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RESUMO: O Lean Manufacturing € uma metodologia comumente empregada e
indispensavel as organizacoes que buscam empoderar seus resultados, pois aumenta a
capacidade de criacao de valor ao cliente ao permitir maior flexibilidade e agilidade do
processo produtivo. O presente estudo de caso descreve o método utilizado para mensurar
os desperdicios que afetam a performance de uma multinacional do setor eletronico, bem
como propor ferramentas capazes de eliminar e/ou reduzir as principais atividades que
nao agregam valor ao fluxo. Com base nos dados coletados através da cronoanalise,
geraram-se graficos que apontaram o percentual de perda, possibilitando classificar os
desperdicios capazes de impactar negativamente toda a cadeia de valor.
PALAVRAS-CHAVE: Lean Manufacturing; Mensuracao; Cronoanalise; Desperdicios.

1. INTRODUCAO

A desaceleracao da economia, 0 aumento da competicdo e o desafio de atingir
niveis elevados de produtividade e qualidade tem motivado as empresas a buscarem
métodos que otimizem seu processo, reduzindo custos e a variabilidade.

De acordo com Rodrigues Junior, Santos e Ferreira (2010), a economia brasileira
fora fortemente afetada pela crise sistémica mundial, desvalorizando a moeda e
estagnando o mercado financeiro. Muitas organizacoes ajustaram suas operacoes a nova
realidade para ndao sucumbirem a crise.

Diante deste cenario, a metodologia Lean Manufacturing vem corroborar para a
reducao de custos através de melhorias. Para tanto, esta filosofia desenvolvida pela Toyota
contempla algumas ferramentas que suportam e contribuem para a identificacao e
eliminacao dos desperdicios do processo, aumentando o valor agregado do sistema
produtivo, tornando-o enxuto.

O sistema de producao enxuta se mostra superior ao sistema de producdo em
massa, por ser mais eficiente e demandar menos recursos materiais e humanos. Também
por oferecer, combinando a producao artesanal com a em massa, maiores variedades,
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qualidade, produtividade e menores ciclos produtivos (WOMACK; JONES; ROOS, 2004).

Ohno (1997) acrescenta que o Sistema Toyota de Producao - Lean Manufacturing -
evoluiu da necessidade, pois 0 mercado pods-guerra, sob baixa demanda, estabeleceu
certas restricoes, como a producdo de pequenas quantidades de muitas variedades.
Entdo, para suprir tais exigéncias, seu objetivo tem sido conquistar elevada eficiéncia
através da eliminacao completa dos desperdicios.

O presente trabalho trata-se de um estudo de caso realizado em uma multinacional
fabricante de produtos eletrdnicos localizada no sul de Minas Gerais, com o objetivo de
mensurar, através da cronoanalise, os desperdicios embutidos no processo de acordo com
a metodologia Lean Manufacturing e propor melhorias capazes de aumentar a
performance operacional.

Os seguintes paragrafos apresentam a fundamentacao tedrica sobre a filosofia
Lean, metodologia de pesquisa empregada, analise dos resultados, conclusao e
bibliografia.

2. LEAN MANUFACTURING

O Lean é uma filosofia de gestao embasada em objetivos claramente definidos e
orientados a criacao de valor para o cliente, inspirada em praticas e resultados do Sistema
Toyota de Producéo. E um conjunto amplo de técnicas que, quando combinadas e
amadurecidas, permite reduzir e/ou eliminar os desperdicios, tornando a empresa mais
enxuta, flexivel e mais agil (WILSON, 2009).

Ohno (1997) afirma que o Sistema Toyota de Producao visa a eliminacao total de
desperdicio, a pratica rigida da sincronizacao da producao e a flutuacao nivelada do
processo, no qual o tamanho dos lotes é reduzido e o fluxo de grandes quantidades no
processo € evitado.

Womack e Jones (2004) afirmam que a mentalidade enxuta € a mais poderosa
ferramenta disponivel para criar valor €, ao mesmo tempo, eliminar o desperdicio em
qualquer empresa.

2.1. DESPERDICIOS

O objetivo maior do Lean € a eliminacao total de desperdicio, que pode ser definido
como qualquer atividade que acrescenta custo ou tempo ao processo sem agregar valor
ao cliente, mesmo que seja embutido no custo total (TAPPING; SHUKER, 2002).

Quando se trata de desperdicios, o termo japonés Muda é utilizado, mas dois outros
M’s também sao importantes para um processo enxuto - Mura (desnivelamento) e Muri
(sobrecarga), e todos estes encaixam-se como um sistema, devendo ser considerados na
abordagem da eliminacao das atividades nao agregadoras de valor (LIKER, 2005).

Hines e Taylor (2000) afirmam que ha trés tipos de atividades em uma organizacao
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quando define-se desperdicio, conforme mostra a Tabela 1:

Tabela 1 - Classificacao das atividades conforme agregacao de valor ao cliente no setor automotivo
Tipos de Atividades Classificagao
Sao aquelas que, aos olhos do cliente final, fazem o produto ou
Atividades que agregam servico ter mais valor, representando somente 5% do total da
valor cadeia de valor.

Sao atividades que, aos olhos do cliente final, ndo tornam o
produto ou servico mais valioso e nao sao necessarias sob
Atividades que ndo quaisquer circunstancias. Tais desperdicios devem ser
agregam valor identificados e eliminados do processo, ja que representam 60%
do total da cadeia de valor.

Sao aquelas que, aos olhos do cliente final, nao tornam o produto
ou servico mais valioso, mas sao necessarias, pois se retiradas do
processo alteram a configuragdo deste. Tais atividades
representam 35% do total da cadeia de valor.

Fonte: Adaptado de Hines e Taylor (2000).

Atividades que nao
agregam valor, mas sao
necessarias

Ohno (1997) e Shingo (1996) detalharam, em conjunto, os sete desperdicios e seus
desdobramentos tedricos e praticos, relacionando-os ao conceito do mecanismo da fungao
producao. Mas ha um oitavo desperdicio a ser considerado na analise de um processo: a
porosidade. Tal desperdicio, muitas vezes ignorado, trata da taxa de ociosidade existente
em um sistema e esta condicionada a deliberacao do trabalhador (SOUZA et al., 2016).

0 pensamento enxuto € um poderoso antidoto ao desperdicio, pois especifica o
valor e organiza as acoes agregadoras de valor sequencialmente e sem interrupcoes, de
forma a tornar o processo mais eficaz. E considerado enxuto porque racionaliza os
recursos envolvidos no processo, atendendo as expectativas dos clientes, e oferece
resposta imediata sobre as atividades desempenhadas para agregar valor (WOMACK;
JONES, 2004).

Com base nas taxas de agregacao de valor mensuradas no setor automotivo, a
Figura 1 mostra as atividades que agregam valor, as que nao agregam valor, mas sao
necessarias e, finalmente, as nao agregadoras de valor, representadas pelos oito
desperdicios - superproducao, transporte, superprocessamento, defeito e estoque
relacionados ao processo, € movimentacao, espera e porosidade, a operacao.

