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Resumo. O Lean Manufacturing é uma metodologia que surgiu no setor
automobilistico. Essa metodologia tem como objetivo combater as diversas
formas de desperdicio e assim otimizar processos nas organizagoes, entre as
ferramentas muito utilizadas do Lean estdo a 5S e Kaizen. Este estudo tem o
objetivo de mostrar como é possivel melhorar e adequar os processos dentro
de uma lavanderia industrial utilizando as metodologias 5S e Kaizen. Os
resultados apontam que a implementa¢do dessas duas metodologias se
complementaram, melhoraram os processos e auxiliaram na gestdo de uma
lavanderia industrial.

Abstract. Lean Manufacturing is a methodology that emerged in the automobile
sector. This philosophy aims to combat various forms of waste and thus improve
the value chain of organizations. Among the widely used Lean tools are 5S and
Kaizen. This study aims to show how it is possible to apply and adapt processes
within an Industrial laundry using 5S and Kaizen methodologies. The results
indicate that implementation of these two methodologies complemented each
other, improved the processes and helped in the management of a industrial
laundry.

1. Introducao

Estabelecimentos prestadores de servicos como saldes de beleza e barbearias, estdo
gradualmente terceirizando os servigos de lavanderia para lavagem de toalhas. Dessa
maneira, essas organizacdes concentram-se em suas principais atividades tais como:
satde, bem-estar, embelezamento, dentre outros. As lavanderias por sua vez precisam
desempenhar uma elevada produgao e seguir processos padronizados para reduzir paradas
de processo, perdas de material, e atrasos nas entregas das toalhas higienizadas e
embaladas para o uso final nos estabelecimentos. Desta forma, ¢ essencial buscar
diariamente a melhoria dos processos mantendo um padrdo eficaz e permanente de
qualidade dentro das lavanderias industriais.

O Lean Manufacturing ¢ uma metodologia que surgiu no setor automobilistico,
mais, especificamente na Toyota, e foi sendo expandida para outros os tipos de
empreendimentos (PEDRAO, 2014). Essa metodologia tem como meta combater as
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varias formas de desperdicio e assim otimizar a cadeia de valor das organizagdes entre as
ferramentas muito utilizadas do Lean estao a 5S e Kaizen (LIKER e MEIER, 2008).

Com relagdo ao Programa 58S, segundo Oliveira (2011) os pilares desse método,
baseiam-se em cinco palavras japonesas que comecam com a letra “S”: a) Seiri
- Organizar e separar o que for necessario do que ¢ desnecessario, b) Seiton- Instituir uma
ordem adequada e identificar necessidades para facilitar a operagdo das atividades, c)
Seiso- Fazer ampla higieniza¢ao dos locais de trabalho, d) Seiketsu: Padronizar e manter
0s trés passos iniciais para fazer o sistema funcionar de maneira padronizada e e) Shitsuke:
Aprender e incorporar este passo a passo na organizagdo. O programa 5S, ¢ considerado
0 passo inicial para a implantacdo de programas de qualidade, uma vez que possibilita a
organizacdo do ambiente para todos os integrantes da organizagdo. Além disso,
proporciona resultados positivos como redugdo de custos, maior eficiéncia e qualidade
dos servigos prestados.

Corroborando com o método 5S a ferramenta Kaizen determina que os processos
devem ser otimizados de maneira constante. O kaizen objetiva garantir a melhoria
continua ou seja, a padronizac¢do dos processos para que os mesmos acontegam da melhor
maneira possivel com o intuito de reduzir falhas, desperdicios e custos.

1.1. Justificativa

No ambito de uma lavanderia industrial, esse estudo justifica-se devido a importancia que
os processos de lavagem de toalhas sejam padronizados e entreguem valor para o cliente
final, que nesse caso, sdo os saldes de beleza e barbearia. Tanto o Programa 5S como a
ferramenta Kaizen sdo muito uteis e ja foram implementados em lavanderias industriais,
domésticas e hospitalares como ja foi demonstrado em outros estudos (SVIERCOSKI,
2018; CUNHA; CAMPOS; RIFARACH, 2011; CAMPOS et al., 2014). Vale ressaltar
que para o bom funcionamento das operacoes em uma lavanderia industrial ¢
imprescindivel ter um alto rigor com a limpeza, organizagdo do local de trabalho,
contagem das toalhas sujas que chegam e das toalhas limpas que saem, ou seja, tudo isso
precisa ser constantemente monitorado.

