperação, separação de estantes não utilizadas para alocação de materiais etc. 

O senso de organização, pode ser aplicado na organização de corredores, alas e 

estantes. No terceiro senso, a limpeza em um ambiente de armazenagem é 

essencial. Portanto, a eliminação de focos de poeira assim como a redução de sua 

origem, limpeza constante do chão e ambiente climatizado (se possível), devem ser 

providenciados. Para o quarto senso, a padronização e a organização do espaço 

devem ser realizadas a fim de ordenar os produtos em ordem lógica e atual, o que 

resulta na economia de tempo na procura por itens. O quinto senso é a criação do 

hábito para manter o ciclo do programa 5S funcionando. 

 

3.3 LAYOUT 

De acordo com Chiavenato (2005) o arranjo físico, ou ainda layout nada mais 

é do que a distribuição física de máquinas e equipamentos dentro da organização. 

Ele é elaborado através de cálculos e definições estabelecidas de acordo com o 

produto a ser fabricado. O Layout deve proporcionar uma organização para que o 

trabalho possa ser desenvolvido da melhor forma possível e com o menor 

desperdício de tempo (CHIAVENATO, 2005). Deste modo, o arranjo físico de uma 

empresa é a forma de estruturar a relação entre homem, máquina e material com o 

objetivo de aumentar a eficiência do processo produtivo. 

Segundo Fernandes, Strapazzon e Carvalho (2013), é importante pensar o 

arranjo físico que será utilizado em cada ambiente da empresa para que seja 

aproveitado ao máximo os recursos disponíveis. Por isso, o foco principal da 

estruturação de layout deve ser tornar o fluxo de trabalho mais eficiente. Seja ele 

dos colaboradores ou de materiais. No entendimento de Ballou (2011), o layout é a 

disposição de homens, máquinas e materiais que permite integrar o fluxo de 

materiais e o manuseio dos equipamentos necessários de movimentação para que 
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a armazenagem ocorra dentro do padrão de economia e rendimento. Deste modo, 

a utilização eficaz do espaço de armazenamento é relacionada ao melhor 

aproveitamento do espaço disponível total. A falta de planejamento no layout pode 

gerar inúmeros problemas para as empresas, que vão desde o prejuízo gerado pelo 

aproveitamento incorreto do espaço interno, que resulta em uma baixa capacidade 

de armazenamento, até condições inapropriadas que não favoreçam a realização 

do um endereçamento adequado (não entendi o endereçamento fixo) dos materiais, 

do uso do FIFO e de um fluxo de movimentação adequado (MARTINS, 2001; 

BALLOU, 2004).  

Corrêa (2013) ratifica que, dentro dos limites estabelecidos pela estratégia 

competitiva da operação, um bom projeto de arranjo físico pode visar tanto eliminar 

atividades que não agreguem valor, como enfatizar atividades que agreguem 

valor:[...] utilizar o espaço físico disponível de forma eficiente; facilitar a entrada, 

saída e movimentação dos fluxos de pessoas e de materiais. (p.310). 
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4 DESENVOLVIMENTO 

4.1 CARACTERIZAÇÃO DO AMBIENTE DE ESTUDO 

A empresa ALFA trabalha com pedidos sob encomenda e possui uma gama 

de grandes clientes como, por exemplo, os shoppings Iguatemi e Piedade, 

construtoras como a OAS, e empresas como a Coelba, Oxiteno, Vedacit, TIM, 

Nokia, Kibon, Claro, Motorola e Schin. Dentre os seus produtos destacam-se os 

grupos de itens e os seus respectivos conjuntos: Bonés (Bandanas, Boinas, 

Viseiras, Bonés), Chapéus (Australiano, Cowboy, Penélope, Pescador, Velejador), 

Vestuário (Aventais, Calças, Camisas, Jaquetas, Shorts), Sacolas (Ecobags, 

Embalagens, Mochilas, Necessaires, Sacolas) e outros brindes como Almofadas, 

Canetas, Chaveiros, Lixeirinhas, Squeezes e Tapa olhos. 