132



N&oagrega [ -Defeito

Valoragregado

valor, mas é 50, ~
necessario Ndoagregavalor J -Espera
35% ' 60% Estoque
- Movimentacado
- Porosidade
\ - Superprocessamento
- Superprodugdo
|_- Transporte

Figura 1 - Classificacao das atividades do setor automotivo e os oito desperdicios. Fonte: Adaptado de
Ohno (1997), Hines e Taylor (2000) e Souza et al. (2016).

2.1.1. POROSIDADE

Neste estudo, consideraremos a abordagem de Taylor (1995) para definir a
ociosidade dos trabalhadores, complementando o entendimento da porosidade. Taylor
(1995) observou que a maioria dos trabalhadores que sao forcados a executar tarefas
repetitivas tendem a trabalhar no ritmo do trabalhador mais lento e ficam impunes. Este
ritmo lento de trabalho tem sido observado em muitas indUstrias e de varios paises, sendo
denominado de indoléncia. Esta indoléncia procede de duas causas:

a) Natural, que parte do instinto e tendéncia dos homens de executar o trabalho

propositalmente devagar;

b) Sistematica, ocasionada pela interacao entre os trabalhadores, que reduziam
propositalmente a produgdao em cerca de um terco da que seria normal, para
evitar a reducao das tarifas de salarios pela geréncia.

Ainda de acordo com Taylor (1995), ha trés causas determinantes da indoléncia no

trabalho, que sao:

a) O pensamento errbneo dos trabalhadores que acreditavam que o maior
rendimento do homem e da maquina teria como resultado o desemprego de
grande nuimero de operarios;

b) O sistema deficiente comumente empregado que favorecia a ociosidade no
trabalho;

c) Falta de padronizacao dos métodos de trabalho.

Shingo (1996) explica que uma empresa somente conseguira resultados
financeiros 6timos quando buscar o aumento do lucro através da reducao de seus custos
e eliminacao de desperdicios, mesmo os que se tornaram parte natural do trabalho e que
ja nao sao mais notados.

Ohno (1997) complementa, afirmando que, a eficiéncia do sistema é de fato
otimizada quando ha valor agregado em todo o processo produtivo com producao de zero
desperdicio.
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3. SETOR ELETRONICO

As areas da industria eletroeletrénica podem ser divididas em dois grupos
baseados no nivel tecnoldgico dos produtos, processos produtivos e na competitividade
da organizacao, sendo que no primeiro grupo estao os bens da area elétrica e no segundo,
os bens da area eletronica. Na area eletrdnica enquadram-se as areas de automacao
industrial, componentes eletronicos, informatica, manufatura em eletrbnica, sistemas
eletroeletronicos prediais, telecomunicacoes e bens de consumo eletronicos (ABINEE,
2005).

Conforme o Diagnostico e Propostas elaboradas pelos Metallrgicos da CUT (2012),
o setor eletroeletrénico brasileiro consiste em um aglomerado de atividades econémicas
com diferentes finalidades, passando de componentes, automacao industrial, bens de
consumo e chegando até equipamento médicos.

Segundo a Associacao Brasileira da Industria Elétrica e Eletronica - ABINEE (2012),
o setor da eletrbnica contribui para o aumento da eficiéncia energética, produtiva, da
flexibilidade e sustentabilidade organizacional de todos os ramos, aumentando
anualmente sua presenca em diversos produtos final e em toda cadeia de valor, inclusive
no ramo de bens de capital.

4. TEMPOS E METODOS

O estudo de movimentos e de tempos é o estudo sistematico dos sistemas de
trabalho, tendo o objetivo de desenvolver o método com o menor custo, padronizar o
método, determinar o tempo do ciclo sendo executado por pessoa qualificada e treinada
e treinar o trabalhador quanto ao método adotado. O método mais comum de medir o
trabalho humano é a cronometragem, apesar de tempos elementares, tempos sintéticos
e amostragem do trabalho serem também usados na determinacao dos tempos-padrao
(BARNES, 2001).

4.1. CRONOANALISE

Os tempos do processo produtivo sao obtidos através da cronometragem e
analisados de forma mais sistematica, passando a ser chamada de cronoanalise.

Martins e Laugeni (2014) explicam que a cronometragem e um dos metodos mais
empregados na industria para medir o trabalho e que o tipo do fluxo do material, tipo de
processo, tecnologia empregada e caracteristicas da atividade analisada afetam a
eficiéncia, bem como os tempos padroes de producao.

Reis, Naumann e Scortegagna (2015) afirmam que, talvez, a avaliacao do ritmo do
operador seja a parte mais importante e dificil da cronoanalise, por ser determinada pelo
cronoanalista de forma subjetiva.

L
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Para mensurar os desperdicios foi empregada a cronoanalise, que originou-se do
estudo de tempos e métodos, permitindo definir parametros que resultam na
racionalizacao industrial. Para a realizacao da cronoanalise, € necessaria a decomposicao
da operacao e a distincao dos elementos homem-maquina em ciclos que contemplem a
execucao completa dos componentes de uma operagao por um operario, com inicio e fim
definidos, em um ritmo normal sob supervisao (FELLIPE et al., 2012).

A cronoanalise além de viabilizar a reducao de custos e o desenvolvimento de
padroes e métodos para melhorar a eficacia do processo produtivo, também auxilia na
determinacao dos tempos de execucao da tarefa, contribuindo para a reducao de fadiga e
eliminacao da ociosidade (REIS; NAUMANN; SCORTEGAGNA, 2015).

5. METODO DE PESQUISA

Utilizou-se para a elaboracao deste trabalho o método de estudo de caso descritivo,
visando analisar os fatores relacionados ao processo, compreender e expor os resultados
obtidos.

0 estudo de caso trata de uma investigacao empirica que investiga um fenémeno
dentro do contexto da vida real com limites nao definidos claramente, tendo como objetivo
a descricao do comportamento de variaveis envolvidas em uma pesquisa. Tal estudo nao
busca estabelecer relacdoes de causa e efeito, mas descrever a realidade, podendo ser
utilizado para formulacdes de hipoteses e no desenvolvimento de novas teorias (MARTINS;
MELLO; TURRIONI, 2013).

Yin (2009) afirma que o estudo de caso € um método de pesquisa empregado em
diversas situacoes para contribuir para o conhecimento de individuos ou grupos, o qual
surge do intuito de entender os fendbmenos sociais complexos. Permite aos investigadores
manter as caracteristicas holisticas e significativas da realidade, tais como
comportamento de pequenos grupos, gestdo de processos e organizacionais,
performance, entre outros.

A mensuracao dos desperdicios fora realizada em uma empresa manufatureira de
produtos eletrbnicos localizada no sul de Minas Gerais. Apesar do nome da empresa nao
ser divulgado, o estudo de caso foi executado com conhecimento e autorizagdo da
geréncia, recebendo apoio na obtencao de dados e informacoes relevantes.

