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RESUMO

BAHLS, Allan Elias. Caracterizagdo operacional e proposta de aplicacdo do Lean
Manufacturing em uma empresa de triagem de materiais reciclaveis no Sudoeste do
Parana. 2025. Trabalho de Conclusdo de Curso, Bacharelado em Engenharia
Ambiental e Sanitaria — Universidade Tecnologica Federal do Parana. Francisco
Beltrao, 2025.

O presente trabalho teve como objetivo analisar o processo operacional da empresa
Reciclagem Pato Branco EIRELI, situada no municipio de Pato Branco — PR, e propor
melhorias voltadas a eficiéncia e sustentabilidade, por meio da aplicagdo de
ferramentas de gestdo da qualidade e do modelo Lean Manufacturing. A partir da
observacao direta, entrevistas e analise de documentos internos, foi possivel
identificar gargalos nos fluxos de coleta, triagem e armazenamento, refletindo a
necessidade de maior padronizagao e controle das atividades. A aplicagdo das
ferramentas VSM, 5S, Kaizen, Ishikawa e Pareto permitiu compreender de forma
sistémica as etapas do processo e suas principais fontes de desperdicio. Entre os
resultados mais relevantes, destaca-se a redugdo de 16,7% no tempo médio de
processamento, a diminuicdo de retrabalho e acumulo de materiais nao classificados,
e o aumento no engajamento dos colaboradores. Esses avangos, ainda que
moderados, demonstram o potencial das metodologias de melhoria continua para
empresas de pequeno porte, especialmente no setor de reciclagem, onde ha escassez
de recursos tecnoldgicos e de gestdo. Conclui-se, portanto, que a integracado entre
gestdo da qualidade e sustentabilidade ambiental representa um caminho promissor
para o fortalecimento do setor de reciclagem.

Palavras-chave: gestdo da qualidade; Lean Manufacturing; reciclagem.



ABSTRACT

BAHLS, Allan Elias. Operational characterization and proposed application of Lean
Manufacturing in a recyclable materials sorting company in Southwest Parana. 2025.
Course Completion Work, Bachelor's Degree in Environmental and Sanitary
Engineering — Federal Technological University of Parana. Francisco Beltrao, 2025.

This study aimed to analyze the operational process of the company Reciclagem Pato
Branco EIRELI, located in the municipality of Pato Branco — PR, and to propose
improvements focused on efficiency and sustainability, through the application of
quality management tools and the Lean Manufacturing model. Through direct
observation, interviews, and analysis of internal documents, it was possible to identify
bottlenecks in the collection, sorting, and storage flows, reflecting the need for greater
standardization and control of activities. The application of VSM, 5S, Kaizen, Ishikawa,
and Pareto tools allowed for a systemic understanding of the process stages and their
main sources of waste. Among the most relevant results, a 16,7% reduction in average
processing time, a decrease in rework and accumulation of unclassified materials, and
increase in employee engagement stand out. These advances, although moderate,
demonstrate the potential of continuous improvement methodologies for small
businesses, especially in the recycling sector, where there is a scarcity of technological
and management resources. It can be concluded, therefore, that the integration
between quality management and environmental sustainability represents a promising
path for strengthening the recycling sector.

Keywords: quality management; lean manufacturing; recycling.
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1 INTRODUGAO

Os residuos solidos configuram-se como um dos grandes desafios
contemporaneos, em virtude dos impactos sociais, econémicos e ambientais
decorrentes de sua geracao e descarte inadequado. Essa problematica manifesta-se
tanto em escala local quanto global, exigindo agdes integradas que visem ao
desenvolvimento sustentavel. De acordo com Reis (2019), os passivos ambientais
associados ao manejo inadequado dos residuos incluem poluicao dos corpos hidricos,
dificuldades na ampliacdo do saneamento basico, enchentes e deslizamentos. Além
disso, a ma gestéo de residuos pode gerar contaminagédo do solo e do ar, além de
impactos a saude publica, ao atrair vetores como ratos, baratas e mosquitos (Barbosa
e lbrahim, 2014). O crescimento populacional e 0 aumento do consumo séao fatores
diretamente relacionados a intensificacdo da produgcao de residuos solidos urbanos
(Reis, 2019).

Com o intuito de enfrentar essa questao, foi instituida, em 2010, a Politica
Nacional de Residuos Sélidos (PNRS), Lei n® 12.305/2010, que estabelece principios
e diretrizes para a gestao integrada e o gerenciamento ambientalmente adequado dos
residuos, promovendo a coleta seletiva, a reciclagem e a responsabilidade
compartilhada pelo ciclo de vida dos produtos (Brasil, 2010). Ainda assim, os indices
de reciclagem no pais permanecem baixos. Segundo a Associagao Brasileira de
Empresas de Limpeza Publica e Residuos Especiais (Abrelpe, 2023), o Brasil gerou,
no ano de 2023, aproximadamente 84 milhdes de toneladas de residuos sélidos, dos
quais 37% foram destinados de forma inadequada. Apenas 4% do total foi
efetivamente reciclado (Agéncia Brasil, 2023), revelando o amplo potencial de
melhoria na gestdo desses materiais.

Nesse contexto, as empresas de triagem de materiais reciclaveis
desempenham papel essencial na cadeia produtiva da reciclagem, pois sao
responsaveis pela separagao, classificacdo e comercializacdo dos residuos,
possibilitando sua reinsercao no ciclo produtivo. A adocdo do conceito dos 3Rs
(Reduzir, Reutilizar e Reciclar) torna-se fundamental, uma vez que estimula praticas
de consumo consciente e reduz a pressao sobre os recursos naturais (Telles, 2022).

No entanto, para que tais empresas alcancem eficiéncia operacional e



sustentabilidade, é necessario adotar modelos de gestédo e ferramentas de melhoria
continua que otimizem seus processos.

Entre as abordagens mais reconhecidas para aprimorar o desempenho
produtivo, destaca-se o Lean Manufacturing, originado no Sistema Toyota de
Producao, que tem como principios centrais a eliminacao de desperdicios, a melhoria
continua (Kaizen) e o foco no valor agregado ao cliente (Liker, 2004). A aplicagao de
ferramentas como o Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM), o 5S e o Just-in-Time
(JIT) permite identificar gargalos, eliminar atividades desnecessarias e reorganizar os
fluxos de trabalho de forma mais eficiente (Hines et al., 2004). Tais ferramentas,
quando adaptadas ao contexto da reciclagem, podem contribuir para aumentar a
produtividade, reduzir custos e promover praticas ambientalmente responsaveis.

A empresa analisada neste estudo, localizada na regido Sudoeste do Parana,
atua no setor de triagem e comercializagdo de materiais reciclaveis, desempenhando
um papel relevante na economia local e na cadeia de reaproveitamento de residuos.
Entretanto, a auséncia de um mapeamento formal dos processos, a escassez de
dados gerenciais e a falta de padronizagédo das rotinas dificultam a identificacdo de
gargalos operacionais e comprometem o aproveitamento maximo dos recursos.
Diante dessa realidade, emergiu a seguinte questdo de pesquisa: Quais fatores
interferem no alcance de melhores resultados econdmico-financeiros e maior
produtividade em uma empresa de segregacdo e comercializacdo de materiais
reciclaveis?

A relevancia deste estudo esta na necessidade de compreender e aprimorar
0s processos internos dessa organizagao, contribuindo para aumento da eficiéncia
operacional, reducao de desperdicios e fortalecimento da sustentabilidade ambiental
e econdmica. A aplicagéo do Lean Manufacturing neste contexto busca fornecer uma
visdo sistémica do funcionamento da empresa, permitindo identificar causas de
ineficiéncia, propor melhorias e consolidar uma cultura de melhoria continua.

Adicionalmente, a pesquisa justifica-se pela sua contribui¢do pratica e social,
ao demonstrar como ferramentas originalmente desenvolvidas para o setor industrial
podem ser adaptadas a realidade de empreendimentos voltados a gestao de residuos.

O estudo também reforga a importancia de alinhar gestdo organizacional e
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sustentabilidade, promovendo beneficios diretos a comunidade, como geracao de
emprego e renda, redugao do volume de residuos destinados a aterros e valorizagao
do trabalho de catadores e cooperativas.

Espera-se, com o presente trabalho, fornecer subsidios técnicos e conceituais
para fortalecer a cadeia da reciclagem e contribuir para um modelo de

desenvolvimento mais sustentavel e eficiente.



11

2 OBJETIVOS
2.1 Objetivo geral

Propor estratégias de melhoria baseadas em ferramentas de gestdo da
qualidade e no modelo Lean Manufacturing em uma empresa de triagem de materiais
reciclaveis localizada na regido Sudoeste do Parana, a partir da identificagdo dos

gargalos operacionais que impactaram a eficiéncia do processo produtivo da empresa.

2.2 Objetivos especificos

e Caracterizar o processo de triagem e a estrutura organizacional da empresa
analisada;

e Aplicar ferramentas do Lean Manufacturing para identificar desperdicios e
oportunidades de melhoria no processamento e armazenamento dos residuos
reciclaveis;

¢ Analisar os resultados obtidos a partir da aplicagao das ferramentas indicadas;

e Propor de melhoria voltadas ao aumento da eficiéncia operacional e da

sustentabilidade econdmica e ambiental da empresa.
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3 REFERENCIAL TEORICO

3.1 Residuos Soélidos

3.1.1 Definigcao

De acordo com a norma ABNT NBR 10.004/2004, residuos sélidos sao
aqueles que se encontram em estado solido ou semissolido e que sdo gerados por
diversas atividades, tais como industrial, doméstica, hospitalar, comercial, agricola, de
servicos e de varricdo. Esses residuos também incluem lodos provenientes de
sistemas de tratamento de agua, bem como residuos gerados em equipamentos e
instalagdes de controle de poluigdo. Além disso, a definicdo abrange certos liquidos
com caracteristicas especiais que ndo podem ser descartados na rede publica de
esgotos ou corpos de agua, ou que exigem solugdes técnicas e economicamente
inviaveis (ABNT, 2004).

3.1.2 Classificacao

A Associagao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) elaborou um conjunto
de normas com o objetivo de estabelecer padrées nacionais para a classificacao de
residuos sélidos. Uma dessas normas ¢ a ABNT NBR 10.004/2004, que aborda a
classificacdo de residuos sélidos e identifica os riscos potenciais que esses residuos
representam para o meio ambiente.

De acordo com a ABNT NBR 10.004/2004, os residuos solidos séo
classificados em trés categorias: perigosos (Classe 1), ndo perigosos com potencial
combustivel, biodegradavel ou soluvel (Classe II-A) e ndo perigosos sem potencial
combustivel, biodegradavel ou soluvel (Classe II-B). Os residuos da Classe |
apresentam riscos a saude publica e ao meio ambiente devido a suas caracteristicas
intrinsecas de inflamabilidade, corrosividade, reatividade, toxicidade ou
patogenicidade. Os residuos da Classe II-A s&o residuos nao inertes que podem ser
combustiveis, biodegradaveis ou soluveis, mas que n&do se enquadram na Classe | ou

[I-B. Os residuos da Classe |I-B ndao apresentam riscos a saude publica ou ao meio
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ambiente e ndo tém potencial combustivel, biodegradavel ou soluvel, conforme testes
padronizados (ABNT, 2004).

Segundo Rocca (1993), os Residuos Sdlidos Industriais (RSI) sdo residuos
em estado sélido ou semi-solido que resultam da atividade industrial, incluindo lodos
provenientes de tratamento de aguas residuais, residuos gerados por equipamentos
de controle de poluigao e liquidos com caracteristicas que impedem seu langamento
em redes publicas de esgoto ou corpos d'agua.

Além da classificagdo de acordo com a ABNT NBR 10.004/2004, os residuos
sélidos industriais também podem ser classificados de acordo com sua geragéo e
caracteristicas. Quanto a geracgao, os residuos podem ser classificados como finais
de processo, produtos rejeitados, embalagens e fim de vida uatil. Quanto as
caracteristicas, podem ser classificados como perigosos ou comuns, com base na
Diretriz-1310 da Federacdo Estadual de Engenharia do Meio Ambiente (FEEMA,
2004).