1.2. Objetivo

Este estudo tem o objetivo de mostrar como ¢ possivel melhorar e adequar os processos
dentro de uma lavanderia industrial utilizando as metodologias 5S e Kaizen.
Especificamente, pretende-se demonstrar que a boa gestdo em uma lavanderia aplicando
essas metodologias Lean proporciona melhorias dos processos para a organizagdo e
aperfeicoamento de suas atividades, dando um norte para uma gestdo mais eficiente.

1.3. Metodologia

Para realizar esse estudo foi realizada uma revisdo bibliografica sobre a aplicacdo de
ferramentas da filosofia de gestdo Lean Manufacturing aplicadas no ambito de
lavanderias. Dentre as ferramentas avaliadas destacam-se o Programa 5S e o Kaizen.
ApoOs a revisdo bibliografica, realizou-se um estudo de caso em que foram levantados
dados e elaborado do projeto para implementagdo em uma lavanderia com o intuito de
reduzir o tempo e desperdicios nas operacdes de uma lavanderia industrial de toalhas.

2. Referencial teorico
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As empresas sdo constituidas de processos nos quais o controle de qualidade deve ser
feito em cada um deles para garantir a satisfagao do consumidor. Para adquirir a qualidade
final de um produto/servico, ¢ preciso que todo o processo seja bem controlado. Uma
maneira de controlar cada fase do processo ¢ através da padronizacao, que ¢ uma técnica
que visa diminuir a variabilidade dos processos de trabalho sem comprometer sua
flexibilidade (WULLENWEBER, 2008).

Os engenheiros Eiji Toyoda e Taiichi Ohno comecaram a desenvolver um novo
método de producao com base na produgdo em massa. A Toyota foi criadora e pioneira
desse método, mas houve obstaculos para implementagdo da metodologia. Esse conceito
de lean manufacturing foi continuamente desenvolvido ¢ melhorado durante os 50 anos
seguintes por Frank e Lilian Gilbreth (Estudo do Movimento, Motivacdo de
Colaboradores), Henry Ford (O Modelo T e a Linha de Montagem), William E. Deming
(Teoria de Amostragem, Qualidade e Produtividade), entre outros (LIKER e CONVIS
2013). A Figura 1 apresenta um documento da mais alta importancia para o mundo da
qualidade e do qual se derivou tantas outras denominagdes de programas de gestdo,
qualidade, inovagao e produtividade, nela consta os quatorze principios do William E.
Deming.

WILLIAM E. DEMING )

a3 W AARTE DE GERENCIAR

1 - CONSTANCIA DE PROPOSITO “ 8 - ELIMINE O MEDO
2 - ADOTE A NOVA FILOSOFIA 9 - ELIMINE BARREIRAS ENTRE DEPARTA-
MENTOS
3 - CESSE A DEPENDENCIA DE : : ~ AE
INSPECAO EM MASSA 10 - tEl IIVYIE"]%SSl OGANS, EXORTACOES
4 - ACABE COM A PRATICA DE APROVAR 11 - ELIMINE OS PADROES DE TRABALHO
SRGAMENTOS APENAS COM BASE NO QUE SE APOIAM EM METAS NUMERICAS
REGO
12 - REMOVA AS BARREIRAS QUE PRIVAM
5 - MELHORE CONSTANTE E PERMANEN= AS PESSOAS DO JUSTO ORGULHO
TEMENTE O SISTEMA DE PRODU(}AO PELOTRABALHO EXECUTADO.
E DE SERVIGO. .
13 - ESTIMULE A FORMAGAO E AUTO-
6 - INSTITUA O TREINAMENTO APRIMORAMENTO DE TODOS

7 - ADOTE E INSTITUA LIDERANGAS 14 - TOME A INICIATIVA PARA REALIZAR ‘
‘ ABQ A GRANDE TRANSFORMAGAO. “

Figura 1. Os 14 principios do Dr. Deming
(Ferreira, 2020)

2.1. O Conceito 5S

A Ferramenta para uma gestdo 5S de qualidade pode representar uma grande mudanca
para a organizagdo. Trata-se de uma ferramenta implementada por organizagdes que
buscam melhoria na qualidade do ambiente de trabalho, redugao do desperdicio (insumos)
e o consequente aumento na produtividade Esse método faz parte do conceito lean
manufacturing, muito utilizado pelas empresas (KUMAR & KUMAR, 2012; DULHALI,
2008.).