5.1. COLETA DE DADOS

O objeto de estudo trata de uma linha de producdo composta por 3 operadores e
com capacidade produtiva de 14 pecas por hora. O expediente da empresa analisada €
composto de 8,25 horas de trabalho, contemplando 1,75 horas de pausa (1,5 horas para
almoco e uma pausa de 15 minutos destinada ao café da tarde). As coletas dos tempos
foram realizadas em dias e horarios distintos, observando diferentes operadores.
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Por se tratarem de elementos compreendidos entre um intervalo de tempo, utilizou-
se de dados quantitativos continuos para estimar o tamanho da amostra das observacoes
necessarias para o estudo, empregando para tanto a ferramenta Minitab®.

A populacao envolvida no calculo para a amostra € representada pelas horas da
jornada de trabalho da linha estudada. O termo populacao trata do conjunto de valores de
variaveis numericas ou categoricas, que se referem a colecao de medidas de todos os
elementos de um universo sobre o qual se deseja tirar conclusoes ou tomar decisoes
(HINES et al., 2006).

Segundo Agranonik, Hirakata (2011) e Reis (2016), é usual retirar uma pequena
amostra com tamanho arbitrario quando a variancia populacional da variavel é
desconhecida, de forma que seus resultados servirdao somente para auxiliar no calculo do
tamanho da amostra. Partindo deste principio, retirou-se 15 amostras para o estudo piloto,
tendo como referéncia o valor agregado de cada amostra, as quais viabilizaram a definicao
do desvio padrao estimado e, finalmente, o tamanho da amostra para validacao dos dados
que se pretende analisar.

Tabela 2 - Desvio padrao e definicdo do tamanho da amostra.
Estatistica Descritiva: Valor agregado

Variavel Valor agregado
Média 14,93

Desvio padrao 517

Tamanho Amostral por Estimagao
Método

Parametro Média
Distribuicédo Normal

Desvio Padrao 5,17 (estimado)

Nivel de Confianca 95%
Intervalor de Confianca Bilateral

Resultados
Margem de Erro 2
Tamanho Amostral 29

Fonte: Autores.

A Tabela 2 apresenta os resultados obtidos da analise realizada para dimensionar
o tamanho da amostra para o estudo. Segundo George et al. (2005), se 0 tamanho minimo
estimado da amostra for inferior a 30, deve-se considerar 30 como o tamanho da amostra.
Para o calculo estimado do desvio padrao e tamanho amostral foi considerado um nivel
de confianca de 95%, uma vez que este valor € comumente utilizado em estudos
cientificos. Também adotou-se uma margem de erro de 2, a qual representa a variacao de
2 minutos para mais ou para menos no tempo de valor agregado considerado ideal.

A selecao dos horarios e operadores a serem observados foi aleatorizada por meio
de sorteio, o qual considerou a producao de um lote de 7 pecas acabadas que totalizam
30 minutos. Tendo em vista o tamanho da amostra necessaria para o estudo, 30 cenarios
foram considerados para o sorteio ao longo de 2 semanas, totalizando 15 horas
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analisadas. As variaveis a serem observadas foram sorteadas e ao final da primeira rodada
estas eram reconsideradas, de forma que 2 amostras compreendessem 0 mesmo cenario.

Os tempos coletados foram apontados em uma planilha, na qual estes foram
classificados conforme a taxa de agregacao de valor ao processo, conforme mostra a
Figura 2.

NAV

Amostras| Data | Horario AV NAV - N EW)| D M |sPDlspc| T E(l) P

1
2

29
30

Total

Figura 2 - Planilha de coleta de dados das atividades conforme taxa de agregacao de valor e distincao dos
tempos de desperdicios. Fonte: Autores.

5.2. MENSURAGCAO DOS DESPERDICIOS

A analise deste estudo totalizou 15 horas de trabalho para que fosse possivel obter
as amostras necessarias e avaliar a geracao de desperdicios.

Para o desenvolvimento deste estudo nao foi considerado o estoque, pois este nao
interfere na rotina de trabalho e inseriu-se a porosidade, classificada como o oitavo
desperdicio, traduzindo o tempo no qual o trabalhador esta ocioso, mesmo quando ha
atividades a serem executadas.

A fim de facilitar o entendimento e estudo das atividades nao agregadoras de valor
foi desenvolvida a Tabela 4, a qual apresenta a origem dos desperdicios na empresa
estudada, conforme modelo proposto por Souza et al. (2016).

Tabela 4 - As principais causas dos desperdicios e a descricao das atividades geradoras.
Atividades geradoras do

Desperdicio - Descricao
P desperdicio ¢
Material e partes de operacoes . . ~
P perag Ao realizar a instalacao do software.
procedentes.
Espera Manutencao / tempo de setup. Ao realizar teste.
P Ao iniciar processo - ligar
Ferramentas.
computador.
Fila para operacoes adicionais. Espera pelo processo anterior.
Componentes, materiais,
submontagens ou produtos que . i
- g P . q Equipamento danificado/software.
. nao possuem a qualidade
Defeito .
requerida.
Defeitos internos na producao. Peca defeituosa.
Defeitos com fornecedores. Defeito gerado na linha.
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Movimentacgao

Movimentos dos operadores para
alcancar, pegar materiais.

Movimento excessivo de pegas,
matérias, pecas e produtos.
Movimentacao para

Alcancar materiais, componentes.

Buscar caixa bin com componentes.

Transporte Buscar caixas de papelao.
armazenamento.
Tirar e colocar o Levar produtos acabados para
material/produto/peca. palete.
Superdimensionamento do Realizacao de conferéncias apds
processo, maquinas e embalagem (abrir e conferir
equipamentos. conteldo).
Superprocessamento L ..
Precisdo desnecessaria do produto
ou do processo, nao compativel Excesso de limpeza do componente.
com a real necessidade do cliente.
Produzir mais que o solicitado pelo  Montar caixas antes da necessidade
Superprodugo cliente. de uso.
Produzir antes do solicitado pelo Manufaturar mais produtos que o
cliente. planejado.
Estoque excessivo de matéria-
prima, produtos semiacabados e .
Excesso de caixas montadas.
produtos acabados comparados
Estoque .
com a demanda do cliente.
Filas. Material entre processos (WIP).
Estoque entre operacgodes. Produto acabado.
Conversas parelelas entre
Trata da taxa de ociosidade montadores e abastecedores.
Porosidade existente, condicionada a Mexer no celular, acessar rede

deliberacao do trabalhador. social, enviar mensagens.

Fonte: Autores.