O trabalho de levantamento de dados e visitação resultou na observação de 

elementos importante para a realização do projeto que são descritos a seguir. 

• A empresa ALFA tem dois produtos principais. São eles as camisetas e 

os brindes. Esses produtos utilizam matérias-primas diferentes, mas 

compartilham os mesmos processos de produção: corte, costura, 

acabamento e estampagem.  

• A produção e a administração ficam no piso térreo do prédio, o 

almoxarifado e o setor de estampagem ficam localizados no piso 

superior. Verificou-se também que próximos aos processos de 

produção existem “estoques-pulmão” que, em determinados períodos 

do ano, apresentam volumes elevados de material.  

• Existência de grande volume de material em processo e a falta de 

padronização dos equipamentos de armazenagem, o que cria a 

sensação de espaço insuficiente para comportar a quantidade de 

processos e materiais. 

• Existência de alguns fatores limitantes para a consecução do objetivo 

do projeto, tais como limitação de espaço, forma de programação da 

produção e os parâmetros de planejamento de suprimento. Estes 

fatores serão citados neste trabalho e algumas considerações serão 

feitas sobre as suas influências e implicações no resultado esperado. 
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Porém adentrar na análise e solução destes fatores foge ao objetivo 

central do projeto.  

• Existência de rolos de tecidos idênticos. Alguns fechados e com sinais 

de deterioração e outras abertos e parcialmente utilizados. Um 

indicativo de ineficiência da comunicação entre os processos de 

planejamento da produção e de compras. Consultada, a administração 

revelou que no estoque existem materiais novos e antigos e que, em 

determinado momento no passado, a empresa ALFA decidiu por 

maiores estoques por estratégia empresarial. Atualmente a maioria dos 

materiais são comprados de acordo com a programação de pedidos dos 

clientes, porém existe a insatisfação com relação ao desconhecimento 

do volume real de material existente e a sua disponibilidade para uso 

na produção. 

Portanto, a partir deste cenário a equipe propôs para a empresa ALFA a 

organização de um dos seus estoques no qual fosse possível executar um projeto 

piloto conforme os objetivos previstos e, desta forma, evitar impactos no 

funcionamento da produção e respeitar as restrições temporais de ambos. Portanto, 

a ideia de se aplicar a metodologia 5S em uma parte do estoque como projeto piloto, 

para aprendizado e futura replicação do modelo pela empresa, funcionou como uma 

consultoria pontual de melhoria contínua do processo de armazenamento de 

matéria-prima dentro da indústria de confecções. 

 

4.2 APLICAÇÃO DO 5S 

Para garantir que havia interesse da empresa na realização do projeto e 

conferir as necessidades a serem atendidas, antes de se iniciar a elaboração do 

plano do projeto e demais documentos, foi realizada uma apresentação da 

metodologia 5S o seu significado, seus objetivos e a proposta de implementação 

para a administração da empresa, que demonstrou ter algum conhecimento sobre 

o 5S, com um exemplar de livro na estante, figura 2. A alta gerência reconheceu a 

importância do programa e também sinalizou que não havia conseguido 
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implementar a metodologia na empresa. Ao final da apresentação a proposta foi 

aceita e o início do projeto autorizado. 

 
Figura 2: Livro 5S na estante da administração 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

 

4.2.1 Aplicação do Seiri: Senso de Utilização 

A realização do senso de utilização iniciou através da delegação, por parte da 

alta administração da empresa, ao líder que detém o conhecimento dos processos 

para acompanhar a equipe do projeto, juntamente com o grupo de funcionários, 

para a execução do primeiro senso.  

Para analisar a utilização é necessário a realização de uma avaliação da 

movimentação dos materiais e elaboração de uma curva ABC. Em seguida basear 

a disposição e organização dos tecidos nas prateleiras, de forma a priorizar os 

tecidos mais populares para separação e pagamento à produção de maneira mais 

fácil e com menor custo. Contudo, a ausência de dados históricos de movimentação 

para fundamentar esse estudo fez com que este trabalho fosse realizado com o 

respaldo do conhecimento do líder sobre a movimentação dos materiais. 