Segundo a Lei n° 12.305/2010 que institui a Politica Nacional de Residuos
Solidos no Brasil e Barbosa e Ibrahin (2014), as classificagbes dos residuos podem
ser definidas quanto a fonte geradora e as caracteristicas dos mesmos, podendo ser:

e Residuos solidos domiciliares: oriundos de atividades domésticas em

residéncias, podendo ser secos (embalagens plasticas, papéis, metais,
vidros e embalagens longa vida) e umidos (restos de alimentos, folhas,
cascas, sementes e outros residuos organicos);

¢ Residuos de limpeza publica: oriundos de varricdo, limpeza de espacos

publicos, parques, bueiros, entre outros;

e Residuos da construgdo civil: madeira, tubos, tijolo, blocos celulares,

argamassas, concreto, fios da parte elétrica, metais, entre outros;

e Residuos dos servicos de saude: materiais perfurocortantes, produtos

bioldgicos e infectantes, pegas anatémicas;

¢ Residuos industriais: oriundos de processos produtivos das industrias;

e Residuos agrossilvopastoris: oriundos de atividades agropecuarias e

silviculturais, podendo ser organico (como residuos das plantagbes e do
abate de animais) e inorganico (como agrotoéxico e fertilizantes);
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e Residuos terrestres: oriundos da locomogdo e transportes, como
ferroviario, rodoviario, aéreo e aquaviario;

e Residuos de mineracao: oriundos da extracdo de minérios, beneficiamento
de rochas e também da lavagem e manutengdo dos equipamentos
utilizados nessas atividades;

e Residuos perigosos: aqueles que apresentam significativos riscos
ambientais e a saude das pessoas por conta de suas caracteristicas de
inflamabilidade, corrosividade, patogenicidade, carcinogenicidade,
teratogenicidade e mutagenicidade, a exemplo dos Oleos
contaminados/usados, baterias, lampadas fluorescentes e lodos;

e Residuos ndo perigosos: aqueles que nao apresentam quaisquer das

propriedades de periculosidade citadas acima.

3.1.3 Politica Nacional dos Residuos Soélidos

A Lei n° 12.305/2010 institui a Politica Nacional de Residuos Sdlidos,
dispondo sobre seus principios, objetivos e instrumentos, bem como sobre as
diretrizes relativas a gestdo integrada e ao gerenciamento de residuos sélidos,
incluidos os perigosos, as responsabilidades dos geradores e do poder publico e aos
instrumentos econdmicos aplicaveis (BRASIL, 2010).

Pode-se dizer que é a lei de referéncia mais importante na legislagcao
brasileira, pois:

e Define coleta seletiva, tempo de vida do produto, disposicao
ambientalmente adequada, logistica reversa, reciclagem, responsabilidade
compartilhada e outras;

e Conceitua poluidor-pagador e protetor-recebedor, prevengao e precaucao,
reconhece o residuo solido reutilizavel e reciclavel como um bem
econdmico e de valor social, gerador de trabalho e renda e promotor de
cidadania;

e Tem como objetivo a busca pela protecdo ambiental e da saude publica,
gestao integrada de residuos, estimulo a adogao de padrbes sustentaveis
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de producdo e consumo de bens e servigos, ndo geragao, redugéo,
reutilizagdo, reciclagem e tratamento dos residuos solidos, bem como
disposicgao final ambientalmente adequada dos rejeitos e outros;

e Solicita os Planos de Gerenciamento de Residuos Solidos, licenciamento
ambiental, coleta seletiva, cooperagao entre poder publico e empresas
privadas, incentivos fiscais e financeiros, o Sistema Nacional de
Informacdes sobre a Gestdo dos Residuos Sdlidos (SINIR), Conselho
Nacional de Meio Ambiente (CONAMA) e outros.

3.2 Reduazir, reutilizar e reciclar

De acordo com Telles (2022), o conceito de "Os 3 Rs da sustentabilidade" é
uma forma de educacdo ambiental que visa alterar os habitos da sociedade em
relagdo ao desperdicio e consumo exagerado dos recursos naturais.

Reduzir envolve a diminuigdo do consumo de recursos naturais e da geragao
de residuos. Segundo o Ministério do Meio Ambiente, essa pratica € essencial para a
prevencgao da geragao de residuos, promovendo padrdes de consumo sustentaveis e
evitando o desperdicio (BRASIL, 2025).

Reutilizar consiste em dar uma nova utilidade a materiais ou produtos que, de
outra forma, seriam descartados. De acordo com a Zero Waste International Alliance
(ZWIA), a reutilizacdo € uma estratégia crucial para maximizar o aproveitamento de
recursos e minimizar a necessidade de novos insumos (ZWIA, 2025).

Reciclar € o processo de transformar materiais descartados em novos
produtos, reduzindo a necessidade de extracdo de recursos naturais. A Enciclopédia
Britannica destaca que a reciclagem desempenha um papel vital na gestdao de
residuos e na conservagao de recursos, sendo uma pratica amplamente adotada em
politicas de sustentabilidade (ENCYCLOPEDIA BRITANNICA, 2025).

Segundo Barbosa e Ibrahin (2014), o principio dos 3 Rs iniciou-se na Agenda
21, durante a Rio 92, um evento organizado pela Conferéncia das Nag¢des Unidas para

o Meio Ambiente e Desenvolvimento. Para os autores, € fundamental a pratica dos 3
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Rs atrelada ao recuso de produtos que gerem impactos ambientais e a saude publica,

a fim de garantir as futuras geragées um meio ambiente sadio e equilibrado.

3.3 Problemas ambientais relacionados aos residuos sélidos

A questao dos residuos solidos urbanos e seus impactos socioambientais vem
se tornando cada vez mais discutidos mundialmente, e um conceito que deve ser
corrigido é sobre a palavra “lixo”. Segundo Barbosa (2014), ndo € o uso da palavra
que esta errada, mas sim o pensamento das pessoas ao achar que por um produto
nao ter mais serventia para ela, o mesmo pode ser destinado inadequadamente ou
jogado fora, uma vez que se tornaram inuteis, indesejaveis e descartaveis.

Devido a esse pensamento, ha uma grande quantidade de residuos solidos
urbanos que sdo queimados ou que vao parar em terrenos baldios, leitos menores
dos rios, em ruas, avenidas e diversos outros locais, podendo provocar poluicdo
aquatica e do solo devido ao chorume que sera percolado. Além de serem vetores de
animais que podem provocar graves doengas nos seres humanos, como febre tifoide,
diarreias, leptospirose, dengue e entre outras (BARBOSA; IBRAHIN; 2014).

O desenvolvimento econdmico, urbanizagdo, crescimento populacional e
revolugao tecnoldgica alteraram o estilo de vida das populagdes que comegaram a
consumir mais, obrigando a sociedade a alterar seus meios produtivos para
acompanhar essa demanda (RABBANI; et al., 2021). A combinacédo desses fatores
fez com que houvesse também um aumento na producdo de residuos solidos, em
especial em grandes centros urbanos onde ha elevada presenca de industrias,
comeércios, residéncias e pessoas (LIMA; BARROS, 2019).

No Brasil, assim como em outros paises em desenvolvimento, a relacdo de
residuos solidos que sido descartados incorretamente € maior do que ao que é
destinado de forma ambientalmente correta. Entre os principais motivos para tal fato
€ a auséncia de tecnologias, equipamentos e praticas que auxiliem na gestao
adequada de residuos solidos urbanos e sobre as suas classificagoes (ROSINI et al.,
2018).

Porém, em questdes de leis ambientais, o Brasil € um dos paises que mais se

destacam nesse ambito e que é usado como referéncia para leis ambientais em outros
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paises. Para Rosini et al. (2018), entre essas leis, sdo destaque o Cédigo das Aguas
(Decreto no 24.643/34), Politica Nacional do Meio Ambiente (Lei no 6.938/81), em
1988 o0 meio ambiente é introduzido na Constituicao Federal, Fundo Nacional do Meio
Ambiente (Lei no 7.797/89), Lei de Crimes Ambientais (Lei n® 9.605/98), Politica
Nacional de Educagdo Ambiental (Lei n°® 9.795/99) e a Politica Nacional dos Residuos
Solidos (Lei no 12.305/10).

Mesmo sendo um exemplo quando o assunto € legislagdo ambiental, o Brasil
€ ineficaz na sua gestdo ambiental e correta destinacdo de residuos sélidos urbanos,
reciclaveis ou ndo. Segundo Zago e Barros (2019), esses s&o enterrados ou
despejados em locais a céu aberto, principalmente devido a falta de conhecimento em
relagdo aos impactos nocivos a saude e ao meio ambiente, atrelados ao pensamento
que nao ha mais serventia, mesmo com seu potencial de aproveitamento. Com a
valorizagao dos residuos organicos e com a reciclagem de materiais, problemas como
alteragbes climaticas, degradacdo do solo e contaminagdo de corpos hidricos,
poderiam ser reduzidos, em consequéncia da correta destinagao e da reducéo desses
materiais sendo dispostos em aterros sanitarios ou até mesmo em lixdes.

Em 2022, cada brasileiro gerou, em média, 381 quilos de residuos sélidos
urbanos (RSU), ou seja, no pais, quase 81,8 milhdes de toneladas foram produzidas.
A regiao sudoeste influencia em aproximadamente 50% dessa quantidade, com cada
habitante produzindo em média 450 quilos por ano (ABRELPE, 2022).

De toda essa quantidade, a maior parte é destinada para aterros sanitarios
(61%), enquanto que lixdes e aterros controlados recebem cerca de 37% do que é
coletado (Abrelpe, 2023). A regido sudoeste destina corretamente em torno de 74%
dos residuos, enquanto que a regido norte destina 36%, mesmo sendo a segunda
regido que menos produz RSU, sendo uma porcentagem muito abaixo do ideal
(Agéncia Brasil, 2023; Ministério do Meio Ambiente, 2023).

Residuos soélidos sao passivos ambientais, ou seja, dependendo de seu
acondicionamento e descarte, podem impactar ambientalmente diferentes
ecossistemas. Segundo a Resolugdo do Conselho Nacional do Meio Ambiente
(CONAMA) n° 001/86, entende-se como impacto ambiental qualquer alteracao fisica,

quimica ou bioldgica que seja oriundo de atividade antropica e que venha a alterar a
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saude, seguranca e o bem estar da populagao; as atividades socioecondmicas; a
biota; as condigbes estéticas e sanitarias do meio ambiente e a qualidade dos recursos
ambientais (CONAMA, 1986).

A discusséao sobre residuos solidos urbanos iniciou-se no Brasil somente em
meados do século XX, em especial durante os anos de 1940 e 1970, motivado pelo
crescimento demografico e éxito urbano e pela decadéncia dos servigos publicos para
atender as consequéncias desse aumento populacional. Com isso, 0os municipios
viram a necessidade de buscarem alternativas para tratar dos residuos soélidos
urbanos através da reciclagem, compostagem, destinacdo para aterros sanitarios e
até mesmo promovendo o tratamento por incineragcdo, mesmo que em uma
porcentagem menor (NETO, 2013).

Sabe-se de todo o impacto que os residuos podem provocar na sociedade
como um todo, tanto em ambito ambiental, econémico e social. porisso, € fundamental
que os governos e organizagdes publicas e privadas busquem meios de produgao
mais sustentaveis, utilizando de praticas que nao agridam o meio ambiente, como o
uso de energias renovaveis, educagdes ambientais para que o consumo sustentavel
cresga cada vez mais, aumento de associagbes e cooperativas de reciclagem,
construgcdes e compras sustentaveis, e também que se tenha uma agenda ambiental
tanto para municipios menores, quanto para grandes centros urbanos como as
capitais dos estados (BARBOSA; IBRAHIN, 2014).

3.4 Gerenciamento de Residuos Soélidos

3.4.1 Geragao de Residuos Sélidos

Devido a geragao constante de residuos solidos urbanos por parte de
empresas, industrias e residéncias, existem alguns instrumentos ambientais que séo
utilizados para que o desenvolvimento acontega de forma sustentavel, conforme
citado no artigo 8° da Politica Nacional de Residuos Sdlidos (PNRS). Entre esses
instrumentos estdo: planos de residuos solidos, educagao ambiental, coleta seletiva,

logistica reversa, monitoramento e fiscalizagdo ambiental, incentivo ao
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desenvolvimento e criacdo de associagdes e cooperativas de reciclagem, entre outros
(Brasil, 2010; Santos et al., 2013; Silva, 2018).

Ainda segundo a PNRS, todos os geradores de residuos possuem
responsabilidade compartilhada pelo ciclo de vida dos produtos para gerencia-los
adequadamente. Busca-se atingir uma redugdo na quantidade gerada de residuos
solidos urbanos, utilizacdo de matérias-primas reciclaveis e de insumos menos
agressivos ao meio ambiente, a fim de reduzir, principalmente, os impactos causados
a saude humana e a qualidade ambiental que o ciclo de vida destes produtos pode
provocar (Brasil, 2010; Oliveira e Mendes, 2015; Costa et al., 2017).

Ou seja, as pessoas devem acondicionar corretamente os residuos,
realizando a separacgéo de residuos organicos e reciclaveis, direcionando-os para a
coleta seletiva dos residuos com potencial de reaproveitamento, enquanto que as
industrias devem fazer a logistica reversa recolhendo e destinando os produtos que
fabricaram. Esse correto gerenciamento de residuos contribui para o aumento da
qualidade de vida das pessoas e também para a preservagao ambiental, mas é
fundamental a participagdo dos 6rgaos publicos, instituigdes privadas e da sociedade
como um todo para que isso acontega (IBRAHIN et al., 2015).