6. RESULTADOS E ANALISES

A Figura 3 apresenta a porcentagem das atividades analisadas, segregadas em trés
grandes categorias, conforme definicao de Hines e Taylor (2000). Os tempos analisados
para representar tais categorias constam no Anexo A. Observa-se que, diferentemente do
proposto por Hines e Taylor (2000), as atividades agregadoras de valor somam 40,8%, as
nao agregadoras, mas necessarias, 14,2% e, finalmente, as que nao agregam valor -
desperdicios - 45%. Quanto ao emprego das ferramentas Lean, o estudo mostrou uma
discrepancia entre os resultados obtidos e os referenciados, evidenciando que a empresa
estudada, mesmo em fase de implementagao do processo enxuto e apresentando
indmeras oportunidades de melhoria, ainda revela maior taxa de agregacao de valor.
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@

40,8%

= Agrega valor
= Ndo agrega valor, mas € necessario
= N3o agrega valor (desperdicio)

14,2%

Figura 3 - Representacao percentual das atividades agregadoras de valor, ndo agregadoras, mas

necessarias e desperdicios. Fonte: Autores.

97% 100%
94%

90%
81%

67%

38%

2:25:29 1:51:17 0:55:23 0:33:33 0:15:24 0:12:31 0:11:56

Porosidade  Espera  Movimento Superproc. Transporte  Defeito  Superprod.

mmm Desperdicios (h:min:seg) % Acumulada
Figura 4 - Grafico de Pareto: representacao dos desperdicios mensurados. Fonte: Autores.

A Figura 4 apresenta o grafico de Pareto resultante dos dados estocasticos obtidos

do Anexo A, o qual confronta os elementos das categorias de desperdicios dos ciclos
analisados. E possivel observar que as médias com maiores ocorréncias sao porosidade e
espera, que representam cerca de 2/3 do total dos desperdicios apontados, enquanto os
com menor representatividade sao defeito e superproducao.

De posse destas informacoes, sugere-se a implementacao de ferramentas da

metodologia do Lean Manufacturing para mitigar os desperdicios existentes nos processos
produtivos apresentadas na Tabela 5.

Tabela 5 - Aplicacao das ferramentas do pensamento enxuto para mitigar desperdicios.

Desperdicios Ferramentas

Espera

Mapeamento do fluxo de valor

Manutencao produtiva total (TPM)

Melhoria na relagao cliente-fornecedor / reducao do nimero de fornecedores
Trabalhar de acordo com o takt-time / producao sincronizada

Recebimento / fornecimento just in time
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Mapeamento do fluxo de valor

Tecnologia de grupo

Trabalho em fluxo continuo (one piece flow) / redugao tamanho de lote
Manutencao produtiva total (TPM)

Transporte

Mapeamento do fluxo de valor
Movimentacgao 5S
Trabalho em fluxo continuo (one piece flow) / redugao tamanho de lote

Mapeamento do fluxo de valor

Superprocessamento
5S

Mapeamento do fluxo de valor

Estoque , . -
Trabalho em fluxo continuo (one piece flow) / reducao tamanho de lote

Mapeamento do fluxo de valor
Superproducao 5S
Trabalho em fluxo continuo (one piece flow) / redugao tamanho de lote

Mapeamento do fluxo de valor
Ferramenta do controle da qualidade
Zero defeito

Defeito

Ferramentas poka yoke

) Mapeamento do fluxo de valor
Porosidade )
Trabalho padronizado

Fonte: Adaptado de Salgado et al. (2009).

E valido ressaltar que a ferramenta de mapeamento de fluxo de valor é aplicavel na
eliminacao de todos os desperdicios, uma vez que mapeia o valor em um fluxo e identifica
oportunidades de melhorias para otimizar o processo.

7. CONCLUSAO

A metodologia Lean Manufacturing representa uma quebra nos paradigmas das
organizacoes, exigindo mudanca comportamental e sistémica de todos 0s recursos
envolvidos no processo. A identificacao e eliminacao dos desperdicios viabilizam melhorias
na performance da empresa, atendendo as expectativas dos clientes e garantindo sua
permanéncia no mercado.

Este estudo buscou identificar e mensurar os desperdicios existentes no processo
de manufatura de produtos eletrénicos, bem como as ferramentas Lean que podem
auxiliar na sua mitigacao. Observou-se que porosidade e espera representam o maior
percentual das atividades que nao agregam valor ao fluxo, devendo ser priorizadas
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durante a implementacao das melhorias que se fazem necessarias.

Como recomendacao para continuidade deste estudo, sugere-se avaliar os
resultados obtidos apds a aplicacao das ferramentas propostas, de modo a evidenciar a
eficacia das técnicas utilizadas no processo enxuto para aumento do valor agregado.
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ABSTRACT: Lean Manufacturing is a methodology commonly employed and indispensable
to organizations that seek to improve their results, since it increases the capacity of
creating value to the client by allowing greater flexibility and agility of the productive
process. The present case study describes the method used to measure the wastes that
affect the performance of a multinational in the electronic sector, as well as propose tools
capable of eliminating and /or reducing the main activities that do not add value to the
flow. Based on the data collected through the chronoanalysis, graphs were generated that
indicated the percentage of loss, allowing to classify the wastes that could negatively
impact the entire value chain.
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ANEXO

Anexo A - Tomada de tempos das atividades para determinar o tipo de atividade

Amostras Data Horario AV NAV-N NAV
D M SPD SPC T P

1 04/jul  15:07 14:02 00:00 09:08 00:35 02:41 02:02 00:00 00:00 00:40
2 04/jul  15:36 13:43 02:39 04:19 01:53 04:59 01:49 00:24 00:00 00:14
3 05/jul  16:05 14:35 01:48 05:52 00:00 02:38 02:01 02:01 00:20 00:45
4 05/jul  08:58 11:33 00:00 03:16 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 15:11
5 06/jul  08:58 (09:00 00:29 15:14 00:00 00:33 01:06 00:00 00:00 03:38
6 06/jul 09:35 21:25 01:00 00:40 00:00 02:17 00:00 00:00 00:00 04:38
7 O07/jul 09:35 08:38 00:00 03:12 00:00 01:42 00:00 01:10 00:00 15:18
8 07/jul 09:35 12:05 00:00 00:00 00:00 00:10 00:00 00:00 00:13 17:32
9 08/jul  10:05 11:30 02:11 03:55 01:13 03:19 00:00 00:00 00:00 07:52
10 08/jul 10:05 18:57 00:20 00:00 02:15 05:48 02:06 00:00 00:34 00:00
11 11/jul  10:05 23:16 00:00 00:00 02:37 04:07 00:00 00:00 00:00 00:00
12 11/jul 10:37 12:35 10:19 01:53 00:00 04:13 00:00 00:57 00:00 00:03
13 12/jul 10:37 23:11 00:00 00:13 00:00 00:00 00:00 00:00 01:34 03:02
14 12/jul 10:37 11:57 12:00 00:00 00:00 01:11 00:00 00:00 00:00 04:52
15 13/jul  15:16 18:27 00:00 00:00 00:00 00:53 00:00 00:00 00:28 10:12
16 13/jul  15:07 06:10 18:58 02:30 00:00 01:56 00:00 00:00 00:26 00:00
17 14/jul  15:36 18:53 05:08 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 05:59
18 14/jul 16:05 06:22 11:51 05:49 00:00 02:53 00:00 00:00 01:21 01:44
19 15/jul  08:58 23:53 01:20 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 00:27 01:20
20 15/jul 08:58 20:03 00:17 00:00 00:00 00:00 00:00 00:00 01:54 07:46
21 18/jul  09:35 04:30 08:55 11:34 00:00 01:55 00:42 00:00 00:31 01:46
22 18/jul 09:35 (09:52 12:00 06:05 00:00 01:51 00:00 00:00 00:00 00:12
23 19/jul 09:35 17:12 06:57 00:00 00:00 03:16 00:00 00:00 00:00 02:35
24 19/jul  10:05 06:12 05:54 03:48 03:00 01:58 00:00 00:00 00:44 08:24
25 20/jul 10:05 12:04 00:40 04:00 00:00 03:29 00:00 00:00 00:00 08:57
26 20/jul 10:05 16:33 05:14 00:00 00:00 01:09 00:00 00:00 00:17 06:47
27 21/jul 10:37 05:16 02:39 14:47 00:00 00:50 01:18 00:00 01:10 04:00
28 21/jul 10:37 02:03 07:38 01:19 00:58 01:35 00:00 11:25 02:42 02:20
29 22/jul 10:37 06:13 06:37 02:43 00:00 00:00 00:00 11:44 02:43 00:00
30 22/jul 15:16 10:34 02:52 01:00 00:00 00:00 00:00 05:52 00:00 09:42
Total 06:07 02:07 01:51 00:12 00:55 00:11 00:33 00:15 02:45