O motivo do nome ser 5S se justifica pelo significado das suas palavras que
designam os cinco conceitos na lingua japonesa comegarem com a letra S. No primeiro
S, Seiri ou Senso de utilizagdo, ¢ deixar somente o que € necessario e descartar o que nao


https://www.voitto.com.br/blog/artigo/lean-manufacturing
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sera utilizado, estimulando a concentracdo e a produtividade da equipe. O segundo S,
Seiton ou Senso de ordenagdo, € categorizar e organizar tudo como por exemplo guardar
as ferramentas de trabalho mais utilizadas de maneira mais funcional. O terceiro S, Seiso
ou Senso de limpeza, ¢ manter o ambiente limpo e deixar os colaboradores satisfeitos por
trabalharem um ambiente limpo. O quarto S, Seiktsu ou Senso de satde e padronizacao,
serve para garantir que todo o trabalho realizado sera mantido e se tornara o padrdo na
organizagdo. Esse passo ¢ muito importante para o setor de servicos uma que o local onde
o servigo € prestado, no caso a lavanderia, ¢ essencial para percepcao do valor do servigo
pelo cliente. O quinto S, Shitsuke ou Senso de disciplina e autodisciplina, ¢ colocar em
pratica a disciplina da organiza¢ao e dos colaboradores para manter o programa 5S
funcionando (GUPTA, 2022).

2.2. Conceito Kaizen

Segundo Imai (1990): “Kaizen esta dividida em duas palavras onde kai significa mudanga
e zen significa para melhor.” Essas palavras significam melhoria continua, que ¢
considerada por muitos tedricos como uma atitude ou metodologia de vida (IMAI, 2012).
Quando algo esté descontrolado, € necessario avaliar e realizar medidas corretivas até que
se identifiquem as causas fundamentais para a aplicagdo de contramedidas eficazes. Por
fim o problema precisa ser normalizado de acordo com o padrao (IMAI, 1986).

Para o Kaizen ser iniciado, é preciso que haja o registro de algumas informacoes
tais como:, origem da necessidade, setor de aplicacdo, grupo participante,
diretores/gestores que participardo do evento, facilitador do Grupo de Gestdo, data de
inicio, data fim, situacdo atual da organizacdo, objetivo, meta e resultado esperado. O
Kaizen ¢ realizado pela aplicacdo do ciclo PDCA. O ciclo PDCA plan (planejar), do
(fazer), check (checar) e act (agir) ¢ um método gerencial de tomada de decisdes para
garantir o alcance das metas necessarias para melhoria (Fronza et al., 2017). Para fazer o
planejamento do ciclo PDCA, pode-se utilizar a técnica denominada como brainstorming,
dindmica utilizada no Kaizen para gerar novas ideias para solugdes de problemas.

3. Resultados

A empresa analisada neste estudo de caso ¢ uma lavanderia industrial, situada em na
cidade de Ribeirdo Preto, estado de Sdo Paulo, Brasil. A organizacdo estd no mercado
desde 2017, fornecendo toalhas higienizadas para saldes e barbearias. A lavanderia lava
em média 100 kg de toalhas por dia, funcionando de segunda-feira a sdbado. O processo
de higieniza¢do de toalhas na lavanderia industrial observada ¢ realizado da seguinte
forma: as toalhas brancas e pretas sujas sao coletadas, quantificadas e direcionadas para
lavagem. As brancas sdo lavadas em um processo e as pretas em um outro tipo de
lavagem. ApoOs a lavagem as toalhas sdo colocadas em duas secadoras de 25 kg de
capacidade cada por cinquenta minutos. No final desse processo, as toalhas sdo
encaminhadas para area de embalagens onde elas sdo dobradas, ensacadas
individualmente em plasticos, contadas e encaminhadas para os clientes. O fluxograma
do funcionamento da lavanderia ¢ apresentado na Figura 2.
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Figura 2. Fluxograma de funcionamento da lavanderia
(Autores, 2024)

Utilizando a metodologia 5S na lavanderia pode-se observar que no momento, ja
existem processos bem padronizados, porém algumas melhorias foram adicionadas. Ja ¢
bem estabelecido na empresa as quantidades utilizadas de produtos quimicos por
lavagem, a quantidade de toalhas que sao lavadas em cada ciclo da maquina, a quantidade
de toalhas na secadora e o tempo de secagem. Além disso, existem os carrinhos adequados
para o transporte de toalhas dentro da lavanderia, bem como uma area para separacao e
embalagem das toalhas para entrega. A lavanderia também tem um roteiro didrio de cada
cliente que deve ser atendido em cada dia da semana com a quantidade de toalhas sujas
que sdo entregues, bem como a quantidade de toalhas limpas que sdo coletadas para
lavagem. Apesar de ter alguns processos padronizados ainda ha necessidade de melhorias
fazendo uso da ferramenta 5S. Segue abaixo uma lista de atividades ja implementada:

1) limpeza diaria na sala de trabalho - foi implementada para retirar excesso de
poeira (Senso de limpeza).