Os residuos sélidos urbanos sao indicadores socioecondmicos de um pais,
devido a caracterizagao e quantidade que a populagao gera. Ou seja, os RSU e sua
geragao estao diretamente relacionados com a economia dos paises, uma vez que
quanto maior a renda das pessoas, maior € o0 consumo de produtos e por
consequéncia, maior a produgao de residuos (NASCIMENTO, et al.; 2015).

Sabe-se que esses materiais sdo passivos ambientais que podem contaminar
o solo, agua, atmosfera e entre outros riscos a biota. Por isso, € fundamental promover
acoes de sensibilizagdo ambiental como uma das formas de solucionar um tema téao
complexo e dificil (GONCALVES e ROTH, 2021).

3.4.2 Acondicionamento

A gestao adequada dos residuos solidos é fundamental também nas etapas

de transporte e tratamento. Quando residuos organicos, reciclaveis e até mesmo
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perigosos sdo misturados, os custos de gerenciamento e separagdo aumentam
significativamente, devido ao maior volume e a complexidade do processo. Essa
mistura pode contaminar materiais potencialmente reciclaveis, tornando-os impréprios
para reaproveitamento e, consequentemente, elevando a quantidade de residuos
enviados aos aterros sanitarios, mesmo quando ha potencial para reutilizagcédo
(JARDIM et al., 2012).

O acondicionamento refere-se a forma como os residuos devem ser
armazenados temporariamente até sua coleta ou destinacéo final. Trata-se do uso de
recipientes apropriados, que garantam condigdes adequadas de higiene, seguranga e
manuseio, minimizando riscos a saude publica e ao meio ambiente. Diferente da
segregacao — que diz respeito a separagao dos residuos por tipo ou categoria
(orgénicos, reciclaveis, perigosos, etc.) — o acondicionamento se preocupa com como
esses residuos, ja segregados ou ndo, serdo guardados e protegidos em recipientes
adequados, resistentes e identificaveis (FUNASA, 2009).

O acondicionamento de residuos deve ser feito em embalagens compativeis
para cada residuo e também resistentes e duraveis, para que nao ocorra vazamento,
contaminagao, misturas e acidentes com outros residuos e também para que nao
ofereca riscos aos seres humanos na hora de manusear essas embalagens (JARDIM,

et al.; 2012). O quadro 01 mostra como cada residuo deve ser disposto.

Quadro 01 - Acondicionamento para cada residuo

Tipo de residuo Forma de acondicionamento
¢ Recipientes rigidos;
. i ¢ Recipientes herméticos;
Residuos domiciliares e .
e Sacos plasticos descartaveis;
e Contéiner coletor.

Sacos plasticos descartaveis apropriados;
Contéiner coletor;

Caixas subterraneas;

Cestos;

Contéiner estacionario.

Residuos de varricao

Residuos da construgao civil e Contéiner estacionario.
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e Sacos plasticos confeccionados com material
incineravel para os residuos comuns;

e Recipientes feitos com material incineravel como
polietileno rigido, papeldao ondulado ou outro
material com as mesmas caracteristicas, para
acondicionamento dos residuos infectantes.

Residuos do servigo de saude

Fonte: adaptado de FUNASA (2009).

Existem algumas formas de acondicionamentos que possuem vantagens e

desvantagens. O quadro 02 mostra essas caracteristicas de cada modelo.

Quadro 02 - Vantagens e desvantagens de cada recipiente para acondicionamento

Material Vantagem Desvantagem

e Alto nivel de ruido quando

Recipientes e Maior resisténcia; ocorre o manuseamento;
metalicos ou e Menor custo ao longo do e Necessidade de lavagem
plasticos tempo constante;

e Desgaste natural.

e Facilidade de coleta;

e Maior rapidez na coleta; e Grande quantidade de plasticos;
Saco plastico o Leveza; e Possivel aumento da poluicéo

e Sem ruido; atmosférica, solo e aquatica.

e Nao sofre corrosdo.

e Maior resisténcia; ° C_ugto elevado;
Contéiner e Porta grandes volumes; * Dificultaa passagem de
estacionario e  Facil acondicionamento nas pedestres quando sdo

depositados em calgadas ou

fon radoras.
ontes geradoras passagens.

Fonte: adaptado de FUNASA (2009).

3.4.3 Coleta e transporte de Residuos Sdlidos

Existem diversas formas de servigos de coleta, entre elas: a coleta domiciliar,
coleta de espacgos publicos, coleta de residuos perigosos e aos quais a coleta normal
ndo contempla, coleta seletiva e coleta em estabelecimentos industriais (FUNASA,
2009).
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A coleta adequada dos residuos solidos urbanos, tanto reciclaveis quanto
organicos, deve seguir horarios e locais previamente definidos pelas secretarias
municipais de meio ambiente, com os residuos dispostos em frente as residéncias e
estabelecimentos comerciais. Essa organizagéo é essencial para garantir a eficiéncia
do servico e evitar problemas ambientais, como a proliferagao de vetores e o acumulo
indevido de lixo. Além de sua fungéo sanitaria e ambiental, a coleta representa uma
das etapas mais onerosas da gestéo de residuos sélidos, podendo responder por 50%
a 80% dos custos totais do sistema, conforme destacado pelo Instituto de Pesquisa
Econdmica Aplicada (IPEA, 2012).

As coletas de residuos devem ser planejadas por varias pessoas e setores,
pois envolvem custos significativos e grandes emissbées atmosféricas pelos
caminhdes. E essencial analisar as melhores rotas, a quantidade de coleta, os bairros
e os dias para o recolhimento dos residuos, independentemente do tipo de residuo.
Além dos recursos financeiros gastos em abastecimento e manutencdo dos
caminhdes, também ha a emissao de gas carbdnico e outros gases na atmosfera por
parte desses veiculos. Segundo o Instituto de Pesquisa Econdmica Aplicada (IPEA),
a otimizacao das rotas de coleta pode contribuir significativamente para a reducéo de
custos operacionais e das emissdes de gases de efeito estufa, promovendo um
servigco mais eficiente e sustentavel (IPEA, 2013).

Para o transporte terrestre de residuos, deve ser seguido a Norma Brasileira
NBR n°® 13.221 de 2002, que da os requisitos para o transporte visando que seja
evitado os danos a saude publica e ao meio ambiente. Os requisitos gerais para que
ocorra o transporte terrestre, de acordo com essa NBR, s&o:

e O transporte deve ser feito por meio de equipamento adequado e que

obedeca as regulamentagdes pertinentes;

e O equipamento de transporte deve estar em estado de conservagao, para

gue nao ocorra vazamento ou derramamento dos residuos;

e O residuo durante o transporte deve estar protegido de intempéries;

e O residuo deve estar acondicionado adequadamente para que néo seja

espalhado em vias publicas ou vias férreas;
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e Os residuos ndo podem ser transportados juntamente com alimentos,
medicamentos ou produtos destinados ao uso e/ou consumo humano ou
animal, ou com embalagens destinadas a estes fins;

e O transporte de residuos deve atender a legislagdo ambiental especifica,
podendo ser federal, estadual ou municipal, além de ser acompanhado de
documento de controle ambiental previsto pelo 6rgdo competente, devendo
informar o tipo de acondicionamento;

e As embalagens de residuos devem atender ao disposto na NBR 7500;

e A descontaminacdo dos equipamentos de transporte deve ser de
responsabilidade do gerador e deve ser realizada em local(is) e sistema(s)
previamente autorizados pelo 6rgao de controle ambiental competente.

O transporte rodoviario de residuos perigosos deve obedecer ao Decreto n°

96044, a Portaria n°® 204 do Ministério dos Transportes e as NBR 7500, NBR 7501,
NBR 7503 e NBR 9735 e devem ser transportados obedecendo aos critérios de
compatibilidade, conforme a NBR 14619.

Quando nao houver legislacdo ambiental especifica para o transporte de
residuos perigosos, o gerador do residuo deve emitir um Documento de Controle de
Residuos (DCR), contendo informagdes sobre o residuo (estado fisico, grupo da
embalagem, quantidade, tipo de acondicionamento e outros), bem como dados do
gerador, receptor e transportador (atividade, raz&do social, endereco, telefone, fax e e-
mail). Além disso, o documento deve incluir as informagdes das pessoas a serem
contatadas em caso de emergéncia, como nome e numero de telefone (FUNASA,
2009).

3.4.4 Destinagao final de Residuos Sdlidos

A destinacéo final de residuos sélidos deve ser planejada de forma integrada
e sustentavel. A literatura evidencia a importancia da reciclagem de materiais como
uma estratégia fundamental para a gestdo de residuos sélidos e a preservagéao do
meio ambiente. Além disso, a reciclagem pode gerar beneficios econdmicos e sociais,

desde que sejam adotadas politicas publicas adequadas e haja participagdo da
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sociedade no processo de separagédo e descarte de residuos. Segundo o Ipea, a
reciclagem promove a redug¢ao do volume de residuos destinados a aterros e diminui
os impactos ambientais (IPEA, 2023).

Outro aspecto relevante na destinagao final de residuos sélidos é a adogao
de tecnologias limpas e ambientalmente adequadas, como os sistemas de
compostagem, a biodigestdo e o coprocessamento. Essas alternativas permitem o
aproveitamento energético e o tratamento prévio dos residuos, minimizando a
poluicéo e os riscos a saude publica. A Politica Nacional de Residuos Sélidos (PNRS)
estabelece que a disposicao final ambientalmente adequada é aquela que observa
normas operacionais especificas, evitando danos ou riscos a saude publica e a

seguranga, bem como minimizando os impactos ambientais adversos (BRASIL, 2010).

3.5 Segregacao e Comercializagdo de Residuos Sélidos Reciclaveis

A segregacao e a comercializagao de residuos solidos reciclaveis sao etapas
fundamentais para garantir uma gestao ambientalmente adequada e economicamente
viavel dos residuos. A segregacgéao € o ponto de partida dessa cadeia, consistindo na
separagdo dos residuos diretamente na fonte geradora — como residéncias,
empresas ou instituicdes publicas — em categorias como papel, plastico, vidro, metais
e organicos. Essa pratica melhora significativamente a eficiéncia dos processos de
triagem e reciclagem, além de reduzir a contaminacdo dos materiais reciclaveis,
otimizando sua reutilizagcdo e reduzindo o volume destinado a aterros (SILVA e
ARAUJO, 2021).

A eficacia da segregacdo esta diretamente relacionada ao grau de
conscientizacao da populacio e a estruturagao de politicas publicas que estimulem o
descarte correto. Campanhas de educagao ambiental, agdes comunitarias e sistemas
de coleta seletiva eficientes sédo indispensaveis nesse contexto. Em paralelo, a
incorporagao de tecnologias, como sensores Opticos e sistemas automatizados de
triagem, tem potencializado os resultados nos centros de triagem, tornando o
processo mais agil e preciso (PEREIRA e COSTA, 2019; BARBOSA e IBRAHIN,
2014).
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Ja a comercializacdo dos residuos reciclaveis € a etapa que conecta os
materiais triados as cadeias produtivas. Apds a segregacado e classificagdo, os
residuos sao vendidos para industrias recicladoras ou intermediarios, representando
uma importante fonte de renda para catadores, cooperativas e empresas do setor.
Essa pratica ndo apenas fomenta a economia circular, mas também contribui para a
incluséao social e geragcao de emprego, sendo reconhecida como um dos pilares da
Politica Nacional de Residuos Sélidos (BRASIL, 2010).

3.5.1 Comercializagao de Residuos Reciclaveis

ApOs a segregacao, os materiais reciclaveis sao comercializados para
industrias recicladoras que os utilizam como matéria-prima em novos processos
produtivos. A comercializagdo envolve a venda dos residuos segregados para
empresas que processam esses materiais, transformando-os em produtos reciclados.
Este mercado é vital para fechar o ciclo da economia circular, promovendo a
reutilizagdo continua de recursos.

Segundo Telles (2022), a comercializagao de residuos reciclaveis ndo soé gera
receita para as empresas de segregacao, mas também contribui significativamente
para a reducao dos impactos ambientais, ao diminuir a necessidade de extragao de
recursos naturais. As empresas que operam na segregagao e comercializagao de
residuos reciclaveis desempenham um papel estratégico ao fornecer materiais de
qualidade para a industria de reciclagem, garantindo a continuidade do processo
reciclador.

A demanda por materiais reciclaveis varia conforme as condigdes do mercado
e a qualidade dos residuos segregados. Estudos mostram que a valorizagao
econbmica dos residuos esta diretamente relacionada a sua pureza e ao volume
segregado, incentivando as empresas a aprimorar seus processos de triagem
(SEURING & MULLER, 2008).
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3.5.2 Beneficios Socioambientais

A correta segregacao e comercializagao de residuos reciclaveis traz multiplos
beneficios socioambientais. Reduz a quantidade de residuos encaminhados para
aterros sanitarios, diminuindo a pressao sobre esses locais e mitigando os impactos
ambientais associados (Reis, 2019). Além disso, promove a geragao de empregos e
a inclusao social, especialmente em cooperativas de catadores de materiais
reciclaveis, que desempenham um papel crucial na coleta e triagem dos residuos
(CRESWELL, 2014).