Nesse processo foram classificados os tecidos em uso e fora de uso 

identificados de acordo com o conhecimento do líder. Para realizar essa 

classificação foram colados adesivos na cor verde para os tecidos que são utilizados 

e na cor vermelha para tecidos que não são utilizados. Nesta etapa também foram 

identificados alguns rolos de tecido que se encontravam lacrados (fechados) com 

sinais de degradação por conta de presença de resíduos depositados por insetos. 

Estes rolos (Figura 3) foram separados para o grupo descarte que, por solicitação 
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da alta administração, seriam posteriormente destinados adequadamente por um 

colaborador determinado.  Os itens que se apresentavam em uso e em bom estado 

de conservação foram direcionados para o grupo estoque. 

 
Figura 3: Amostras de tecidos desgastados 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

Ainda durante esta fase da aplicação do Seiri, foram identificados rolos que se 

encontravam abertos, porém não finalizados e em quantidades significativas, 

conforme a figura 4 logo abaixo. O líder sinalizou que esta é uma prática comum da 

produção que, ao iniciar uma nova confecção, prioriza-se a seleção de rolos de 

tecido fechados para evitar mais paradas de máquina por falta de insumo e 

demandar deslocamento até o estoque para pegar outro rolo. Além disso, o 

procedimento diminui o risco de ter diferença de tonalidade na cor do tecido. Para 

isto foi elaborado um POP - Procedimento Operacional Padrão para o processo de 

separação de materiais aplicando o princípio do FIFO ou PEPS - Primeiro que entra 

primeiro que sai (Apêndice E). 



 

22 

 

Figura 4: Tecidos armazenados parcialmente utilizados 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

Foi observado também o acúmulo de novos materiais que foram alocados no 

corredor do estoque localizado no piso superior (Figura 5) e indicava a existência 

de uma não conformidade com as boas práticas de armazenagem. Questionado, o 

líder informou que geralmente estes materiais novos são destinados a fabricação 

de camisetas e por isso possuem saída rápida. A sugestão da equipe foi de que 

esses materiais fossem alocados em um palete devidamente endereçado para 

manutenção do controle dos materiais armazenados.  

 
Figura 5: Tecidos novos sem local definido 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 
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4.2.2 Aplicação do Seiton: Senso da Organização 

O almoxarifado de tecidos fica localizado no piso superior da empresa ALFA 

e é dividido em duas alas, a área do corredor onde fica alocada a estante do Estoque 

Piloto, objeto de estudo deste trabalho, e a área reclusa identificada por Sala 01 

(Figura 6).  

Figura 6: Esquema do estoque 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

 

Para a prática do senso da organização, as operações fundamentais para a 

padronização das informações do estoque foram definidas pela equipe do projeto. 

Foram elas: Atualização da ficha de identificação dos tecidos (Figura 7), criação do 

endereçamento do estoque na prateleira (Figura 8), mapeamento de todos os 

tecidos por endereçamento1 de estoque de acordo com a sintaxe de identificação 

do tecido: descrição / cor / quantidade / fornecedor / observações adicionais 

(Figura 9) e criação de uma planilha com o mapeamento do estoque da prateleira 

(Quadro 1).   

 
1 A elaboração de códigos para endereçamento de material requer um planejamento adequado, 

pois não se pode perder tempo procurando material no almoxarifado. [...] um sistema de 

endereçamento de material obedece ao mesmo princípio utilizado para explicar o seu endereço a 

alguém [...] identifica-se o país, a cidade, o bairro, a rua, o prédio ou bloco, o andar e o 

apartamento. (CAMPOS, 2010, p 63). 
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Figura 7: Etiqueta de identificação dos Tecidos (Antiga) 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

Conforme alinhamento prévio com o líder da área, os tecidos que receberam 

etiquetas com adesivos verdes (Figura 7) foram colocados nas prateleiras do 

Estoque Piloto, ficando mais próximos à operação. Os demais rolos que 

permaneceram no estoque da Sala 01 foram agrupados por tipo de tecido para a 

fácil identificação quando for solicitado para a produção. 