AV - Agrega valor. E - Espera SPD - Superproducao

NAV-N - Nao agrega

necessario.

NAV - Nao agrega valor.

valor, mas & D - Defeito

M - Movimentacao
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SPC - Superprocessamento

T - Transporte

P - Porosidade
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Mestrando em Engenharia de Producao na Universidade Nove de Julho com inicio em
2017 - Experiéncia profissional em Usinagem, Métodos e Processos na Metallrgica
Indianapolis; Administracdo da Producao, Logistica, Seguranca, Qualidade, Custos,
Gerenciamento de Projetos e Manutencao na Cummins do Brasil.

Charles Ribeiro de Brito Possui Mestrado em Eng°® de Producao - UFAM. Graduacao em
Arquitetura e Urbanismo - Fau/UNL- Manaus. Engenheiro de Seguranca do Trabalho - IFAM
- Instituto Federal do Amazonas. Especialista em Engenharia de Producao - Gestao de
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Organizacdes - Operacdes &amp; Servicos - UFAM. E Diretor da Superintendéncia do
Registro Imobiliario Avaliacoes e Pericias - SRIAP - Procuradoria Geral do Municipio de
Manaus - PGM. Professor de Ensino Superior da Laureate International Universities -
UNINORTE, e Coordenador do curso de Especializagcao de Engenharia de Seguranca do
Trabalho da Laureate International Universities - UNINORTE. Sécio da Atrés Projects -
Empresa de Projetos na area de Arquitetura e Engenharia e Montagem Industrial.

Cirlene Fourquet Bandeira Professora do Centro Universitario de Volta Redonda (UniFOA)
Membro do corpo docente do Programa de Mestrado Profissional em Materiais do Centro
Universitario de Volta Redonda (UniFOA) Graduacao em Engenharia Quimica pela UERJ -
Universidade Estadual do Rio de JaneiroMestrado em Engenharia Mecanica pela
Faculdade de Engenharia de Guaratingueta - Universidade Estadual Paulista “Jdlio de
Mesquita Filho” (FEG/UNESP) Doutorado em Engenharia Mecanica pela Faculdade de
Engenharia de Guaratingueta - Universidade Estadual Paulista “Jdlio de Mesquita Filho”
(FEG/UNESP) E-mail para contato: cirlenefourquet@yahoo.com.br ;
cirlene.bandeira@foa.org.br

Cristiane de Souza Siqueira Pereira Professora Adjunta do curso de Engenharia Quimica e
do Mestrado Profissional em Ciéncias Ambientais da Universidade Severino Sombra.
Doutorado em Tecnologia em Processos Quimicos e Bioquimicos pela Escola de Quimica
da UFRJ. Mestrado em Engenharia Quimica pela Universidade Federal Rural do Rio de
Janeiro e graduacao em Quimica Industrial pela Universidade Severino Sombra.

Dalton Garcia Borges de Souza Engenheiro (2014), Mestre (2016) e aluno de Doutorado
em Engenharia de Producao pela Universitade Federal de Itajuba (UNIFEI), com periodo
sanduiche em 2014 pela Université du Québec a Trois-Rivieres (UQTR) durante a
graduacao, e em 2017 pela Politecnico di Milano (POLIMI) durante o doutorado. Atua nas
areas de gestao de projetos, pesquisa operacional e sistemas produtivos, com énfase em
gestao de portfélio de projetos, métodos multi-critério para tomada de decisao e
manufatura enxuta.

Edmundo Rodrigues Junior Professor do Instituto Federal de Educacao Ciéncia e
Tecnologia do Espirito Santo (IFES); Membro do corpo docente da Coordenadoria de
Informatica do IFES[] Campus Cachoeiro de Itapemirim; Graduacdo em Fisica pela
Universidade Federal de Vigosa ; Mestrado em Ensino de Ciéncias e Matematica pela
Pontificia Universidade Catdlica de Minas Gerais ( PUC-MG); Doutorado em Ciéncias
Naturais pela Universidade Estadual Norte Fluminense Darcy Ribeiro (UENF); Grupo de
pesquisa: Ensino de Ciéncias. E-mail: edmundor@ifes.edu.br

Fernanda Souza Silva Técnica de Laboratorio/Eletromecanica do Instituto Federal do
Espirito Santo; Membro do corpo docente do colegiado da Engenharia na Multivix-
Cachoeiro de Itapemirim; Graduacao em Engenharia de Petroleo e Gas pela UNES-
Faculdade do Espirito Santo;Mestrado em Engenharia e Ciéncia dos Materiais pela
Universidade Estadual Norte Fluminense; Doutorado em andamento em Engenharia e
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Ciéncia dos Materiais pela Universidade Estadual Norte Fluminense; Grupo de pesquisa:
Desenvolvimento de  Materiais  Alternativos- IFES. E-mail para contato:
fernandas@ifes.edu.br

Gabriel Antonio Taquéti Silva Professor do Ensino Basico Técnico e Tecnoldgico do Instituto
Federal do Espirito Santo (Ifes) - Campus Cachoeiro de Itapemirim; Graduagdao em
Engenharia Elétrica pela Universidade Federal do Espirito Santo (Ufes); Mestrado em
Engenharia Elétrica pela Universidade Federal do Espirito Santo (Ufes); Grupo de pesquisa:
Grupo de Pesquisa em Sistemas Eletromecanicos - GPSEM; Bolsista Produtividade em
Pesquisa pela Fundacao de Amparo a Pesquisa e Inovagao do Espirito Santo (FAPES); E-
mail para contato: gabriel.silva@ifes.edu.br

Gabriella Aparecida Ferraz Albino Engenheira de Producao pelo Centro Universitario de
Itajuba - FEPI (2016). Possui artigos cientificos publicados em eventos da area de
engenharia de producao, tais como: VI Congresso de Iniciacao Cientifica do Centro
Universitario de Itajuba (FEPI); XX Encontro Latino Americano de Iniciacao Cientifica - INIC
(UNIVAP); XIl e Xlll Encontros de Iniciagcao Cientifica da Universidade Nove de Julho
(UNINOVE), tendo sido contemplada com Mencao Honrosa, representando a grande area
de Engenharias.