2) Caixas plasticas com tampas foram adquiridas para guardar os plésticos para
embalagem das toalhas - que antes ficavam guardados em cima da mesa
(Senso de organizagao).

3) Avalia¢do semanal do estoque de plasticos e insumos da lavanderia - para
verificar a necessidade de compra antecipada e ndo permitir a parada dos
processos (Senso de utilizagdo e disciplina).

4) Nao havia uma lista de regras para os colaboradores (em andamento) (Senso
de padronizacao e disciplina).

5) Identificagdo da quantidade de toalhas sujas nas sacolas (Senso de organizagao
e padronizagdo).

Além disso, a partir de todo referencial tedrico e da analise profunda avaliando os
processos ja padronizados (citados acima) na lavanderia, ¢ viavel sugerir mais algumas
melhorias utilizando o Programa 5S. Para isso foi produzida uma tabela demonstrando a
situagdo atual da lavanderia, as sugestdes de melhorias, a meta a ser alcangada com a
mudanca sugerida e a frequéncia/necessidade de cada um dos processos de melhorias
explanados, como mostra a Tabela 1.
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Tabela 1. Sugestio de melhorias em uma lavanderia industrial

Processos Atual da

Aplicagao de

Meta

Frequéncia

lavanderia melhorias

Colaboradores nao | Promover Ter maior controle dos Sempre que novos
sdo treinados treinamento dos processos € maior colaboradores
através de um colaboradores produtividade dos entrarem para o time
padrao através do colaboradores

estabelecido. procedimento

descrito em texto
com cada passo no
processo de
lavanderia.

Planejamento dos
processos em

Desenvolvimento de
documentos com a

Diminuir erros na
execucdo dos processos

De acordo com a
necessidade da

documento por descricdo detalhada lavanderia.
escrito de cada processo.

O Ambiente de Adotar a Melhor engajamento Diario
trabalho as vezes ¢ | metodologia 5S dos colaboradores e

desorganizado maior motivagdo para

trabalhar em um
ambiente organizado.
Melhor planejamento e
controle de insumos.

Sempre que o cliente
precisar de toalhas.

Fazer uma planilha
com cada cliente
acompanhando o
uso de toalhas
mensal e semanal

Registro de cada
cliente com o
numero de toalhas
usadas por més

(Autores, 2024)

Ap6s a andlise do processo da lavagem das toalhas na lavanderia industrial, e ter
aplicado a metodologia 5S e incorporando as melhorias para a gestao, o estudo prosseguiu
aplicando-se a ferramenta Kaizen, com o objetivo de otimizar e padronizar ainda mais os
processos, trazendo maior produtividade a médio e longo prazo para lavanderia.

No inicio do més de marco de 2024, a lavanderia operava com duas gestoras que
trabalhavam também na area operacional, um motorista e dois colaboradores
responsaveis pela lavagem e secagem de pegas. A lavanderia lavava 100 kg de toalhas por
dia em trés lavadoras de 14 kg (42 kg/simultaneamente), em que cada lavagem demorava
100 minutos.

Seguindo a ferramenta de planejamento do ciclo PDCA do Kaizen realizado entre
01/03/2024 ¢ 01/05/2024, inicialmente foi levantando os pontos de falhas e oportunidades
de melhorias dentro da lavanderia que seguem enumerados abaixo:

1- Baixa produtividade (3 Lavadoras de 14 kg para lavar 100 kg de toalhas
diariamente).
2- Maquinas de 14 kg apresentava manutengdes frequentes.

3- Toalhas saiam da lavagem apresentando alguma sujidade.

4- Area de descarregamento do carro permanecia frequentemente ocupada,
impossibilitando o carregamento do mesmo por falta de espago.
5- Insumos vencidos por falta de controle de estoque.
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Com base nesses problemas encontrados, em meados de marco de 2024, foram sugeridas
melhorias, algumas implementadas e outras que ainda estdo em andamento. A meta do
estudo Kaizen era principalmente otimizar as lavagens porque detectamos que essa ¢é
maior causa da baixa produtividade. A equipe Kaizen foi formada pelas duas gestoras e
trés funcionarios.