 
Figura 8: Modelo de estrutura e endereçamento do Estoque Piloto 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

 



 

25 

 

A ficha de identificação dos tecidos foi uma ferramenta adotada pela empresa 

ALFA na tentativa de buscar a melhoria do controle do estoque de matérias-primas, 

e pôde-se notar que a maioria delas se encontravam desatualizadas e/ou com 

avaria. Uma forma de solucionar esse problema e manter as informações sempre 

atualizadas foi a implementação de um sistema de registros em uma planilha que 

pudesse ser preenchida sempre que fosse feita uma retirada no armazém. Para a 

confecção da planilha de registros, foram imputados como valores iniciais as 

quantidades existentes nas etiquetas de identificação dos tecidos. Com os dados 

coletados, com data da coleta, conforme demonstrado na figura 9, a lista completa 

pode ser visualizada no Apêndice D. Posteriormente foi possível tabular esses 

dados e identificar o tipo de tecido em maior quantidade no Estoque Piloto (Quadro 

1).   

Figura 9: Recorte do Apêndice D - Lista de Materiais do Estoque Piloto 

 
Fonte: Elaborada pelos autores 

 

Quadro 1: Quantidades de Tecido no Estoque Piloto 

Tipo de Tecido  Quantidade (mt) Soma de Número de Rolos 

BAGUN 30 1 

BRIM 779 21 

BRIM  195 4 

CAMUCINHA 26 2 

JEANS 84 6 

MALHA  55,755 3 

NYLON 600 87 14 

NYLON 70 7 2 

PLASTICO LAMINADO 25 1 

TACTEL 504 11 

TAFETÁ 180 1 

Total Geral 1972,755 66 

 Fonte: Elaborada pelos autores 
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Os materiais que recentemente haviam sido adquiridos (Figura 10), foram 

reorganizados em um local específico do piso superior de forma que não 

atrapalhasse o acesso de pessoas, máquinas e demarcações no piso. 

 
Figura 10: Tecidos novos organizados 

 
Fonte: Elaborada pelos autores 

Os materiais que são utilizados com maior frequência foram alocados no 

Estoque Piloto localizado no corredor e os materiais com menor rotatividade foram 

dispostos nos racks localizados na Sala 01 (figura 6). Abaixo é possível notar as 

modificações após a implementação do 2º senso no Estoque Piloto (Figuras 11 e 

12) e na Sala 01 (Figuras 13 e 14).
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Figura 11: Estoque Piloto antes da aplicação 
do 5S 

 

Fonte: Elaborada pelos autores. 

 

 

Figura 12: Estoque Piloto após aplicação do 
5S 

 

Fonte: Elaborada pelos autores.

Figura 13: Sala 1 antes da aplicação do 2º senso 

 

Fonte: Elaborada pelos autores. 

 

Figura 14: Sala 1 após aplicação do 2º senso 

 

Fonte: Elaborada pelos autores. 
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4.2.3 Aplicação do Seiso: Senso da Limpeza 

Para a implementação do senso de limpeza foi realizado um mutirão de 

limpeza no almoxarifado do piso superior. O trabalho teve como foco eliminar 

resíduos como acúmulo de poeira e retalhos de tecidos. Após a realização da 

operação na área, para a manutenção de um ambiente limpo e controlado, a equipe 

do projeto propôs um check-list na forma de um cronograma contendo as principais 

atividades a serem realizadas em escalas diárias, semanais e mensais. À medida 

que estas atividades forem sendo desenvolvidas, o cronograma deve ser assinalado 

com um “X” e no final do mês o responsável deve verificar se o cronograma foi 

realizado conforme previsto (Quadro 2). Cabe ressaltar que a realização das 

atividades do cronograma de higienização das instalações é de responsabilidade 

dos colaboradores de cada posto de trabalho. Já a monitoramento da realização 

das atividades conforme o cronograma é designado ao responsável pela área. 