Gabryel Silva Ramos Graduando em Engenharia Elétrica pelo Instituto Federal do Espirito
Santo; Grupo de pesquisa: Grupo de Fisica Tedrica e Aplicada - GFTA-IFES; Bolsista de
iniciacao tecnoldgica da FAPES - Fundacao de Amparo a Pesquisa do Espirito Santo; E-mail
para contato: gabryelsr@gmail.com.

Gilmar de Souza Dias Professor no Instituto Federal do Espirito Santo - IFES; Graduacao
em Fisica pela Universidade Federal do Espirito Santo - UFES; Mestrado em Fisica pela
Universidade Federal do Espirito Santo - UFES; Doutorado em Fisica pelo Centro Brasileiro
de Pesquisas Fisicas - CBPF; Pés Doutorado em Fisica pela Universidade de Alberta - UA,
Canada; Grupo de pesquisa: Lider do Grupo de Fisica Teérica e Aplicada - GFTA-IFES; E-
mail para contato: gilmar@ifes.edu.br.

Giovani Santana Silva Graduado em Engenharia Industrial Quimica pela Universidade de
Sao Paulo - Escola de Engenharia de Lorena - EEL - USP. e-mail para contato:
giosantsilva@yahoo.com.br

Gustavo Carlos da Silva Graduacao em Ciéncia e Tecnologia pela Universidade Federal de
Sao Paulo; Mestrando em Engenharia Biomédica pela Universidade Brasil; E-mail para
contato: gustavo_carlos@ymail.com

Helosman Valente de Figueiredo Professor da Universidade do Vale do Paraiba; Graduacao
em 2009 pela Universidade do Estado do Amazonas; Mestrado em 2012 pelo Instituto
Tecnolégico de Aeronautica; E-mail para contato: helosman@gmail.com.
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Igor Alexandre Fioravante Mestre em Design Industrial, Tecnologia e Inovacao pelo Centro
Universitario Teresa D “Avila-Unifatea- Lorena-SP, P6s-Graduado em Educacao Profissional
e Tecnoldgica pela Faculdade Sao Luis, Especialista em Mecanica pelo Centro Estadual de
Educacao Tecnoldgica Paula Souza, Graduado em Producao Industrial pela FATEC-
Taquaritinga- SP e Habilitacao Especifica para Magistério-pelo CEFAM-Taquaringa- SP.
Coordenador e Docente do Curso Técnico em Mecanica da Escola Técnica ETEC-CRUZEIRO
José Sant“Ana de Castro do Centro Estadual de Educacdo Tecnolégica Paula Souza,
Docente no curso Superior de Tecnologia da Producao e Coordenador de Estagio na
Faculdade de Tecnologia de Cruzeiro FATEC-CRUZEIRO- SP.

Israel Cardoso Professor do Instituto Federal do Espirito Santo (Ifes) - Campus Cachoeiro
de Itapemirim; Graduagcao em Licenciatura em Matematica pela Universidade Federal de
Uberlandia; Mestrado em Matematica pela Universidade Federal do Triangulo Mineiro; E-
mail para contato: israelc@ifes.edu.br

Jamilli Mattos Costa Leite Graduacao em Engenharia Quimica, Universidade Severino
Sombra, Vassouras - RJ

Jonas dos Santos Pacheco Professor Assistente Il na Universidade Severino Sombra.
Mestrado Profissional em Ciéncias Ambientais. Especializacao em Engenharia de
Seguranca do Trabalho. Graduacao em Engenharia Ambiental e Engenharia Elétrica.

Jorge Luiz Rosa Doutor e Mestre em Engenharia Mecéanica com énfase em materiais pela
Universidade Estadual Paulista - UNESP-FEG, Especializagao em Engenharia da Qualidade
pela Universidade de Sao Paulo - EEL/USP e Graduado em Tecnologia Mecanica pelo
Instituto de Ensino Superior de Cruzeiro - IESC. Docente Pleno na Faculdade de Tecnologia
FATEC-Pindamonhangada- SP e Docente no curso de Engenharia de Producao UNISAL-
Lorena- SP.

Josilene Arbache Silva Graduacao em Engenharia Quimica, Universidade Severino Sombra,
Vassouras - RJ

Juliene Ozério Lacorte Graduagao em Tecnologia Mecanica - Processos de Soldagem e
Tecnologia em Processos; Metallurgicos, pela Faculdade de Tecnologia de
Pindamonhangaba (FATEC).

Karla Dubberstein Tozetti Professor do Instituto Federal do Espirito Santo - Campus
Cachoeiro de ltapemirim; Graduacao em Engenharia Mecanica pela Universidade Federal
do Espirito Santo - UFES; Mestrado em Engenharia Mecanica pela Universidade Federal
do Espirito Santo - UFES; Grupos de Pesquisa: Materiais, meio ambiente e Processos de
Fabricacao; Sistemas Mecanicos; Implementacao multidisciplinar de tecnologias
avancadas nas escolas de ensino basico, técnico e tecnologico.

Karlo Fernandes Rocha Professor do Instituto Federal do Espirito Santo - Campus
Cachoeiro de Itapemirim; Graduacao em Matematica pela Universidade Federal do Espirito
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Santo; Mestrado em Matematica pela Universidade Federal do Espirito Santo; E-mail para
contato: karlor@ifes.edu.br

Lucas Barcelos Mendes Graduando em Engenharia Elétrica pelo Instituto Federal do
Espirito Santo; Grupo de pesquisa: Grupo de Fisica Tedrica e Aplicada - GFTA-IFES;
Bolsista de iniciacao tecnolégica da FAPES - Fundacao de Amparo a Pesquisa do Espirito
Santo; E-mail para contato: barcelosmendes lucas@hotmail.com.

Luiz Diego Vidal Santos Profissional de Educacgao Fisica e trabalha como Analista fiscal do
Conselho Regional de Educacao Fisica de Sergipe. Trabalhou como professor lecionando
as disciplinas de Biologia e Educacao Fisica para os ensinos Fundamental e Médio no
municipio de Jeremoabo/BA. Trabalhou com grupo de idosos como professor de
hidroginastica e como professor de educacao fisica para a Prefeitura de Helidpolis/BA. Foi
coordenador pedagoégico do programa Segundo Tempo na Prefeitura Municipal de
Helidpolis. Graduando de Engenharia Agrondmica da Universidade Federal de Sergipe.
Aluno pesquisador no programa PIBIC com o tema &quot;Ajuste de Algoritmos para Analise
da Correlacao entre valores de Ml e Umidade do Solo&quot;. Monitor da disciplina
mecanizacao agricola. Principais areas de interesse sao: Ergonomia, Treinamento
Funcional,biospeckle, solos, processamento de sinais e internet das coisas aplicada a
agronomia, Programacao Mobile.