Outro beneficio relevante é a economia de recursos naturais e de energia. A
reciclagem permite o reaproveitamento de materiais que, de outra forma, exigiriam
extracdo e processamento de matérias-primas virgens, como a mineragao e o corte
de arvores. Isso resulta na redugdo do consumo de agua e energia, além da
diminuicao das emissdes de gases de efeito estufa. A adogao de sistemas de gestao
integrada de residuos, com foco na reciclagem, contribui de forma significativa para
0s compromissos ambientais e climaticos assumidos por cidades e paises (OLIVEIRA
E ANDRADE, 2020).

3.6 Empresas Intermediarias: Fungao e Operagoes

As empresas intermediarias de segregacado e comercializagdo de residuos
solidos reciclaveis desempenham um papel essencial na cadeia de reciclagem,
atuando como elo entre pequenas associagdes de triagem e grandes industrias
recicladoras. Elas garantem que os materiais sejam devidamente separados e
processados, contribuindo significativamente para a economia circular e a
sustentabilidade ambiental (SILVA & ARAUJO, 2021).

As operagdes dessas empresas incluem a coleta de residuos de multiplas
fontes, triagem manual e mecanizada, compactagdo e armazenamento temporario
dos materiais. A utilizagdo de tecnologias avangadas, como sensores Opticos e
esteiras automatizadas, tem aprimorado a precisao e a eficiéncia da triagem (Santos
et al., 2013). Apds a segregacao, os materiais sdo comercializados com recicladores
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especializados, que os transformam em nova matéria-prima, fortalecendo os
principios da logistica reversa e da producédo sustentavel (SEURING & MULLER,
2008).

3.6.1 Exemplos e Modelos de Sucesso

Um exemplo notavel € o modelo de Gestao Integrada de Residuos Sélidos
(ISWM) implementado em Belo Horizonte, Brasil. Nesta cidade, cooperativas de
catadores foram formalmente integradas ao sistema de gestdo de residuos,
promovendo a segregacao de residuos na fonte e a entrega dos materiais segregados
a cooperativas para triagem e comercializagdo. Este modelo melhorou
significativamente as taxas de reciclagem e gerou beneficios socioeconémicos, como
inclusdo social e geracdo de renda para os catadores (CENTRE FOR PUBLIC
IMPACT, 2016).

3.6.2 Desafios e Oportunidades

Apesar de sua importancia, essas empresas enfrentam desafios como a
variabilidade na qualidade e quantidade dos residuos recebidos e a necessidade de
investimentos continuos em tecnologia e infraestrutura. A educacéao e conscientizagao
da populagao sobre a importancia da segregacao correta dos residuos s&o essenciais
para melhorar a qualidade dos materiais recebidos. Contudo, com o0 aumento da
regulamentagcdo ambiental e a crescente demanda por praticas sustentaveis, as

oportunidades para essas empresas sao significativas (OLIVEIRA & MENDES, 2015).

3.7 Reciclagem

O crescimento populacional vivenciado nas ultimas décadas, aliado aos
padrées de consumo tem levado a um aumento da geracao de residuos. Segundo a
Organizagao das Nacbes Unidas para o Meio Ambiente (ONU Meio Ambiente), a
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reciclagem de materiais € uma das formas mais eficientes de lidar com os residuos
solidos e reduzir os impactos ambientais decorrentes de sua disposigao inadequada
(ONU MEIO AMBIENTE, 2018).

A reciclagem é uma pratica fundamental para a preservacdo do meio
ambiente e a sustentabilidade do planeta (Joshi et al., 2021; Pires & Rousta, 2020).
Por meio desse processo, materiais que seriam descartados sao transformados em
novos produtos, reduzindo a quantidade de residuos gerados e diminuindo a
necessidade de extrair matérias-primas virgens da natureza. Isso contribui para a
preservacdo dos recursos haturais uma vez que o reaproveitamento de materiais
reciclaveis pode reduzir a demanda por matérias-primas virgens (BOVEA & IBANEZ-
FORES, 2015).

Apesar dos beneficios da reciclagem, ainda existem muitos desafios a serem
enfrentados para que ela seja amplamente adotada (Lopes et al., 2020). A falta de
incentivos para a coleta seletiva e a reciclagem, bem como a falta de infraestrutura
adequada para o processo, sao alguns dos principais obstaculos (Kaza et al., 2018).
Além disso, muitos produtos ainda sao fabricados com materiais que dificultam a
reciclagem, como plasticos misturados ou contaminados. Portanto, é fundamental que
politicas publicas sejam adotadas para estimular a reciclagem e a produgao de
produtos mais sustentaveis, e que empresas e consumidores sejam conscientizados
sobre a importancia da reciclagem para a preservagao do meio ambiente (LOPES et
al., 2020; PIRES & ROUSTA, 2020).

A reciclagem também pode gerar beneficios econdmicos, por meio da criagao
de empregos e do aumento da eficiéncia na gestdo de residuos. De acordo com
estudo realizado pela Associacdo Brasileira de Empresas de Limpeza Publica e
Residuos Especiais (Abrelpe), em 2019, o setor de reciclagem de materiais no Brasil
empregava diretamente cerca de 800 mil pessoas, e movimentava cerca de R$ 12
bilhdes por ano (ABRELPE, 2020).

A coleta seletiva no Brasil é realizada por 75% dos municipios, além de em
alguns casos, essa coleta nao ser de total abrangéncia populacional, acontecendo
apenas devido a pontuais iniciativas. As regides sul e sudeste sdo as que apresentam

maior numero de municipios que oferecem a coleta seletiva (em torno de 90%),
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enquanto que as regides norte, nordeste e centro-oeste apresentam porcentagem em
torno de 66%, 58% e 51% respectivamente (ABRELPE, 2022).

A reciclagem e a logistica reversa sdo fundamentais para a sustentabilidade
mundial e crescimento sustentavel. A logistica reversa € uma forma de retornar os
residuos que foram consumidos novamente para a cadeia de producgao, evitando que
seja necessario extrair uma matéria-prima virgem. E um processo que acontece com
varias agdes, sendo a primeira a coleta dos materiais e posteriormente a triagem e
destinagdo adequada, como reciclagem, reutilizacédo e compostagem. Portanto, pode-
se dizer que essa atividade, além de reduzir o consumo de recursos haturais, também
contribui para que a vida util dos aterros sanitarios aumente, uma vez que os residuos
reciclaveis deixaram de ser destinados até esses locais de forma indevida (CEMPRE,
2020).

A efetividade da reciclagem depende de diversos fatores, como a qualidade
dos materiais reciclaveis, a infraestrutura de coleta e triagem, e a participacao da
populagdo na separagao dos residuos. Nesse sentido, a literatura destaca a
importancia da conscientizagao da sociedade sobre a importancia da reciclagem, e da
adocao de politicas publicas que incentivem a reciclagem e a redugédo do consumo de
materiais descartaveis (CARVALHO et al., 2018; OLIVEIRA, 2020).

3.8 Gestao da Qualidade

Nas ultimas décadas, o ambiente competitivo intensificou-se, impulsionado
pela globalizagdo dos mercados, pela maior exigéncia dos consumidores e pela
necessidade de reducédo de custos associada ao aumento da produtividade. Nesse
cenario, a gestdo da qualidade tornou-se um elemento estratégico, permitindo que as
organizagbes desenvolvam processos mais eficientes, melhorem seus produtos e
servigos e fortalegam sua competitividade (Capinetti & Gerolamo, 2016).

Assim, diversas empresas passaram a adotar Sistemas de Gestdo da
Qualidade (SGQ) como forma de atender as regulamentagdes, assegurar padrbes de
conformidade e promover melhorias continuas baseadas em monitoramento e analise

sistematica. No entanto, a implementagdo de um SGQ exige uma visao integrada dos
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processos organizacionais. Conforme destaca Bartz (2007), ainda € comum que a
gestao da qualidade seja associada estritamente a etapa produtiva, negligenciando
elementos como a cultura organizacional, o bem-estar dos colaboradores e as

condigdes de trabalho — fatores essenciais para o desempenho global da empresa.

3.8.1 Lean Manufacturing

A Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing) representa uma abordagem
sistematica de gestdo da producgdo, cujo principal objetivo € maximizar o valor
entregue ao cliente utilizando o minimo de recursos possiveis. Originada a partir do
Sistema Toyota de Producédo (TPS), no contexto do pds-guerra no Japdo, essa
filosofia revolucionou a maneira como os processos produtivos sao concebidos,
promovendo a eliminagao de desperdicios (muda), a melhoria continua (kaizen) e o
foco na qualidade total (DE SOUZA, 2016; YADAV et al., 2020).

Segundo Porto e Almeida (2020), o Lean nao se limita ao uso de ferramentas
operacionais, mas constitui uma filosofia de gestdo que prioriza o desenvolvimento
humano, a cooperagao entre setores e a exceléncia organizacional. A aplicagdo do
Lean baseia-se em cinco principios fundamentais: (i) identificar o valor sob a ética do
cliente; (ii) mapear o fluxo de valor; (iii) criar um fluxo continuo de processos; (iv)
implementar um sistema puxado de producéo; e (v) buscar a perfeigdo por meio da

melhoria continua.

3.8.2 Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM)

O Mapeamento do Fluxo de Valor (Value Stream Mapping — VSM) é uma
ferramenta central da filosofia Lean, utilizada para visualizar e compreender todas as
etapas do processo produtivo, desde a chegada da matéria-prima até a entrega do
produto final. Seu principal objetivo é identificar atividades que agregam e que nao
agregam valor ao produto, permitindo a eliminacédo de desperdicios e a otimizacéo de
fluxos (ROTHER; SHOOK, 2012).
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O VSM é desenvolvido em trés etapas: o mapeamento do fluxo atual, que
proporciona uma visao macro da empresa e revela os principais problemas; a analise
critica dos processos; e a construgao do fluxo futuro, no qual s&o propostas melhorias
com base nas informagdes coletadas. Essa ferramenta utiliza fluxogramas e tabelas
detalhadas para representar layout, linha de producao, tempos e movimentos, sendo
essencial o apoio de um planejamento e de dados confiaveis (SCHNEIDER; DE
CARVALHO; TABORDA, 2021).

3.8.3 Programa 5S

O Programa 5S constitui uma metodologia de organizagcao e gestao do
ambiente de trabalho baseada em cinco sensos de origem japonesa: Seiri (senso de
utilizagao), Seiton (senso de ordenacao), Seiso (senso de limpeza), Seiketsu (senso
de padronizacao) e Shitsuke (senso de disciplina). Aplicado inicialmente em industrias
japonesas, o0 5S tornou-se uma ferramenta universal para promover ambientes mais
seguros, eficientes e produtivos (Gapp, Fisher & Kobayashi, 2008).

O objetivo do programa € eliminar desperdicios relacionados a
desorganizagao, reduzir riscos de acidentes, facilitar o acesso a ferramentas e
materiais, melhorar a comunicagao visual e criar condi¢gdes favoraveis a melhoria
continua. Além disso, o 5S constitui a base para outras praticas Lean, uma vez que
estabelece um ambiente propicio a padronizagdao, a disciplina operacional e ao

aumento da qualidade do processo produtivo.

3.8.4 Kaizen

Kaizen, que significa “melhoria continua”, é um dos pilares conceituais do
Lean Manufacturing e esta associado a busca constante por pequenas melhorias
incrementais realizadas de forma sistematica. Segundo Imai (2012), o Kaizen envolve
a participacao ativa dos colaboradores, o uso de dados para orientar decisbes e a

eliminacao de desperdicios por meio de ajustes sucessivos Nos processos.
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A abordagem Kaizen inclui praticas como eventos de melhoria rapida (Kaizen
Blitz), padronizagdo de processos, analise de causa-raiz € monitoramento de
indicadores. Sua aplicacdo permite elevar a eficiéncia do fluxo de trabalho, reduzir
tempos de ciclo, minimizar retrabalhos e fortalecer a cultura organizacional orientada

a aprendizagem.

3.8.5 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, também conhecido como Diagrama de Causa e
Efeito ou Diagrama Espinha-de-peixe, € uma ferramenta de analise utilizada para
identificar, organizar e relacionar causas que podem influenciar determinado problema
ou efeito indesejado. Desenvolvido por Kaoru Ishikawa na década de 1960, o
diagrama é amplamente aplicado em processos produtivos por permitir a visualizagao
estruturada de categorias de causas, como: mao de obra, maquinas, métodos,
materiais, meio ambiente e medidas (Ishikawa, 1986).

Essa ferramenta auxilia equipes na identificagdo de causas-raiz, contribuindo
para a tomada de decisdes fundamentadas e para a implementacao de melhorias
consistentes. No contexto do Lean Manufacturing, o Diagrama de Ishikawa é essencial
para apoiar acdes Kaizen, VSM e processos de padronizacao, fortalecendo o ciclo de

melhoria continua.