 
Quadro 2: Modelo de cronograma de higienização 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 
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4.2.4 Aplicação do Seiketsu: Senso de Padronização e Saúde  

Para a aplicação do 4º senso, inicialmente foi mapeado o fluxo de informações 

no cenário atual para que posteriormente fosse sugerido um fluxo otimizado a fim 

de melhorar a padronização dos processos e manutenção dos sensos 

implementados até então. Com base nas informações que foram levantadas 

durantes as visitas, foi possível esboçar o cenário atual da empresa ALFA. Pôde-se 

então identificar pontos de melhoria para o controle efetivo dos materiais em 

estoque. A atualização da informação nas etiquetas de identificação é um destes 

pontos de atenção, pois esta atividade não era realizada após o corte do tecido. A 

origem da desatualização da informação, que tem impacto direto na acuracidade de 

estoque, está na falta de controle da saída do almoxarifado. O almoxarifado não 

tinha um responsável definido e não possuía um método validado para a garantia 

do controle, como pode-se notar na Figura 15 

  

Figura 15: Fluxograma do cenário atual 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

No cenário atual, não era feito o controle da quantidade de tecido cortado e 

nem da quantidade que sobra no rolo do tecido; Perdia-se assim a informação e 

possibilita o retorno desse material para o estoque sem a quantidade remanescente 

no rolo, o que resultava no grande volume de rolos não acabados armazenados no 

estoque. 
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A partir destes pontos de melhoria foi possível elaborar uma proposta de 

intervenção no cenário atual indicando a ordem das tarefas a serem executadas de 

maneira que o controle da informação do estoque esteja garantido, por meio da 

padronização do processo e as ações sejam facilmente visualizadas e aplicadas 

(Figura 16). 

      A padronização do processo de separação de materiais define o trajeto para 

que o material evite o fluxo cruzado, ou seja, verifica formas para estabelecer um 

fluxo de informação e produto o mais linear possível a fim de melhorar os seus 

controles. A sistemática para garantia do controle das informações do estoque está 

prevista no fluxograma proposto (Figura 16) por meio da “Atualização de 

informações” que devem ser lançadas no sistema de controle e no material físico. 

 

Figura 16: Fluxograma do cenário sugerido 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

 
 

Como BPF – Boas práticas de fabricação da empresa, que já utilizava 

etiquetas para identificar os materiais armazenados, pôde-se utilizar o modelo 

usado inicialmente como base para a elaboração de uma sugestão de um novo 

modelo que inclui informações necessárias para a melhor gestão e controle do 

estoque. Esse novo modelo garante o rápido acesso ao saldo final, registro de 

quantidade cortada, data de entrada no estoque e datas de retiradas, identificação 
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do material por nome e por amostra do tecido (Figura 17). O controle deverá ser 

realizado por meio das etiquetas de identificação anexadas a cada rolo de tecido 

(sistema físico), e em uma planilha impressa, para posterior alimentação da planilha 

em Excel confeccionada pela equipe ou outro sistema de informação que a empresa 

ALFA deseje utilizar. 

 
Figura 17: Modelo de etiqueta sugerido 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

 

4.2.5 Aplicação do Shitsuke: Senso de Autodisciplina ou Disciplina 

A aplicação deste senso é o voltado para a validação dos sensos anteriores e 

o engajamento das pessoas com o processo estabelecido. Para isto, foi sugerido à 

empresa ALFA uma revisão periódica dos quatro sensos anteriores, pelo menos 

uma vez a cada 6 meses, seguindo o questionário do 5S apresentado no (Quadro 

3). Para a manutenção dos sensos implementados, foi elaborado um fluxograma 

que auxilia o colaborador com a descrição das atividades que devem ser realizadas 

(Figura 18). Este senso requer o engajamento dos responsáveis pela alta direção e 

o comprometimento da equipe, para incentivar e motivar a modificação de hábitos 

e desenvolver uma cultura organizacional. A expansão para as demais áreas pode 

ser feita seguindo o mesmo procedimento empregado neste projeto aplicado ao 

Estoque Piloto.  
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Figura 18: Fluxograma do 5S 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 
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Quadro 3: Questionário 5S 

UTILIZAÇÃO SIM NÃO 

SEIRI 

1. Há recursos em excesso?     

2. Há recursos improvisados?     

3. Há falta de recursos?     

4. Todos os itens estão funcionando corretamente?     

5. Estado de conservação das instalações prediais, elétricas e 
hidráulicas não compromete a funcionalidade, segurança e conforto 
do ambiente?  