Marcelino Pereira do Nascimento Professor Assistente Doutor e Pesquisador da
Universidade Estadual Paulista - Campus de Guaratingueta (FEG-UNESP); Graduacao em
Engenharia Mecanica pela Universidade Estadual Paulista - Campus de Guaratingueta
(FEG-UNESP); Mestrado em Engenharia Mecanica pela Universidade Estadual Paulista -
Campus de Guaratingueta (FEG-UNESP); Especialidade: fadiga; Doutorado em Engenharia
Mecanica pela Universidade Estadual Paulista - Campus de Guaratingueta (FEG-UNESP);
Especialidade: processos de soldagem; Pés Doutorado em Engenharia Mecanica pela
Universidade Estadual Paulista - Campus de Guaratingueta (FEG-UNESP); Especialidades:
analises de tensoes e processos de soldagem; Pés Doutorado em Engenharia Naval e
Oceanica pela Escola Politécnica da Universidade de Sao Paulo (USP); Bolsista
produtividade em desenvolvimento tecnolégico e extensao inovadora, vigente pelo CNPq.

Maria Cristina Carrupt Ferreira Borges Professora da Faculdade de Tecnologia de
Pindamonhangaba (FATEC); Graduacao em Engenharia Metallrgica pela Universidade
Federal Fluminense, campus de Volta Redonda (EEIMVR - UFF);Mestrado em andamento
pela Universidade Estadual Paulista - Campus de Guaratingueta (FEG - UNESP)

Maria da Rosa Capri Professora da Universidade de Sao Paulo - Escola de Engenharia de
Lorena - EEL-USP. Possui graduacao em Bacharelado em Quimica pela Universidade
Federal de Santa Catarina, graduacao em Licenciatura em Quimica pela Universidade
Federal de Santa Catarina, Mestrado em Quimica (Quimica Analitica) pela Universidade de
Sao Paulo, doutorado em Quimica (Quimica Analitica) pela Universidade de Sao Paulo. e-
mail para contato: mariarosa@usp.br
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Mateus Silva Ferreira de Oliveira Graduando em Engenharia de Materiais pela
Universidade de Sao Paulo - Escola de Engenharia de Lorena - EEL - USP. e-mail para
contato: mateussilva@alunos.eel.usp.br

Mayara Lisboa Santos Pés graduanda em Engenharia Ambiental e Saneamento Basico
pela Universidade Estacio de Sa, graduada em Quimica Industria pela Universidade
Severino Sombra - Vassouras RJ, Técnica Ambiental pelo Colégio Estadual Ronddnia - Volta
Redonda RJ.

Nilson Alves da Silva Professor do Instituto Federal do Espirito Santo - Campus Cachoeiro
de ltapemirim;Graduacao em Engenharia Elétrica pela Universidade Federal do Espirito
Santo - UFES; Mestrado Profissional em Educacao em Matematica e em Ciéncias; Grupo
de pesquisa: GEPEME - Grupo de Pesquisa em Matematica e Educacao Estatistica Bolsista
Produtividade em Pesquisa pela Fundacao FAPES - Fundo de Amparo a Pesquisa do
Espirito Santo; E-mail para contato: nilson.silva@ifes.edu.br

Otavio Augusto da Silva Graduando em Engenharia Quimica pela Universidade de Sao
Paulo - Escola de Engenharia de Lorena - EEL - USP. e-mail para
contato: otavio96silva@gmail.com

Paulo Rogério Siqueira Custddio Técnico em Eletrdnica pelo Colégio Técnico UNIVAP - Villa
Branca; Graduando em Engenharia Elétrica/Eletronica pela Universidade do Vale do
Paraiba; Grupo de pesquisa: LRVA (Laboratorio de Robética e Veiculos Autonomos) e PITER
(Processamento de Imagens em Tempo Real);Bolsista Produtividade em Pesquisa pelo
IEAv - Instituto de Estudos Avancados; E-mail para contato: paulo55866@gmail.com.

Priscila Vitorino Avelar Engenharia da Computacao, 2016 - Universidade do Vale do
Paraiba (Univap) Técnico em Informatica, 2010 - Colégio Técnico Antdnio Teixeira
Fernandes (CTl Univap). Embraer - SA: Analista de Planejamento (abr/2014 até o
momento) Dash Tecnologia de Sistemas - Ltda: Desenvolvedora de software (jun/2011 até
abr/2014)

Rafael Michalsky Campinhos Professor do Instituto Federal de Educacao, Ciéncia e
Tecnologia do Espirito Santo (IFES); Membro do corpo docente da Coordenadoria de
Eletromecanica do IFES- Campus Cachoeiro de Itapemirim; Graduacao em Engenharia
Elétrica pela Universidade Federal Fluminense; Mestrado em Eletrdnica de Poténcia pela
Universidade Federal do Rio de Janeiro; Grupo de pesquisa: Grupo de Pesquisa em
Sistemas Eletromecéanicos - GPSEM.

Raphael Furtado Coelho Professor do Instituto Federal do Espirito Santo - Campus
Cachoeiro de ltapemirim; Graduacao em Fisica pela Universidade Federal de Juiz de Fora
- MG; Grupos de pesquisa: Ensino de Fisica e Educacao; Fisica Aplicada; E-mail para
contato: rcoelho@ifes.edu.br
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Rejane Nunes Costa Engenharia Elétrica, 2016- Universidade do Vale do Paraiba (Univap)
Técnico em Eletromecanica, 2010 - Escola Senai - Santos Dummont Embraer - SA: Analista
de Suprimentos (nov/2014 até o momento) Experiéncia em Gestao de Projetos e Gestao
de Planejamento

Roberto Carlos Farias de Oliveira Professor do Instituto Federal do Espirito Santo;
Graduacao em Letras/Literatura pela FAFI - Faculdade de Filosofia, Ciéncias e Letras
Madre; Gertrudes de Sao José; Mestrado em Ciéncias da Educacao pela Universidade
Universidade del Norte (UNINORTE) -PY; Grupo de pesquisa: Letras em Transito: Linguas,
Literaturas, Culturas e suas tecnologias. E-mail para contato: rcfoliveira@ifes.edu.br

Rogério Vicentine Professor da Universidade; (IFES Cachoeiro de Itapemirim ES); Membro
do corpo docente do Programa de Pds-Graduacao em X da Universidade X; Graduacao em
Matematica pela Madre Universidade Sao Camilo;Mestrado em Engenharia e Ciéncias dos
Materiais pela Universidade Estadual Norte Fluminense, Campos dos Goytacases- UENF;
Grupo de pesquisa: Materiais, meio ambiente e Processos de Fabricacao - IFES

Rosenil Honorato Melo Mestre em Design Industrial, Tecnologia e Inovagao pelo Centro
Universitario Teresa DAvila-Unifatea de Lorena-SP, Licenciado em Administracdo pela
FATEC-Sao Paulo-SP, Especialista em Logistica-FACIC- Cruzeiro-SP, Graduado em
Administracao pela FIC-Cruzeiro- SP. Docente na ETEC Cruzeiro-SP e ETEC-Lorena- SP,
Docente do Curso Superior de Tecnologia da Gestdo da Producao Industrial-FATEC-
Cruzeiro-SP.