4 MATERIAIS E METODOS

4.1 Classificagao da Pesquisa

A metodologia adotada neste trabalho baseia-se em uma abordagem quali-
quantitativa, combinando a interpretagao subjetiva das percepg¢des dos colaboradores
com a analise objetiva dos dados operacionais da empresa. Segundo Creswell (2014),
pesquisas mistas permitem integrar diferentes tipos de evidéncias, ampliando a
compreensao do fendmeno investigado. O estudo possui carater descritivo, pois

busca “observar, registrar e analisar fenbmenos sem manipula-los” (GIL, 2019, p. 42),
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e foi desenvolvido sob a forma de estudo de caso, abordagem considerada apropriada
quando se pretende examinar um contexto especifico em profundidade (YIN, 2015).

A coleta de dados ocorreu por meio de visitas in loco, observagao direta dos
fluxos de trabalho, registros fotograficos (Anexos A e B), anadlise de documentos
internos e realizagdo de entrevistas e questionarios com gestores e funcionarios
(Apéndice A). Conforme Marconi e Lakatos (2017), o uso combinado de entrevistas,
observagbes e documentos favorece a triangulagdo metodolégica e aumenta a
confiabilidade dos resultados. Essas técnicas permitiram obter uma visdo abrangente
do processo produtivo, possibilitando identificar gargalos, desperdicios, limitagdes
estruturais e oportunidades de melhoria.

Embora o estudo nao tenha sido estruturado formalmente como pesquisa
participante, houve interagdo direta com os colaboradores, o que, segundo Thiollent
(2011), contribui para aprofundar a compreenséo das praticas cotidianas e estimular
o engajamento dos participantes. A medida que a pesquisa avancou, observou-se
interesse dos gestores em aplicar melhorias, reforcando o carater colaborativo da
investigacao.

As analises foram conduzidas com base nos principios e ferramentas do Lean
Manufacturing, incluindo Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM), programa 58S,
metodologia Kaizen e Diagrama de Ishikawa. De acordo com Liker (2004), essas
ferramentas permitem identificar desperdicios, otimizar fluxos e promover a melhoria
continua dos processos. Nesse sentido, sua aplicagdo possibilitou estruturar o
diagnostico, identificar causas raizes dos problemas e subsidiar proposicées de
melhorias voltadas a eficiéncia operacional, a reducdo de desperdicios e a

organizagao do ambiente de trabalho.

4.2 Caracterizagao do Ambiente de Estudo

A pesquisa foi realizada na empresa Reciclagem Pato Branco, localizada no

municipio de Pato Branco, regido sudoeste do estado do Parana (Figura 1).

Figura 1 - Localizagado de Pato Branco no estado do Parana.
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A empresa atua nas atividades econdémicas de comércio atacadista de
residuos de papel e papelao, plastico e sucatas metalicas; coleta de residuos nao
perigosos; comércio atacadista de residuos e sucatas metalicos; e transporte
rodoviario de carga, exceto produtos perigosos e mudangas, em ambito
intermunicipal, interestadual e internacional. Assim, trata-se de uma empresa
consolidada no municipio, fundada em 1995.

A empresa opera em dois espacgos distintos para o recebimento e
armazenamento de reciclaveis: um situado na Rua Frederico Sguarezi, 240 — Bairro
Industrial, e outro na BR-158, Km 520 — Sitio Dois Irm&os, ambos em Pato Branco-
PR. Cada local atende a uma finalidade especifica. O endereco urbano é voltado
majoritariamente para trabalhadores autbnomos, como os carrinheiros que realizam a
coleta porta a porta nas areas residenciais. Ja o espaco localizado no sitio atende
cooperativas da regido, com parcerias que vao desde mercados e industrias
alimenticias até contratos com associagoes e prefeituras.

No ponto destinado aos autbnomos, a empresa conta com dois funcionarios
fixos e o apoio de cerca de 20 carrinheiros, que atuam diariamente ou de forma

periodica, conforme a disponibilidade. No espaco voltado as cooperativas, atuam 10
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colaboradores registrados, além de parcerias com mais de 20 organizagdes. Ainda
que alguns cooperados estdo formalmente cadastrados como pessoas fisicas,
desenvolvem atividades com estrutura empresarial. Vale destacar que a empresa atua

exclusivamente no setor privado, sem participagdo em processos licitatorios.

4.3 Descricao do Processo Operacional

O fluxograma a seguir ilustra o processo operacional da empresa de
segregacao e comercializacdo de materiais reciclaveis, desde a recepgao dos

materiais até a entrega para a fabrica de reciclagem (Figura 2).

Figura 2 — Fluxograma do funcionamento

FLUXOGRAMA DA EMPRESA

Fabrica de ERD
reciclagem

Fonte: autoria Prépria 2024

O empreendimento mantém um horario fixo de atendimento ao publico,
funcionando de segunda a sexta-feira, das 7h30 as 17h30. Conforme relatos dos
gestores, a atividade principal consiste na coleta e separagdo dos residuos, que
posteriormente sdao comercializados com empresas como Penha, Santa Clara,
Fapolpa, Petceu, Recisul, Gerdau e Corretrans. Esse processo € essencial para as

cadeias produtivas da reciclagem, pois garante o reprocessamento dos materiais e
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contribui para a reducio da extragdo de novas matérias-primas, diminuindo impactos
ambientais e custos produtivos.

A rotina de coletas da Reciclagem Pato Branco ndo segue um cronograma
fixo. No caso das cooperativas parceiras, sao disponibilizadas cagcambas para o
armazenamento temporario dos residuos reciclaveis. Quando as cagambas atingem
sua capacidade maxima, os responsaveis entram em contato com a empresa para
solicitar o recolhimento. Esse modelo de atendimento sob demanda garante
flexibilidade, mas também evidenciava a auséncia de um planejamento logistico mais
estruturado.

A triagem dos materiais é realizada de forma manual e pouco detalhada, em
funcao da alta demanda, da escassez de méao de obra e da inexisténcia de um espaco
fisico exclusivo para essa etapa. Apesar de se tratar de uma atividade estratégica para
a eficiéncia da reciclagem, ndo havia, até o momento da pesquisa, a aplicagcado de
ferramentas de gestdo para monitoramento, padronizagcdo ou otimizagdo dos
processos. A auséncia desses mecanismos compromete a eficiéncia operacional e

impede o aproveitamento pleno dos residuos recebidos.

4.4 Aplicagao do Lean Manufacturing

O modelo de gestao Lean Manufacturing foi empregado neste estudo devido
a sua reconhecida eficacia na eliminagdo de desperdicios, melhoria da eficiéncia
operacional e otimizacdo do fluxo produtivo. A aplicacdo das ferramentas Lean foi
conduzida de forma sistematica, com base em dados coletados por meio de
observacao direta, entrevistas, medi¢cao de tempo, registros internos da empresa e
acompanhamento das atividades no ambiente produtivo. As principais ferramentas

utilizadas foram:

4.4.1 Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM)

O VSM foi utilizado como ferramenta central para compreender o
funcionamento do processo produtivo. Para sua construgdo realizaram-se visitas

técnicas ao setor operacional; acompanharam-se as etapas, desde o recebimento dos
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residuos até o envio do material processado; coletaram-se tempos de ciclo, tempos
de espera, estoques intermediarios, fluxos de informagao, gargalos e retrabalhos;
registraram-se atividades que agregam valor e aquelas que representam
desperdicios. O VSM permitiu identificar oportunidades de melhoria, facilitando a
visualizagao do estado atual e servindo como base para futuras projegcdes de estado

futuro.

4.4.2 Programa 5S

A ferramenta 5S foi aplicada com o objetivo de promover um ambiente de
trabalho mais organizado, limpo e eficiente. O diagndstico inicial foi realizado por meio
de: checklists especificos de cada senso (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke);
observagbes diretas do layout, organizagcdo dos postos de trabalho, condi¢cdes de
armazenamento e circulagdo; entrevistas com colaboradores para avaliar habitos,
rotinas e dificuldades. Os dados levantados permitiram mapear desperdicios
relacionados a desorganizagdo, excesso de materiais, falta de padronizagdo e
condi¢gbes inadequadas de higiene, direcionando agdes de melhoria alinhadas aos

sensos do programa 5S.

4.4.3 Kaizen

A filosofia Kaizen foi aplicada por meio de ciclos estruturados de melhoria
continua. Para isso: foram realizados dialogos com funcionarios sobre problemas
percebidos no dia a dia; coletaram-se sugestdes espontaneas e observagdes sobre
praticas que poderiam ser aprimoradas; promoveram-se pequenas intervencdes
rapidas, de baixo custo, baseadas em analises realizadas no VSM e no 5S. A
participacdo dos colaboradores foi essencial para validar os dados coletados e

consolidar melhorias sustentaveis.
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4.4.4 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa foi utilizado para aprofundar a analise das causas-
raiz dos principais problemas operacionais identificados no processo. A ferramenta foi
construida a partir de: informagdes obtidas durante as entrevistas; observagdes
registradas nas visitas de campo; relatos de falhas recorrentes e dificuldades
enfrentadas pelos operadores; dados coletados do processo produtivo.

As causas foram categorizadas nos tradicionais 6Ms: mao de obra, métodos,
materiais, maquinas, meio ambiente e medidas, permitindo uma visdo clara das

origens dos problemas.

4.4.5 Diagrama de Pareto

Complementando as ferramentas Lean, empregou-se o Diagrama de Pareto
para priorizar falhas e desperdicios com base em sua frequéncia e impacto. Foram
analisados: registros internos da empresa; ocorréncias observadas durante o
acompanhamento das etapas; dados coletados via checklists, VSM e entrevistas.

O Diagrama de Pareto permitiu classificar quais problemas eram responsaveis
pela maior parcela das perdas, direcionando esforcos para agdes corretivas mais

eficientes e estratégicas.

4.5 Analise de Dados

Os dados coletados foram analisados por meio de abordagens qualitativas e
quantitativas, de modo a integrar percepgcbes dos colaboradores, registros
operacionais e indicadores produtivos. A combinacdo dessas duas perspectivas
permitiu compreender tanto os aspectos subjetivos do processo produtivo quanto as
métricas objetivas que influenciam o desempenho da empresa.

e Analise Qualitativa: A analise qualitativa foi utilizada para interpretar

informacgdes provenientes de entrevistas, observagbes diretas no chao de
fabrica, registros fotograficos e anotacdées de campo.
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e Andlise Quantitativa: A analise quantitativa envolveu a mensuragéo,
tabulacdo e tratamento dos dados operacionais, permitindo avaliar o
desempenho atual da empresa e embasar as ferramentas Lean aplicadas.
Foram coletados e analisados dados de: tempos de ciclo de cada etapa do
processo produtivo; tempos de espera e ociosidade entre as etapas;
quantidade de material processado por periodo (produtividade); volume de
residuos recebidos e enviados; e tempo de parada e falhas recorrentes. Os
dados foram organizados e analisados por meio de planilhas eletrénicas e
subsidiaram o uso do Diagrama de Pareto, priorizando os eventos mais

significativos.



40

5 RESULTADOS E DISCUSSOES

A aplicagdo das ferramentas de analise e melhoria de processos permitiu
compreender de forma detalhada o funcionamento operacional da Reciclagem Pato
Branco EIRELI e identificar os principais pontos criticos relacionados a eficiéncia
produtiva e a gestao de residuos. A partir da coleta de dados e observagdes in loco,
constatou-se que o fluxo de atividades apresentava tempo ocioso entre as etapas de
coleta e triagem, retrabalho por separagao inadequada dos materiais e auséncia de
padronizagao nas tarefas. Esses fatores, somados a alta rotatividade de mao de obra,

comprometiam a produtividade e a rastreabilidade das operagdes.

5.1 Diagnostico do Processo Operacional

A fim de compreender de forma detalhada o funcionamento operacional da
empresa de reciclagem de Pato Branco, realizou-se 0 mapeamento completo do seu
processo produtivo, abrangendo todas as etapas desde o recebimento dos residuos
coletados até o despacho dos materiais triados e enfardados. Para isso, foram
acompanhadas individualmente as fases do processo, observando-se a dindmica de
trabalho, a interacéo entre os setores e a sequéncia das atividades executadas pelos
colaboradores.

As visitas técnicas, associadas a entrevistas estruturadas (Apéndice A) e as
informacdes fornecidas pelos funcionarios responsaveis por cada area, possibilitaram
a identificacdo precisa dos fluxos de material e de informagdo. Com base nesses
levantamentos, foi elaborado o Mapa de Fluxo de Valor (VSM), utilizado
posteriormente para analise dos gargalos operacionais e oportunidades de melhoria.
No Quadro 3, apresenta-se 0 mapeamento das etapas produtivas, acompanhado da
descricao de cada fase que compde o processo de triagem e beneficiamento da

empresa.
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Quadro 3- Mapeamento dos Processos da Empresa

Processo

Descrigédo Detalhada

Recebimento e Pesagem Inicial

O processo inicia com a chegada dos materiais reciclaveis
provenientes de clientes e fornecedores. O caminhao passa
pela balanca para conferéncia do peso bruto e identificagdo do
tipo de material recebido. O registro é feito pelo setor
administrativo, garantindo rastreabilidade e organizacao das
etapas seguintes.