    

6. As informações no quadro de aviso e/ou na parede estão 
atualizados? 

    

ORGANIZAÇÃO SIM NÃO 

SEITON 

1. Os locais estão identificados corretamente com etiquetas?     

2. Os locais estão identificados corretamente com placas?     

3. Os locais estão identificados corretamente com fitas de 
demarcação? 

    

4. As identificações facilitam a interpretação?      

5. O estado de conservação das identificações não prejudica a 
interpretação? 

    

6. Os itens estão em seu local apropriado?     

7. Os locais estão de acordo com a frequência de utilização?     

8. Há locais adequados para pertences pessoais?     

9. O volume dos itens está de acordo com o espaço disponível?     

10. Os tecidos estão organizados em prateleiras e estantes de modo 
lógico e claro? 

    

LIMPEZA SIM NÃO 

SEISO 

1. Chão, paredes, janelas e teto estão limpos e bem apresentáveis?     

2. Os itens do local de trabalho estão limpos?     

3. A área do café está limpa e organizada?     

4. A escala de limpeza está sendo seguida?     

5. As lixeiras estão sem excesso de lixo e limpos?     

SAÚDE, BEM ESTAR E PADRONIZAÇÃO SIM NÃO 

SEIKETSU 

1. Os EPIs estão sendo utilizados?     
2. Os materiais/equipamentos/mobiliário estão alocados de forma 
segura?     

3. As áreas de circulação, equipamentos de combate a incêndio e 
saídas de emergência estão livres para passagem?     

4. Equipamentos de combate a incêndio estão de acordo e prontos 
para utilização?     

AUTO DISCIPLINA SIM NÃO 

SHITSUKE 

1. As melhorias da auditoria passada foram aplicadas?     

2. Todos estão utilizando crachá?     

3. Horários e normas estão sendo cumpridos?     
 

Fonte: Elaborada pelos autores. 
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4.3 ANÁLISE DO LAYOUT 

A empresa ALFA é instalada em um prédio. No piso térreo encontram-se as 

áreas administrativa e de produção, enquanto no piso superior estão os estoques e 

a sala de estamparia de camisetas. Para iniciar o trabalho de otimização do layout 

foram tomadas as medidas do ambiente e dos equipamentos de armazenagem para 

elaboração do desenho do layout (Figura 19), para a análise do espaço físico e 

planejamento de ações. Mudanças estruturais não foram contempladas no projeto 

por conta das limitações técnicas e orçamentárias. 

 
Figura 19: Layout do estoque 

 
Fonte: Elaborada pelos autores. 

Concluindo as intervenções realizadas durante a aplicação da metodologia 5S, 

ficou evidente que não seria necessário alteração ou rearranjo do layout do estoque, 

uma vez que o problema identificado inicialmente foi solucionado com a organização 

do espaço. Desta forma, foram mantidas às disposições das estantes e foi sugerido 

que na existência de materiais sem espaço definitivo nas prateleiras e estantes, 

estes materiais sejam alocados em paletes em blocagem e devidamente 

identificados, com endereçamento para facilitar o acesso ao material armazenado.  
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5. CONSIDERAÇÕES FINAIS 

O projeto foi realizado para atender aos objetivos específicos conforme 

descrito a seguir.  

● Elaborar o layout do depósito destinado a armazenagem de tecidos: foram 

coletadas as medidas do depósito de tecidos e elaborado o desenho do layout do 

ambiente, para verificar a adequação e visualizar melhor as opções de 

aproveitamento do espaço de armazenagem conforme Figura 19. 