Rosinei Batista Ribeiro Bolsista de Produtividade em Pesquisa do CNPq - Nivel 2 Pés-
Doutorado e Doutorado em Engenharia Mecanica pela FEG-UNESP, Mestrado em
Engenharia Mecanica pela FEG-UNESP, Graduado em Engenharia Quimica Industrial pela
FAENQUIL. Pré-Reitor de Pesquisa e Docente Permanente no Programa de Pés- Graduacao
Mestrado Profissional em Design, Tecnologia e Inovacao - PPG- DTl do Centro Universitario
Teresa D" Avila-UNIFATEA- Lorena-SP. Coordenador do Curso Superior de Tecnologia em
Gestao da Producao Industrial-FATEC- Cruzeiro-SP. Docente no Programa de Pods-
graduacao - Mestrado Profissional em Engenharia de Materiais e no Programa de Pos-
Graduacao - Mestrado Académico em Desenvolvimento, Tecnologias, Sociedade-UNIFEI-
Itajuba.

Saulo da Silva Berilli Professor do Instituto Federal de Educacao, Ciéncia e Tecnologia do
Espirito Santo (IFES);Membro do corpo docente da Coordenadoria de Eletromecéanica do
IFES Campus Cachoeiro de Itapemirim; Graduacdao em Engenharia Elétrica pela
Universidade Federal do Espirito Santo;Mestrado Producao Vegetal pela Universidade
Estadual Norte Fluminense;Grupo de pesquisa: Grupo de Pesquisa em Sistemas
Eletromecanicos - GPSEM

Sayd Farage David Professor do Ensino Basico Técnico e Tecnoldgico do Instituto Federal
do Espirito Santo (Ifes) - Campus Cachoeiro de Itapemirim; Graduacao em Engenharia
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Metaldrgica pelo Instituto Federal do Espirito Santo (Ifes); Mestrado em Engenharia
Metallrgica e de Materiais pelo Instituto Federal do Espirito Santo (Ifes); Grupo de
pesquisa: Modelos Numéricos para Otimizacao dos Reatores Siderlrgicos; E-mail para
contato: saydfd@ifes.edu.br

Sérgio Roberto Montoro Professor do Centro Universitario de Volta Redonda (UniFOA) e da
Faculdade de Tecnologia de Pindamonhangaba (FATEC) Membro do corpo docente e do
Colegiado do Programa de Mestrado Profissional em Materiais do Centro Universitario de
Volta Redonda (UniFOA) Graduacao em Engenharia Quimica pela Escola de Engenharia de
Lorena - Universidade de Sao Paulo (EEL/USP) Mestrado em Engenharia de Materiais pela
Escola de Engenharia de Lorena - Universidade de Sao Paulo (EEL/USP) Doutorado em
Engenharia Mecanica pela Faculdade de Engenharia de Guaratingueta - Universidade
Estadual Paulista “Jilio de Mesquita Filho” (FEG/UNESP) E-mail para contato:
montoro.sergio@gmail.com ; sergio.montoro@foa.org.br ; sergio.montoro@fatec.sp.gov.br

Wagner Santos Clementino de Jesus Possui graduacédo em Licenciatura com (Enfase em
Ciéncias Exatas), tendo desenvolvido Software para Acompanhamento da Psicogénese da
Lingua Escrita pela Universidade do Vale do Paraiba, Especialista em Computacao
Aplicada (Desenvolvimento de Sistemas de Realidade Virtual) - Universidade do Vale do
Paraiba, Mestrado em Engenharia Biomédica (Area Bioengenharia) pela Universidade do
Vale do Paraiba, Desenvolvimento de um Software para Estimulagao em Zona Reflexa
Podal Usando LASER de Baixa Poténcia. Doutorando em Engenharia Biomédica
Universidade do Vale do Paraiba area de atuacao Sistemas Computacionais, Professor do
curso de Engenharia da Computacdo. Com Experiéncia nas areas de Sistemas
Distribuidos, Computacao Aplicada.

Wandercleyson Marchiori Scheidegger Graduando em Engenharia Elétrica pelo Instituto
Federal do Espirito Santo; Grupo de pesquisa: Grupo de Fisica Tebrica e Aplicada - GFTA-
IFES; Bolsista de iniciacao tecnolégica do CNPq - Conselho Nacional de Desenvolvimento
Cientifico e Tecnol6gico; E-mail para contato: wmscheidegger@gmail.com

Welington Antonio Galvao Canzian Graduagcao em Engenharia de Producgéao pela Faculdade
Multivix/IESES - Campus Cachoeiro de Itapemirim - ES; E-mail para contato:
welcan.canzian@hotmail.com

Welleson Feitosa Gazel Graduacao em Administracao (2006), Licenciatura em Pedagogia
(2017), MBA em Logistica Empresarial (2009), MBA em Gestao e Docéncia no Ensino
Superior (2013) e MBA em Gerenciamento de Projetos (2017), Especialista em
Administracao de Empresas (2016), Mestre em Engenharia da Producao (2014), Mestre
em Administracao de Empresas (2017). Doutorando em Engenharia de Producédo na
Universidade Paulista UNIP (2017).

Wesley Gomes Feitosa Doutorando em Educacao pela Universidad Columbia del Paraguay
(UC) e Especializacao em Engenharia de Seguranca do Trabalho pela (LAUREATE
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INTERNATIONAL UNIVERSITIES/UNINORTE). Possui Mestrado Profissionalizante em
Engenharia da Producao (UFAM), Possui Graduacao em Engenharia Civil (LAUREATE
INTERNATIONAL UNIVERSITIES/UNINORTE), Possui Licenciatura Plena em Matematica
(MINISTERIO DA DEFESA/CIESA). Atua como Professor de nivel superior horista do
(LAUREATE INTERNATIONAL UNIVERSITIES/UNINORTE), Professor de nivel superior efetivo
da Secretaria de Educacao e Cultura (SEDUC/AM); e professor de nivel superior da
Secretaria de Educacao e Cultura Municipal (SEMED/AM).

Willian Gamas Ferreira Graduacao em Engenharia de Producao pela Faculdade
Multivix/IESES - Campus Cachoeiro de Itapemirim - ES; E-mail para contato:
williangamas@hotmail.com

Whortton Vieira Pereira Professor do Instituto Federal da Espirito Santo IFES - Campus
Cachoeiro de Itapemirim; Graduacao em 2003 pela Universidade Federal do Espirito Santo
UFES; Mestrado em 2014 pela Universidade Federal do Espirito Santo UFES; E-mail para
contato: whorttonp@ifes.edu.br
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