Implementando o Kaizen, no inicio do més abril do ano de 2024, a lavanderia
instalou uma lavadora com capacidade de 50 kg. A Figura 3 apresenta os dois tipos de
maquinas da lavanderia.

Lavadora de 14 kg

Lavadora 50 kg

Figura 3. Tipos de lavadora.
(Autores, 2024)

Ap0s colocar o plano de agdo em funcionamento os dados foram coletados e estdo
apresentados na Tabela 2. No més de margo com as trés maquinas de 14 kg era possivel
lavar 42 kg simultaneamente em 100 minutos. Com o novo maquinario no més de abril
foi possivel lavar 50 kg de toalhas em 60 minutos. Para calcular a produtividade de
lavagem por maquina formulamos: P= Kg de toalhas lavadas/ tempo de cada processo.
No6s observamos que a produtividade do més de abril para lavar os 42 kg foi de 25.2
kg/hora enquanto o novo maquinario foi de 50kg/hora (Tabela 2).

Tabela 2. Métricas relacionadas ao processo de lavagem

Trés Maquinas Nova Maquina
de 14 kg (marco) | de 50 kg (abril)
Quantidade de toalhas Lavadas a cada vez 42 ke 50 ke
L 100 60
Tempo de Lavagem/maquina minutos minutos
Produtividade 25,2 kg/hora 50 kg/hora
Produto quimico/dia 4,3 litros 4 litros
Retrabalho (Kg de toalhas que voltaram a ser
lavadas) 35kg 3.7kg
Taxa de Retrabalho 1.16% 0.12 %
Energia elétrica - Reducao de 20%

(Autores, 2024)
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Além disso, com a maquina industrial as dosagens de produtos quimicos também
se tornaram mais precisas, uma vez que a dosagem ¢ programada na propria maquina, em
que as receitas especificas para cada lavagem, estdo salvas no sistema de programacao do
moderno maquinario. Apds a implementagdo da maquina a utilizagao diaria de produto
quimico foi de 4 litros em contrapartida com os 4.3 litros dosados no més de marco.

Uma métrica importante no Kaizen ¢ a taxa de retrabalho que simplesmente ¢ ter
que repetir um processo porque o produto saiu com alguma avaria. Apos a lavagem
algumas toalhas voltaram para serem lavadas novamente porque saiam ainda manchadas
ou com mal cheiro. Para calcular a taxa de retrabalho: T= Numeros de toalhas
retrabalhadas/ nimero total de toalhas lavadas x 100%. O total de toalhas lavadas em
média foi de 3000 kg/més. No més de marco 35 kg de toalhas foram retrabalhadas com
uma taxa de retrabalho de 1.16%. Apos a instalagdo do novo equipamento a taxa de
retrabalho foi de apenas 0.12% ja que no més voltaram 3.7 kg de toalhas para serem
lavadas novamente. Houve também uma redugdo de 20% no consumo de eletricidade,
esse dado foi fornecido pela proprietaria da empresa. A quantidade de utilizagao de agua
nao foi alterada.

Uma outra melhoria simples implementada no Kaizen foi a liberagdo do espago
quando as sacolas com as toalhas chegam na lavanderia. Observou-se que esse espago
deve sempre ficar livre porque existe a necessidade constante de carregar e descarregar o
carro de transporte de tal maneira que se na hora de carregar o carro o espago estiver
ocupado ocorre um atraso no carregamento de toalhas para serem entregues e atrasa o
processo. O antes e depois da liberagdo do espago pode ser visto na Figura 4.

Figura 4. Liberacio de espaco e otimizacio do processo.
(Autores, 2024)

Além das melhorias que ja foram realizadas, considerando a metodologia Kaizen,
a equipe formada por colaboradores e gestores da lavanderia, confeccionaram uma
listagem, de ideias obtidas através do brainstorming, que pode ser implementada.

e Separar as toalhas por cores pretas/ brancas no local de lavagem.
e Especificar quais sdo as atividades de cada colaborador dentro da organizagao.

e Fazer planilha de insumos utilizados para evitar desperdicio
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Resumindo, utilizando a metodologia kaizen para aumentar a produtividade e
reduzir desperdicios, foram identificados como problemas: baixa produtividade dos
equipamentos, necessidade de otimizagdo de espago para carga e descarga do carro que
faz a coleta e entrega das toalhas e maior controle do estoque de insumos.

