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RESUMO: Este artigo apresenta os resultados de um desenvolvimento experimental
que teve por finalidade identificar, analisar e implementar as ferramentas de 5S’s,
Instrucdes de trabalho, definicao de takt time e aplicacao de indicadores de controle,
baseados na metodologia lean manufacturing aplicada a gestao industrial. Estas
foram importantes para elevar os indices produtivos de uma industria metallrgica
com sede na serra galcha, fabricante de ferramentas manuais e elétricas, sendo a
segunda marca nacional no mercado em seu seguimento. Empresa possui unidade
de fabricacao e distribuicao de produtos situada na regiao metropolitana de Recife,
responsavel por atender toda a regiao Nordeste. O objetivo do trabalho € otimizar os
resultados produtivos e aplicar um metodo moderno e eficiente para a gestao
industrial baseados na filosofia lean manufacturing. Para validar os resultados da
aplicacao do modelo proposto na empresa, foram aplicados indicadores, programa
5S’s, instrucdes de trabalho e definicao de takt time, onde pode ser medido:
eficiéncia, aderéncia, estabilidade de processos, sucatas, absenteismos, horas
extras e retrabalho. Com as implementacoes realizadas obteve-se melhorias nos
indices produtivos dessa industria.

PALAVRAS-CHAVE: indices Produtivos, Lean Manufacturing, Takt Time.

1. INTRODUCAO

0 Lean Manufacturing € uma iniciativa que busca excluir o que nao tem valor
ao cliente e imprimir velocidade a empresa (WERKENA, 2011). Fatores esses que
vem de encontro com a necessidade de mudanca cultural de indUstria na empresa
estudada. O cenario apresentado em uma industria metallrgica com sede na serra
gaucha, fabricante de ferramentas manuais e elétricas. Empresa conta também com
unidade de fabricacao e distribuicao de produtos situada na regiao metropolitana de
Recife, responsavel por atender toda a regiao Nordeste, planta essa onde sera
realizado o trabalho. Como a abertura dessa filial ainda € um projeto novo para a
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corporacao, esse panorama estimula a empresa a aplicar uma cultura moderna de
gestao industrial, logo que com o crescimento da organizagao no mercado nacional
e internacional, se faz necessario cada vez mais utilizar as boas praticas de gestao
como seu diferencial competitivo. Conforme Feld (2001) o Lean Manufacturing utiliza
ferramentas que sdo uma ajuda preciosa na melhoria de um produto ou processo
nos mais diversos tipos de organizacoes.

O lean manufacturing possibilita obter uma reducao significativa no custo de
fabricacao dos produtos, aumentar a margem de contribuicao e o fluxo de caixa, além
de dispor de uma cultura de gestao industrial renovada e voltada ao atingimento das
metas. Segundo Kotler (2000), uma empresa ganha dinheiro ao satisfazer as
necessidades dos clientes melhor do que a concorréncia o faz.

Foram implantadas ferramentas da metodologia lean manufacturing na
gestdao da unidade de Sao Lourenco da Mata - PE da empresa Famastil Taurus
Ferramentas S.A. Foi efetuado um mapeamento de perdas que deverao ser
eliminadas e melhorias que poderao ser implantadas, posteriormente sera colocado
em pratica o plano de acoes provenientes desse levantamento juntamente com a
aplicacao dos conceitos da metodologia lean na area industrial.

Uma das principais produtoras de ferramentas de alta performance, a
empresa galcha Famastil Taurus Ferramentas, carrega uma histéria de mais de 60
anos de empreendedorismo e conquistas. Uma das mais importantes e atuantes
empresas do setor oferece ao mercado produtos diversificados em linhas mecanica,
construcao civil, jardinagem, irrigacao e utilidades. Além de distribuir sua linha de
produtos no mercado interno, atingindo milhares de pontos de venda, a Famastil
exporta para os cinco continentes, sendo a segunda marca no Brasil em seu
segmento (Famastil Taurus Ferramentas, 2014). O projeto esta estruturado conforme
segue: a secao 2 apresenta o estudo aplicado, a secao 3 descreve as etapas da
implementacao e a secao 4 apresenta a conclusao sobre o projeto.