Descarregamento dos Materiais

Apbs a pesagem, o material € descarregado manualmente ou
com auxilio de empilhadeira. A organizagéo do
descarregamento é essencial para manter o patio funcional,
evitando mistura de materiais e garantindo melhor fluxo para a
triagem.

Triagem Bruta

Nesta etapa ocorre a separagao inicial dos residuos. As
operadoras classificam o material por tipo, removendo
impurezas e identificando categorias de papel, plastico e
metais. E uma etapa manual que demanda atengéo e interfere
diretamente na qualidade da triagem fina.

Triagem Fina e Classificagao

Ap0s a separacao inicial, os materiais passam por uma
classificagéo detalhada. Plasticos sao separados por tipo (PET,
PEAD, PP), papéis por gramatura e metais por caracteristicas
especificas. A qualidade desta etapa influencia diretamente o
valor agregado do material e o desempenho das etapas
posteriores.

Movimentacgao Interna dos
Materiais

Com a utilizagdo da empilhadeira, os materiais classificados
sdo movimentados para as areas de enfardamento ou
armazenamento. Essa etapa depende da disponibilidade do
operador de maquina e da organizagao do patio.

Enfardamento — Prensagem de
Papel e Plastico

Os materiais séo inseridos na prensa hidraulica, onde sao
compactados, amarrados e organizados em fardos
padronizados. O operador garante que cada fardo esteja
consistente e de acordo com os padrbes exigidos pelas
industrias recicladoras.

Enfardamento — Prensagem de
Sucata

Materiais metalicos sdo prensados em equipamento adequado
para altos volumes e densidades. Apds a prensagem, o
operador realiza amarragao e identificagdo para
armazenamento. Essa etapa demanda maior esforgo fisico e
atengao.

Armazenamento Temporario

Os fardos prontos sao organizados em estoque temporario. A
disposicao dos lotes considera tipo de material, frequéncia de
venda e logistica interna, mantendo o pétio seguro e funcional.

Planejamento de Expedigao

O setor administrativo realiza o planejamento das saidas
conforme a demanda das industrias. E definido o tipo de
material, quantidade, prazo e horario para carregamentos,
garantindo continuidade no fluxo operacional.

Carregamento dos Materiais

Os fardos séo selecionados e carregados nos caminhdes
utilizando empilhadeira. O processo exige cuidado com
estabilidade e seguranga da carga, sendo finalizado com
conferéncia antes da pesagem final.
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Quadro 3- Continuagao

Processo Descrigao Detalhada

O caminh&o retorna a balanga para registrar o peso liquido da
Pesagem Final e Emissdo de Nota | carga enviada. O setor administrativo realiza a emissao da nota
fiscal e o registro de saida, concluindo o ciclo produtivo.

A gestdo acompanha todas as atividades e garante que o fluxo
Gestdao, Comunicacgao e Suporte siga de forma continua. A comunicagao entre setores é
Operacional essencial para evitar gargalos, organizar demandas e distribuir
fungdes adequadamente.

Fonte: Autoria prépria (2025)

5.2 Aplicacao das Ferramentas Lean Manufacturing

A implementagdo das praticas de Lean Manufacturing resultou em avangos
perceptiveis na organizagao do ambiente produtivo e na eficiéncia do fluxo de trabalho
da empresa de reciclagem. As ferramentas aplicadas permitiram identificar
desperdicios, compreender as causas-raiz dos principais problemas operacionais e

propor agdes de melhoria continua alinhadas as necessidades da empresa.

5.2.1 Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM)

O Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM) possibilitou visualizar todas as
etapas do processo de recebimento, triagem e comercializagdo dos materiais
reciclaveis. Constatou-se que o fluxo apresentava interrupcdes frequentes,
especialmente nas etapas de triagem e armazenamento (Figura 3). As principais
causas identificadas foram a auséncia de padronizagao na separacgéao dos residuos, o
acumulo de materiais em areas inadequadas (Anexo A) e a caréncia de indicadores

de desempenho operacional.
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Figura 3 — Mapa de fluxo de valor inicial

GESTAO FABRICAS DE
CLIENTES S

SALA DE COMANDO

Coletas Transporte

SN | cuiiiea | BEEED Eieibhanveuis| SO 5 ARMAZENAMEN ...

PESAGEM TRIAGEM ENFARDAMENTO sl CARREGAMENTO
Tempo de Tempo de Tempo de Tempo de .Tempn de.
ciclo: 10 min ciclo: 240 min ciclo: 40 min ciclo: 20 min ciclo: 60 min
10 min 240 min 40 min 20 min 60 min
1dia 1dia 2dias 1dias 6 dias 1dias
Prazo total de entrega =12 dias Tempo total de processamento = 6h 20 min

Fonte: Autoria prépria (2025)

O tempo médio entre o recebimento e o encaminhamento dos materiais para
venda era de aproximadamente 12 dias, valor considerado elevado para o porte da
empresa e para o volume médio mensal de residuos processados. Esse dado indicou
potencial de melhoria na gestdo de estoques e no planejamento logistico.

ApoOs a aplicagdo das melhorias esse tempo foi reduzido para 10 dias,
representando uma reducdo de 16,7%. Essa diminuicdo, embora moderada, é
significativa considerando que nao houve alteragdes estruturais ou investimentos em
maquinario, mas apenas reorganizacdo de processos e redefinigdo de

responsabilidades operacionais (Figura 4).
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Figura 4 — Mapa de fluxo de valor final

CEiES — (umm EEERE
SALA DE COMANDO

Tempo de Tempo de Tempo de Tempo de .Tempo de.
ciclo: 10 min ciclo: 150 min ciclo: 40 min ciclo: 20 min ciclo: 60 min
10 min 240 min 40 min 20 min 60 min
1dia 1dia 2 dias 1dias 6 dias 1dias
Prazo total de entrega =10 dias Tempo total de processamento = 5h 50 min

Fonte: Autoria prépria (2025)

A partir dos dados levantados durante as visitas, observagdes e entrevistas,
elaborou-se o Mapa de Fluxo de Valor (VSM) inicial, no qual estdo descritos os
principais gargalos, desperdicios e pontos criticos, e o VSM final, com as melhorias

empregadas no processo produtivo da empresa, conforme apresentado no Quadro 4.

Quadro 4 — Descri¢cao do Mapa de Fluxo de Valor inicial e final da Empresa

Processo Descrigdo do VSM inicial Descrigdo do VSM final
» Entrada do caminhao e conferéncia do » Padronizag&o do processo de
peso. entrada.

Pesagem » Dependéncia do operador e motorista. » Comunicacéo direta entre setores.
* Tempo de ciclo: 10 minutos. * Tempo de ciclo estabilizado em 10

» Gargalos: filas e falhas de comunicag&o. | minutos.

» Separagdo manual do material

reciclavel. * Redugéo do tempo: 240 — 150
Triagem » Tempo de ciclo: 240 minutos. minutos.

» Gargalos: falta de padronizagao, » Padronizacgdo das atividades.

conflitos internos, desorganizacédo do * Melhor organizagéo do patio.

patio.

» Operacéao de prensa de papel/plastico e

* Manutengao e padronizagao
operacional.

* Integracéo com triagem.

* Tempo de ciclo: 40 minutos.

sucata.

Enfardamento | « Tempo de ciclo: 40 minutos.

» Gargalos: acumulo de materiais e
sobrecarga operacional.
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Processo Descrigdo do VSM inicial Descrigdo do VSM final
* Movimentagao dos fardos para o patio. .
o ) » Reorganizagéo dos espagos.
Armazenamento | * Tempo de ciclo: 20 minutos. . <
- . * Menor movimentagao interna.
Temporario » Gargalos: layout inadequado e

circulagao limitada.

* Tempo de ciclo: 20 minutos.

Carregamento /

» Carregamento dos fardos no caminh&o.
» Tempo de ciclo: 60 minutos.

* Melhor agendamento de cargas.
* Distribuicado equilibrada das

Expedicao » Gargalos: falta de mao de obra e espera | fungdes.
por caminhoes. » Tempo de ciclo: 60 minutos.
L » Comunicacéo eficiente.
* Falhas de comunicagéo. R
. » Padronizacao geral.
~ » Sobrecarga operacional. ~ ]
Observagoes o * Redugéo prazo entrega: 12 — 10
. * Falta de padronizagao. .
Gerais dias.

* Prazo total de entrega: 12 dias.
» Tempo de processamento: 6h 20min.

* Processamento: 6h20 — 5h50.
* Aplicagao dos principios Lean.

Fonte: Autoria prépria (2025)

5.2.2 Programa 5S

O programa 5S, aplicado de forma gradativa ao longo de trés semanas,

promoveu melhorias na limpeza, na disposicdo dos materiais e na seguranca das

areas de circulacao (Anexo B). O programa 5S, com os problemas identificados, as

acoes propostas e os resultados obtidos apdés a aplicacdo estdo compilados no

Quadro 5.

Quadro 5 — Programa 5S: problemas, acées e resultados obtidos

Senso (5S)

Problemas
identificados

Acoes Propostas

Resultados

Seiri — Senso de
Utilizagao

* Excesso de materiais
acumulados

* Presenca de itens
desnecessarios

* Falta de critérios para
manter ou descartar
materiais

« Remover materiais
desnecessarios da area
de triagem

* Delimitar areas de
descarte e
armazenamento
temporario

« Manter no ambiente
apenas ferramentas e
materiais essenciais

* Redugédo do tempo de
espera inicial

* Aumento da fluidez do
fluxo de materiais

* Menos interrupgdes para
reorganizacéo do espago

Seiton — Senso
de Ordenagio

» Desorganizagéo no
layout

* Movimentacbes e
deslocamentos
desnecessarios

« Dificuldade de acesso
a ferramentas e
materiais

* Definir localizagao fixa
para materiais e
equipamentos

* Implantar identificagao
visual

* Readequar o layout
para minimizar
deslocamentos

* Redugao de movimentos
improdutivos

» Diminuicéo de tempo de
ciclo

* Aumento da eficiéncia
na etapa de triagem
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Senso (5S)

Problemas
identificados

Acoes Propostas

Resultados

Seiso — Senso

* Retrabalho devido a
presenca de sujeira

* Residuos fora dos
locais adequados

* Implementar limpeza
programada no final de
cada turno

* Menor retrabalho
* Ambiente mais seguro e
organizado

Padronizagiao

» Comunicacao
ineficiente entre setores

materiais

« Utilizar indicadores
visuais para
monitoramento

de Limpeza ; . . . * Reducgéo de
P » Paradas improdutivas » Separar imediatamente | . S ~
ali . : interrupcdes néo
para “limpezas residuos contaminados :
o planejadas
emergenciais
* Criar padroes
operacionais para cada . .
* Processo mais estavel e
. etapa .,
. * Falta de procedimentos . . previsivel
Seiketsu —  Padronizar rotinas de ~
claros . * Reducao de erros e
Senso de conferéncia dos

retrabalhos
* Melhor comunicagéao
operacional

« Dificuldade de manter

* Treinar a equipe sobre

» Sustentagéo das

Shitsuke - i N os principios do 5S L
Senso de praticas organizacionais | Imolementar sistema melhorias implantadas
Disciolina * Dependéncia de de sz estées dos * Maior envolvimento da
P supervisao frequente 9 equipe
colaboradores
Fonte: Autoria prépria (2025)
5.2.3 Kaizen

A aplicagcdo da metodologia Kaizen fortaleceu a participacdo ativa dos

colaboradores na identificagdo continua de oportunidades de melhoria. Durante o

processo, foram registradas diversas sugestbes praticas apresentadas pelos

funcionarios, envolvendo ajustes simples e de rapida implementagdo, como:

e reorganizagao das areas de triagem para otimizar o fluxo de materiais;

e substituicdo de recipientes danificados utilizados no armazenamento;

e criacdo de um quadro visual de controle para acompanhamento das

atividades diarias.

Essas ac¢des, apesar de pontuais, demonstraram elevado potencial para

melhorar a eficiéncia operacional e reduzir perdas decorrentes da desorganizacao do

ambiente. Além disso, reforgaram o engajamento da equipe ao evidenciar que

pequenas contribuigdes

individuais

desempenho global.

podem gerar

resultados concretos no
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Os achados confirmam o que destacam Silva e Pires (2021): em ambientes
operacionais com baixa formalizagdo, o comprometimento humano é um dos
elementos centrais para sustentar a implementacao de praticas de melhoria continua
e para consolidar uma cultura organizacional orientada a eficiéncia e a resolugao de

problemas.