O problema de baixa produtividade dos equipamentos, sendo a causa raiz, as
maquinas sobrecarregadas que frequentemente necessitavam de manutencao foi
solucionado com a adi¢do do novo equipamento de maior capacidade.

O problema de espago na area de carga e descarga dos carros, foi resolvido pelo
esvaziamento imediato da area apds a chegada do carro na lavanderia.

Referente ao problema de controle do estoque de insumos, a gestao da lavanderia
industrial adotou uma planilha em que listou todos os insumos necessarios para a
lavanderia e faz um levantamento do histérico de consumo desses insumos para projetar
o consumo mensal. Ainda ndo ¢ possivel determinar numericamente o quanto essa
mudanga impactara no problema insumos vencidos.

Apods as melhorias identificadas, estas continuam sendo analisadas como
atividades em andamento, para verificar se hi desvios ou novas oportunidades de
melhorias. Assim, € possivel apontar que a implementagdo combinada das metodologias
de Lean Manufacturing - 5S e Kaizen se complementam para e melhorias dos processos.

Por fim, ¢ importante salientar que essas melhorias foram implementadas
recentemente, mas diante dos resultados demonstrados pode-se sugerir que futuramente,
essas mudangas terdo impacto positivo na lucratividade e produtividade da organizacao.

4. Discussao e Consideracoes finais

Apesar da existéncia de trabalhos relatando /ean em lavanderias ainda ha necessidades de
mais estudos nesse setor. As metodologias 5S, Kaizen e outras abordagens Lean foram
aplicadas em lavanderias domésticas, industriais e hospitalares (SVIERCOSKI, 2018;
CUNHA; CAMPOS; RIFARACH, 2011; CAMPOS et al., 2014). Os trabalhos de lean
em lavanderias a maioria ¢ feito na area de engenharia refor¢cando ainda mais a
necessidade da existéncia de trabalhos na area de gestdo. Os artigos sobre lean thinking
nas lavanderias apresentaram impacto positivo na produtividade no entanto nenhum deles
conseguiu implementar um sistema de méaquina extratora (maquina grande/industrial que
faz centrifugacdo) que foi o que aconteceu no nosso estudo. Semelhante a Fonte e Loss
(2017) e Fronza (2017), utilizamos aqui as etapas do evento Kaizen, adaptado para setor
de servigos, que detectou o problema raiz da baixa produtividade nas lavagens das toalhas.
O plano de acdo do PDCA foi colocado em préatica (Do), observamos o novo processo
(Check) e coletamos métricas da lavagem com o novo maquindario (act) que trouxe
melhorias no processo de lavagem. Focamos em um tUnico problema porque dessa
maneira conseguimos obter métricas para fortalecer nossos resultados. Além disso,
implementamos com muito sucesso o 5S que € uma ferramenta essencial em uma gestao
de lavanderia industrial e as vezes considerada ser a ferramenta inicial do Kaizen.
Algumas métricas ja ndo conseguiremos mais realizar porque apos a reforma, as lavadoras
de 14 kg ja ndo estdo mais envolvidas no processo de lavagem industrial ja que foram
realocadas. Outras medidas e métricas poderao ser realizadas por outros estudos futuros,
j& que esse nosso artigo focou principalmente no processo relacionado a lavagem e nas
melhorias répidas fornecidas pelo 5S. A reforma para instalacdo do novo maquinario bem
como o tempo reduzido para realizacdo dessa pesquisa também impossibilitou a coleta de
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mais dados.

Nesse estudo, a metodologia 5S trouxe maior padronizacao identificando a
necessidade de treinamento de colaboradores, identificagdo de maquinarios,
documentacao de processos, além de indicar a necessidade de controle de insumos e
organiza¢do do ambiente de trabalho. A metodologia Kaizen proporcionou identificar
problemas de produtividade e desperdicios, propondo solu¢des como substituicdo de
maquinario de maior capacidade, organizagdo do espago e controle de insumos, o que
proporcionou realizar melhorias e adequacdes. Indica-se assim, que o objetivo foi
atingido aplicando as metodologias e aplicando as melhorias e adequando os processos
dentro da lavanderia industrial. Observa-se, portanto, que tanto lavanderias quanto outros
tipos de organizagdes podem ser beneficiadas com a utilizacdo de ferramentas Lean
porque uma maior organizagdo do ambiente de trabalho, padronizagdo e automatizagao
dos processos trazem inimeros beneficios para a organizagao.
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