● Identificar as matérias primas de acordo com a sua frequência de utilização: 

Durante a aplicação do primeiro senso, os materiais classificados como 

desnecessários ou sem uso nos últimos anos foram separados e alocados na Sala 

01, conforme orientação da administração da empresa ALFA que se 

responsabilizou por realizar a destinação mais apropriada. Os materiais 

classificados como utilizáveis foram realocados no Estoque Piloto. A existência de 

tecidos armazenados sob a mesa de corte no setor de produção foi observada, mas 

a identificação e realocação destes materiais não pôde ser contemplada por este 

projeto devido à falta de equipe e espaço de armazenagem suficientes para realizar 

esta movimentação dentro das instalações da empresa.  

● Determinar o endereçamento de cada unidade de armazenamento (SKU): 

Os materiais identificados e classificados como novos, utilizáveis ou passíveis de 

utilização foram etiquetados, quantificados e alocados no Estoque Piloto com 

endereçamento definido por meio de numeração da estante, lado e prateleira onde 

o material está armazenado, e sinalizado nas estantes com etiquetas, conforme 

modelo observado na Figura 8. 

● Elaborar Lista de Materiais armazenados no Estoque Piloto: Os materiais 

alocados no Estoque Piloto foram verificados e anotados os nomes dos tecidos, 

marcas, quantidades e endereço, e em seguida foi criada uma planilha em Excel 

para controle, como pode ser visto no Apêndice D. 

● Criar um cronograma de higienização das áreas: Foi realizada a criação de 

um cronograma de limpeza com a descrição de tarefas e a periodicidade sugerida 

representado pelo Apêndice F.   
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● Elaborar um mapa do fluxo de informações no estado inicial: Após 

observação, foi elaborado um fluxograma descrevendo o processo como acontecia 

no cenário inicial representado pelo Apêndice A. 

● Elaborar um fluxograma do cenário sugerido: Verificada a necessidade de 

manutenção e atualização das informações de armazenagem, foram incluídas no 

fluxo inicial as etapas de documentação entre o processo de retirada do armazém, 

corte do tecido e retorno ao armazém conforme mostrado no Apêndice B. 

● Criar POP para o processo de separação de materiais: Para padronizar a 

realização das atividades de separação de materiais foi criado um procedimento 

operacional padrão, Apêndice E. 

Os resultados alcançados em cada etapa do 5S, foram demonstrados através 

de imagens comparativas, fluxogramas e planilhas com modelos a serem 

implementados pela empresa como o Questionário de avaliação do 5S, Estoque 

Virtual e Cronograma de Limpeza. Considerando o cenário atual da empresa, a 

aplicação do 5S conseguiu aumentar o conhecimento a respeito do material 

armazenado e melhorar o processo de localização e identificação dos tecidos 

armazenados.  Caso as ferramentas implementadas tenham seu uso incentivado, 

monitorado e recompensado pela alta direção haverá uma mudança gradual na 

cultura organizacional associada a melhores resultados operacionais.  

Concluído o projeto, foram feitas algumas sugestões de projetos futuros para 

a empresa: Avaliação da possível realocação do estoque principal de tecidos do 

piso superior para o piso térreo, a fim minimizar os tempos de deslocamento e evitar 

atrasos na produção; A adequação do layout produtivo para melhorar os fluxos de 

processo; Realização de avaliação ergonômica das atividades; Implementar uma 

rotina de inventários cíclicos que viabilize a acuracidade do estoque e a manutenção 

das informações atualizadas por meio de sistemas computacionais. 

O desenvolvimento desse projeto possibilitou a aplicação prática dos 

conhecimentos acadêmicos adquiridos, o que agregou experiências diversas para 

as componentes da equipe, tanto em relação ao conhecimento teórico e 

competências profissionais e pessoais desenvolvidas ao longo do processo, os 
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quais se tornaram pilares para o sucesso do trabalho realizado, para o cumprimento 

dos objetivos estabelecidos e alcance dos resultados esperados. 
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ANEXO D – Plano Estrutural do Projeto 
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ANEXO E – Solução Proposta 
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ANEXO I – Registros de Solicitação de Mudança 
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ANEXO J – Termo de Aceite 
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ANEXO K – Termo de Encerramento 
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ANEXO L – Avaliação do cliente 

 

 