5.2.4 Diagrama de Ishikawa

A aplicagdo do Diagrama de Ishikawa permitiu estruturar e compreender de
forma mais precisa as causas que influenciam a ineficiéncia operacional da empresa.
A organizacao das informacdes revelou que os problemas identificados se concentram
em quatro categorias principais — mao de obra, métodos, maquinas e ambiente —
que atuam de maneira interdependente, comprometendo o desempenho global do
processo de triagem.

e Mao de obra: observou-se caréncia de pessoal em etapas-chave, além da
auséncia de treinamentos especificos sobre técnicas de triagem,
segregacao fina e critérios de qualidade dos materiais reciclaveis. Essa
limitacdo contribui para variagdes no ritmo e na precisdo da separagao,
além de aumentar a ocorréncia de retrabalhos;

e Métodos: verificou-se a inexisténcia de procedimentos operacionais
padronizados. As atividades de separacdo, pesagem, registro e
movimentagdo de materiais dependem do conhecimento tacito dos
colaboradores, resultando em inconsisténcias, tempos de execucao
irregulares e dificuldade de rastreamento dos volumes processados;

e Maquinas: evidenciou uma forte dependéncia de processos manuais, com
uso limitado de equipamentos mecanizados ou semimecanizados. A
empresa opera com estrutura basica, o que reduz a velocidade de
processamento e intensifica esforgos fisicos, aumentando a probabilidade
de atrasos e fadiga dos trabalhadores;

e Ambiente: presentou desafios significativos, como o espaco reduzido para
estocagem temporaria, falta de demarcacao visual das areas de trabalho e
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auséncia de sinalizacdo padronizada. Esses fatores favorecem
deslocamentos desnecessarios, dificultam o fluxo continuo de materiais e
ampliam os riscos operacionais.

De modo geral, o Diagrama de Ishikawa evidenciou que grande parte das
causas identificadas esta associada a falta de um sistema formal de gestdo de
processos e a auséncia de padronizagao das rotinas diarias. A analise estruturada
permitiu compreender ndo apenas os sintomas observados, mas também suas
causas-raiz, fornecendo subsidios essenciais para priorizacdo das agdes corretivas

propostas nas ferramentas Lean.

5.3 Analise de Desperdicios e Priorizagao de Problemas

Com o auxilio do Diagrama de Pareto, foi possivel identificar os principais
desperdicios e falhas operacionais (Grafico 1).

Grafico 1 - Principais problemas identificados
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Trabalho Retrabalho  Acumulo de Falta de méo Falta de
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Fonte: Autoria prépria (2025)

Observa-se, pela Tabela 1, que 85,3% das perdas estavam concentradas em
apenas trés fatores: tempo ocioso entre coleta e triagem; retrabalho por separagao

incorreta; e acumulo de materiais nao classificados.
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Tabela 1 - Principais problemas identificados

Problema Registros % do total % acumulado
Falta de padronizagao 18 6,7% 99,9%
Falta de mao de obra 21 7,9% 93,2%
Acumulo de materiais ndo classificados 57 21,3% 85,3%
Retrabalho por separacéo incorreta 65 24,3% 64,0%
Trabalho ocioso 106 39,7% 39,7%

Fonte: Autoria prépria (2025)

Esses resultados corroboram o diagndstico feito por Abrelpe (2023), segundo
o qual a ineficiéncia operacional e a baixa segregacdo na origem sido desafios
recorrentes no setor de reciclagem, refletindo diretamente na qualidade dos materiais
comercializados e na viabilidade econémica das empresas.

A priorizagao desses pontos permitiu a definigdo de agdes corretivas de maior
impacto, direcionando esforgos para o aumento da eficiéncia logistica e a redugéo de

retrabalho.

5.5 Resultados Gerais e Implicagoes

De modo geral, a aplicagdo das ferramentas de gestdo contribuiu para a
melhoria dos processos internos e para a elevacdo da eficiéncia operacional da
empresa. Entre os resultados mais significativos, destacam-se:

¢ Reducdo média de 16,7% no tempo total de processamento dos materiais,

e Diminuicao de residuos destinados ao descarte, em fungao da triagem mais

detalhada,

e Melhoria na organizacdo do espaco fisico e na seguranga operacional,

percebida tanto pelos gestores quanto pelos colaboradores,

e Maior engajamento da equipe, refletido na adeséao as praticas de melhoria

continua.

Esses avangos, ainda que modestos, demonstram o potencial das
ferramentas Lean e de Gestdo da Qualidade para empresas do setor de reciclagem,

especialmente aquelas com estrutura de porte pequeno ou médio. Os resultados
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indicam que pequenas mudancas de gestdo e organizagdo podem gerar ganhos
expressivos na produtividade e sustentabilidade das operagdes.

Além disso, as melhorias observadas possuem relevancia ambiental, uma vez
que o aumento da eficiéncia operacional esta diretamente associado a redugao de
perdas de materiais reciclaveis e ao fortalecimento da cadeia de reaproveitamento,
contribuindo para a consolidagao da economia circular no ambito local.

Além das melhorias internas, a analise qualitativa revelou maior integragao
entre os setores da empresa e um fortalecimento das relagcbes com cooperativas e
trabalhadores autdbnomos. A criacdo de um fluxo de comunicagdo mais eficiente
favoreceu a regularidade nas entregas e reduziu perdas por acumulo de residuos nos
pontos de coleta.

Essa reorganizagcédo também resultou em uma redugao de custos operacionais
estimada em 10%, sobretudo em transporte e armazenamento. A eliminacdo de
desperdicios, a reorganizagdo do layout interno e a padronizagdo das atividades
contribuiram para reduzir retrabalhos, deslocamentos desnecessarios e perdas de
materiais durante a triagem. Segundo Liker (2004), a remogéao de atividades que nao
agregam valor impacta diretamente no custo total do processo, o que também se
confirmou na empresa, onde as melhorias propostas indicam potencial redugao de
gastos com mé&o de obra improdutiva, consumo de insumos e tempo operacional.

Os resultados obtidos dialogam com o contexto nacional apresentado pela
ABRELPE (2023), que aponta que 61% dos residuos solidos urbanos gerados no
Brasil sdo destinados a aterros sanitarios, enquanto 37% ainda seguem para lixdes
ou aterros controlados, revelando a necessidade de aprimoramento da gestao
integrada e do fortalecimento das cadeias de reciclagem. No caso da empresa
estudada, a auséncia de um sistema de controle formalizado é reflexo da fragilidade
estrutural que caracteriza o setor privado de reciclagem no pais, composto
majoritariamente por pequenas e médias empresas (IPEA, 2023).

A experiéncia pratica observada evidencia que a aplicacdo de metodologias
de gestdo de producdo, como o Lean Manufacturing, pode contribuir de forma
concreta para o avancgo da sustentabilidade operacional. A melhoria continua, aliada

a padronizacao de processos € ao monitoramento de indicadores, permite ampliar a
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eficiéncia e reduzir desperdicios, promovendo ganhos tanto econdémicos quanto
ambientais. Embora os resultados alcangados sejam de ordem incremental, eles
indicam o potencial do modelo para replicagdo em outras empresas de reciclagem,
especialmente em municipios de porte médio como Pato Branco.

Dessa forma, o estudo demonstra que a integragéo entre gestdo da qualidade
e praticas ambientais representa uma estratégia viavel para o fortalecimento do setor
de reciclagem, contribuindo ndo apenas para a redugao de impactos ambientais, mas
também para a valorizacdo dos residuos como insumo produtivo dentro de uma

economia circular.
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6 CONCLUSOES

O desenvolvimento deste trabalho permitiu compreender de forma
aprofundada os desafios e as potencialidades das empresas de reciclagem no
contexto da gestdo ambiental e da eficiéncia operacional. A analise da Reciclagem
Pato Branco evidenciou que a incorporagao de metodologias oriundas da engenharia
de produgéo, como o Lean Manufacturing e as ferramentas da qualidade, pode ser
adaptada com sucesso a empreendimentos de pequeno e médio porte, desde que
adequadamente contextualizada as suas condi¢des estruturais e humanas.

A aplicacédo das ferramentas VSM, 5S, Kaizen, Ishikawa e Pareto permitiu
compreender o funcionamento dos processos e identificar suas principais fontes de
desperdicio. As melhorias observadas, ainda que moderadas, demonstram o potencial
das metodologias de melhoria continua em promover eficiéncia e sustentabilidade,
mesmo em empresas de pequeno porte com recursos limitados.

Os resultados indicam que a auséncia de ferramentas de monitoramento e
padronizac¢ao era um dos fatores que mais comprometiam o desempenho operacional.
Com a implantagao de praticas simples, como o 5S e reunibes Kaizen, foi possivel
reorganizar o ambiente de trabalho e otimizar o uso de recursos, além de fortalecer o
envolvimento dos funcionarios. O estudo confirma que a valorizacdo do capital
humano e a cultura de melhoria continua sdo determinantes para o sucesso de
iniciativas sustentaveis no setor produtivo.

A analise comparativa com o contexto nacional, a partir de dados da
ABRELPE (2023) e do Ministério do Meio Ambiente (2023), reforga que a empresa
estudada reflete desafios presentes em grande parte das organizagdes brasileiras de
reciclagem: a baixa segregacao na origem, a caréncia de infraestrutura e a limitada
gestao integrada de residuos. Assim, a experiéncia da Reciclagem Pato Branco
mostra-se representativa do cenario atual, em que o aprimoramento da gestédo é
condigcao essencial para o avango da sustentabilidade e da competitividade do setor.

Do ponto de vista ambiental, a implementagcdo de praticas de gestdo e
eficiéncia operacional contribui diretamente para a redugdo do volume de residuos
encaminhados a aterros, ampliando o reaproveitamento de materiais e fortalecendo a

economia circular. Esse processo esta em consondncia com o0s principios
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estabelecidos pela Politica Nacional de Residuos Sélidos (Lei n° 12.305/2010), que
incentiva a valorizagdo dos residuos como insumo produtivo e a responsabilidade
compartilhada pelo ciclo de vida dos produtos.

Em termos praticos, o estudo evidencia que melhorias incrementais e de baixo
custo podem gerar resultados expressivos quando ha comprometimento da gestéo e
participacdo da equipe. O modelo aplicado demonstrou ser replicavel para outras
empresas do setor, especialmente em municipios de médio porte que buscam
conciliar viabilidade econédmica e compromisso ambiental.

Recomenda-se que pesquisas futuras ampliem o escopo da analise, incluindo
comparagdes entre diferentes empreendimentos e medicbes temporais de
desempenho. Também se sugere a criagao de parcerias entre o setor publico, privado
e cooperativas, voltadas a capacitagéo técnica, inovagao e formalizagdo dos agentes
envolvidos na coleta e comercializacao de reciclaveis.

Dessa forma, conclui-se que a integracdo entre gestdo da qualidade,
eficiéncia produtiva e sustentabilidade ambiental representa um caminho promissor
para o fortalecimento da cadeia da reciclagem no Brasil. Os resultados obtidos neste
trabalho contribuem para demonstrar que a busca pela eficiéncia operacional pode e
deve caminhar lado a lado com o compromisso ambiental, reforcando a importancia
das empresas de reciclagem como agentes estratégicos na construgdo de um

desenvolvimento mais equilibrado e sustentavel.
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Anexos

Anexo A - Fotografias do ambiente de trabalho antes da aplicagao das
ferramentas Lean Manufacturing
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Anexo B - Fotografias do ambiente de trabalho apés da aplicagdao das
ferramentas Lean Manufacturing




Apéndices

APENDICE A- Entrevistas realizadas com colaboradores

Avaliacdo dos Processos da empresa Reciclagem Pato Branco

1. Identificagao geral
1. Nome: Elmis Jr.
2. Setor em que trabalha: Transporte / Operagbes

3. Tempo de atuagéo na empresa: 4 a 5 anos

2. Percepcgao sobre o processo atual
4. Como vocé descreveria o fluxo atual do processo de trabalho?
( ) Muito eficiente
( x ) Eficiente
( ) Regular
() Ineficiente

() Muito ineficiente

5. Na sua opinido, o processo apresenta gargalos?
(x) Sim
() Nao

Se sim, quais?

Comunicagao e imprevistos.

6. O tempo gasto em cada etapa do processo, em geral, €:
( ) Adequado

( x ) Maior do que deveria

() Variavel / imprevisivel

Comente:

Maior que o ideal em viagens longas.

3. Recursos e limitagoes

7. Osrecursos disponiveis (equipamentos, softwares, pessoal) séo suficientes
para realizar as atividades?
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() Sim
( x ) Parcialmente
() Néo

Explique:

planejamento poderia melhorar.

8. Vocé percebe periodos de sobrecarga de trabalho?
() Sim
(x)Nao

Em quais momentos?

9. Quais fatores mais impactam o desempenho do processo?
() Falta de pessoal

() Equipamentos inadequados

( x ) Falhas na comunicagao

() Excesso de demanda

( x ) Problemas organizacionais

() Outros:

4. Satisfacao e sugestoes
10. Qual o seu nivel de satisfagdo com o processo atual?
( ) Muito satisfeito
( x ) Satisfeito
() Neutro
() Insatisfeito

( ) Muito insatisfeito

11. Se pudesse mudar algo no processo, o que mudaria?



Mais clareza no planejamento.

12. Deseja acrescentar algum comentario ou sugestao relevante?

Busca sempre contribuir para melhorar o processo.
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Avaliacédo dos Processos da empresa Reciclagem Pato Branco

1. Identificacao geral
1. Nome: Jonas Rodrigues
2. Setor em que trabalha: Transporte / Operagdes

3. Tempo de atuag&o na empresa: 11 anos

2. Percepcao sobre o processo atual
4. Como voceé descreveria o fluxo atual do processo de trabalho?
( ) Muito eficiente
( x ) Eficiente
() Regular
() Ineficiente

() Muito ineficiente

5. Na sua opiniao, o processo apresenta gargalos?
(x) Sim
() Nao

Se sim, quais?

Logistica e acimulo de fungbes.

6. O tempo gasto em cada etapa do processo, em geral, é:
() Adequado

( x ) Maior do que deveria

() Variavel / imprevisivel

Comente:

Comunicagdo causa atrasos

3. Recursos e limitagoes

7. Os recursos disponiveis (equipamentos, softwares, pessoal) sdo suficientes
para realizar as atividades?



()Sim
( x ) Parcialmente
() Néo

Explique:

Demanda alta e acumulo de tarefas.

8. Vocé percebe periodos de sobrecarga de trabalho?
(x)Sim

()Nzo

Em quais momentos?

Dias de carga e coleta.

9. Quais fatores mais impactam o desempenho do processo?
() Falta de pessoal

() Equipamentos inadequados

( x ) Falhas na comunicagao

() Excesso de demanda

( x ) Problemas organizacionais

() Outros:

4. Satisfagao e sugestoes

10. Qual o seu nivel de satisfagdo com o processo atual?
() Muito satisfeito

( x ) Satisfeito

() Neutro

() Insatisfeito

( ) Muito insatisfeito
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11. Se pudesse mudar algo no processo, o que mudaria?

Melhor organizagao de rotas.

12. Deseja acrescentar algum comentario ou sugestdo relevante?

Pequenas melhorias logisticas seriam muito positivas.
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Avaliacédo dos Processos da empresa Reciclagem Pato Branco

1. Identificacao geral
1. Nome: Kelly Santana

Setor em que trabalha: Prensa de sucata / Metais

2. Tempo de atuagdo na empresa: Mais de 5 anos

2. Percepcao sobre o processo atual
4. Como vocé descreveria o fluxo atual do processo de trabalho?
() Muito eficiente
( x ) Eficiente
() Regular
() Ineficiente

() Muito ineficiente

5. Na sua opinido, o processo apresenta gargalos?
(x)Sim
() Néo

Se sim, quais?

Falta de funcionarios e comunicagao.

6. O tempo gasto em cada etapa do processo, em geral, é:
( ) Adequado

( x ) Maior do que deveria

() Variavel / imprevisivel

Comente:

3. Recursos e limitagoes

7. Os recursos disponiveis (equipamentos, softwares, pessoal) séo suficientes
para realizar as atividades?

() Sim
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( x ) Parcialmente
() Néo
Explique:

8. Vocé percebe periodos de sobrecarga de trabalho?
(x)Sim

() Néo

Em quais momentos?

Trabalha muitas vezes sozinha.

9. Quais fatores mais impactam o desempenho do processo?
( x ) Falta de pessoal

() Equipamentos inadequados

() Falhas na comunicagao

() Excesso de demanda

( x ) Problemas organizacionais

( ) Outros:

4. Satisfacao e sugestoes
10. Qual o seu nivel de satisfagdo com o processo atual?
() Muito satisfeito
( x ) Satisfeito
() Neutro
() Insatisfeito

() Muito insatisfeito

11. Se pudesse mudar algo no processo, o que mudaria?

Melhor comunicagao interna.




12. Deseja acrescentar algum comentario ou sugestao relevante?

Setor poderia ser mais produtivo com mais apoio.
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Avaliacdo dos Processos da empresa Reciclagem Pato Branco

1. Identificagao geral
1. Nome: Naiara de Oliveira

Setor em que trabalha: Operagdes / Classificagdo de materiais reciclaveis

2. Tempo de atuag&o na empresa: Manos de 6 meses

2. Percepcao sobre o processo atual
4. Como vocé descreveria o fluxo atual do processo de trabalho?
() Muito eficiente
( x ) Eficiente
() Regular
() Ineficiente

() Muito ineficiente

5. Na sua opinido, o processo apresenta gargalos?
() Sim
(x ) Nao

Se sim, quais?

6. O tempo gasto em cada etapa do processo, em geral, é:
( x ) Adequado

() Maior do que deveria

() Variavel / imprevisivel

Comente:

3. Recursos e limitagoes

7. Os recursos disponiveis (equipamentos, softwares, pessoal) sé&o suficientes
para realizar as atividades?

(x)Sim

() Parcialmente
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() Nao
Explique:

8. Vocé percebe periodos de sobrecarga de trabalho?
()Sim
(x)Nao

Em quais momentos?

9. Quais fatores mais impactam o desempenho do processo?
( ) Falta de pessoal

( ) Equipamentos inadequados

() Falhas na comunicagio

() Excesso de demanda

( ) Problemas organizacionais

( x ) Outros:

Apenas adaptagao inicial.

4. Satisfacao e sugestoes
10. Qual o seu nivel de satisfagdo com o processo atual?
() Muito satisfeito
( x ) Satisfeito
() Neutro
() Insatisfeito

( ) Muito insatisfeito

11. Se pudesse mudar algo no processo, o que mudaria?

N&o possui




12. Deseja acrescentar algum comentario ou sugestio relevante?

Esta se adaptando bem e sendo auxiliada.
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Avaliacédo dos Processos da empresa Reciclagem Pato Branco

1. Identificacao geral
1. Nome: Neuza Lopes

Setor em que trabalha: Operagdes / Classificagdo de materiais reciclaveis

2. Tempo de atuagdo na empresa: Mais de 10 anos

2. Percepcao sobre o processo atual
4. Como vocé descreveria o fluxo atual do processo de trabalho?
() Muito eficiente
( x ) Eficiente
() Regular
() Ineficiente

() Muito ineficiente

5. Na sua opinido, o processo apresenta gargalos?
(x)Sim
() Néo

Se sim, quais?

Comunicagao entre funcionarias.

6. O tempo gasto em cada etapa do processo, em geral, é:
( x ) Adequado

(') Maior do que deveria

() Variavel / imprevisivel

Comente:

3. Recursos e limitagoes

7. Os recursos disponiveis (equipamentos, softwares, pessoal) séo suficientes
para realizar as atividades?

(x)Sim



() Parcialmente
() Néo
Explique:

8. Vocé percebe periodos de sobrecarga de trabalho?
()Sim
(x)Nao

Em quais momentos?

9. Quais fatores mais impactam o desempenho do processo?
() Falta de pessoal

( ) Equipamentos inadequados

( x ) Falhas na comunicagao

() Excesso de demanda

( x ) Problemas organizacionais

( ) Outros:

4. Satisfacao e sugestoes

10. Qual o seu nivel de satisfagdo com o processo atual?
() Muito satisfeito

( x ) Satisfeito

() Neutro

() Insatisfeito

() Muito insatisfeito

11. Se pudesse mudar algo no processo, o que mudaria?

Melhor comunicagao interna.
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12. Deseja acrescentar algum comentério ou sugestéo relevante?

Sempre toma iniciativa na organizagao do patio.
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Avaliacédo dos Processos da empresa Reciclagem Pato Branco

1. Identificacao geral
1. Nome: Perla dos Santos

Setor em que trabalha: Operagdes / Patio

2. Tempo de atuagdo na empresa: 3 anos

2. Percepcao sobre o processo atual
4. Como vocé descreveria o fluxo atual do processo de trabalho?
() Muito eficiente
( x ) Eficiente
() Regular
() Ineficiente

() Muito ineficiente

5. Na sua opinido, o processo apresenta gargalos?
(x) Sim
() Néo

Se sim, quais?

Dificuldade de cooperagao entre funcionarias.

6. O tempo gasto em cada etapa do processo, em geral, é:
( x ) Adequado

(') Maior do que deveria

() Variavel / imprevisivel

Comente:

3. Recursos e limitagoes

7. Os recursos disponiveis (equipamentos, softwares, pessoal) séo suficientes
para realizar as atividades?

() Sim
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( x ) Parcialmente
() Néo
Explique:

Falta alinhamento da equipe.

8. Vocé percebe periodos de sobrecarga de trabalho?
(x)Sim

() Nao

Em quais momentos?

Assume varias fungdes simultaneamente.

9. Quais fatores mais impactam o desempenho do processo?
() Falta de pessoal

() Equipamentos inadequados

( x ) Falhas na comunicagao

() Excesso de demanda

( x ) Problemas organizacionais

() Outros:

4, Satisfacao e sugestoes
10. Qual o seu nivel de satisfag&o com o processo atual?
() Muito satisfeito
( x ) Satisfeito
() Neutro
() Insatisfeito

() Muito insatisfeito

11. Se pudesse mudar algo no processo, o que mudaria?
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Reunibes com defini¢éo clara de fungdes.

12. Deseja acrescentar algum comentario ou sugestao relevante?

Gosta do trabalho, mas precisa de mais cooperagdo.
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Avaliacédo dos Processos da empresa Reciclagem Pato Branco

1. Identificacao geral
1. Nome: Uatau Bahls.
2. Setor em que trabalha: Transporte / Operagdes

3. Tempo de atuag&o na empresa: 3 a 4 anos

2. Percepcao sobre o processo atual
4. Como voceé descreveria o fluxo atual do processo de trabalho?
( ) Muito eficiente
( x ) Eficiente
() Regular
() Ineficiente

() Muito ineficiente

5. Na sua opiniao, o processo apresenta gargalos?
(x) Sim
() Nao

Se sim, quais?

Esforgo fisico exigido em alguns locais.

6. O tempo gasto em cada etapa do processo, em geral, é:
( x ) Adequado

( ) Maior do que deveria

() Variavel / imprevisivel

Comente:

3. Recursos e limitagoes

7. Os recursos disponiveis (equipamentos, softwares, pessoal) s&o suficientes
para realizar as atividades?

() Sim

78



( x ) Parcialmente
() Néo
Explique:

Falta apoio em carregamentos.

8. Vocé percebe periodos de sobrecarga de trabalho?
()Sim
(x)Nao

Em quais momentos?

9. Quais fatores mais impactam o desempenho do processo?
() Falta de pessoal

() Equipamentos inadequados

( x ) Falhas na comunicagao

() Excesso de demanda

( x ) Problemas organizacionais

() Outros:

4. Satisfacao e sugestoes

10. Qual o seu nivel de satisfagdo com o processo atual?
() Muito satisfeito

( x ) Satisfeito

() Neutro

() Insatisfeito

() Muito insatisfeito

11. Se pudesse mudar algo no processo, o que mudaria?

Mais clareza no planejamento.
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12. Deseja acrescentar algum comentario ou sugestio relevante?

Planejamento melhoraria muito o fluxo.
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Avaliacédo dos Processos da empresa Reciclagem Pato Branco

1. Identificacao geral
1. Nome: Vera Lucia
2. Setor em que trabalha: Administrativo / Financeiro

3. Tempo de atuagio na empresa: 2 anos

2. Percepgao sobre o processo atual
4. Como voceé descreveria o fluxo atual do processo de trabalho?
() Muito eficiente
( x ) Eficiente
() Regular
( ) Ineficiente

() Muito ineficiente

5. Na sua opinido, o processo apresenta gargalos?
(x) Sim
() Nédo

Se sim, quais?

Falta de comunicagao interna

6. O tempo gasto em cada etapa do processo, em geral, é:
() Adequado

( x ) Maior do que deveria

() Variavel / imprevisivel

Comente:

Comunicagao causa atrasos

3. Recursos e limitagoes

7. Os recursos disponiveis (equipamentos, softwares, pessoal) s&o suficientes
para realizar as atividades?



()Sim
( x ) Parcialmente
() Néo

Explique:

Falta integragéo e alinhamento

8. Vocé percebe periodos de sobrecarga de trabalho?
(x)Sim

() Néo

Em quais momentos?

Fechamento financeiro e atendimento simultaneo

9. Quais fatores mais impactam o desempenho do processo?
() Falta de pessoal

() Equipamentos inadequados

( x ) Falhas na comunicagao

( ) Excesso de demanda

( x ) Problemas organizacionais

() Outros:

4. Satisfacao e sugestoes

10. Qual o seu nivel de satisfagdo com o processo atual?
() Muito satisfeito

( x ) Satisfeito

() Neutro

() Insatisfeito

() Muito insatisfeito
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11. Se pudesse mudar algo no processo, o que mudaria?

Reunides internas mais frequentes.

12. Deseja acrescentar algum comentario ou sugestéo relevante?

Comunicacgao clara traria mais eficiéncia.
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