2. ESTUDO APLICADO

O projeto foi aplicado em uma inddstria metallrgica com sede na serra
galcha, fabricante de ferramentas manuais e elétricas, sendo a segunda marca
nacional no mercado em seu seguimento. Empresa também com unidade de
fabricacao e distribuicao de produtos situada na regiao metropolitana de Recife,
responsavel por atender toda a regiao Nordeste, planta essa, onde foi realizado o
trabalho.

Quanto ao delineamento metodologico, a pesquisa pode ser classificada em
diversos aspectos. E definida como aplicada porque foi desenvolvida na area
industrial dessa unidade que engloba os setores de Estamparia, Injetados,
Montagem, Manutencdao e Qualidade e neles serao aplicadas técnicas e
metodologias da filosofia Lean Manufacturing.

A pesquisa de natureza aplicada possui caracteristicas de geracao de
conhecimento resultante do processo de pesquisa, usando esse conhecimento para
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aplicacao imediata (JUNG, 2004). A pesquisa aplicada, como proprio nome indica,
caracteriza-se por seu interesse pratico, isto é, que os resultados sejam aplicados ou
utilizados imediatamente na solucao de problemas que ocorram na realidade
(MARCONI; LAKATOS, 2009).

Foram implementados nos setores da unidade, controles para medir
eficiéncia, aderéncia ao takt time, controles de sucatas e retrabalhos através de
indicadores, programa 5S’s e elaboradas instrucoes de trabalho para cada célula de
producao para assim padronizar a tarefa de cada operacao, dessa forma otimizando
os resultados da area.

Para a intervencao, a metodologia quanto aos procedimentos sera o estudo
de caso. Desenvolveu-se um modelo de analise de causa e efeito e posteriormente
elaborado um plano de acao (Figura 2) com aplicacao integrada fundamentado na
metodologia lean manufacturing. As etapas do modelo foram elaboradas de forma a
organizar a implantacao, estruturando a sequéncia de intervencao da pesquisa e
verificando os resultados obtidos.

O objetivo do trabalho é otimizar os resultados produtivos e aplicar um metodo
moderno e eficiente para a gestao industrial baseados na filosofia lean
manufacturing. Para validar os resultados da aplicacdo do modelo proposto na
empresa, foram aplicados indicadores em todos os setores da area industrial, nos
quais podem ser medidos: eficiéncia, aderéncia ao takt time, sucatas, nao conforme,
absenteismos, horas extras e retrabalho, permitindo a visualizacdo da evolucao e dos
resultados obtidos com as implementacoes.

O modelo proposto foi estudado através da analise em todos os
departamentos da area industrial desta fabrica. Sendo assim, foi constatada a
necessidade de padronizacdo nas operacgoes para que os resultados deixassem de
ser instaveis e passem a serem estabilizados, medidos, controlados, ajustados
através parametros bem definidos a medida que surgi-se essa necessidade. A Tabela
1 mostra o modelo desenvolvido e aplicado.
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Tabela 1 - Modelo aplicado para identificacao de causa e efeito.

das pegas

STATUS DATA | DATADE
ITEM EFEITO OBSERVADO PROVAVEL CAUSA AGAO RE SPON SAVEL (Nao DATA |REPROG | CONCLUSA
digitar) RAMADA| O EFETIVA
1 Pefdal com mcn\l'mllﬁ%tagao dEPepas da Dobradma longe dalinha de ?'ludarla}'out para que dﬂd.radnra de tubos Alesson | concluida | 259 2010
méquina chassi até linha de pintura pintura fique ao lado da linha de pintura
2 Perda de efeti\'idadle da MO operador da Op‘a"a‘dor agulardo tgmpo Operadlcvr dobradora chassi pindlrlrarpe,cas na Alesson | eondluide’| 25/9 26110
dobradora de chassi maquina terminar ciclo monovia de pintura apos saida ciclo de dobra
Falta de capacidade da dobradorade  |Equipamento gargalo da Implantar mais vm turno de produgéo e definir
3 |chassi para atender demanda de 1.000  |linha, capacidade 500 pecasx [mercado de pegas (500) dobradas para serem Alexson | eonclnido | 10/11 1511
pecas x dia furno pintadas no dia seguinte.
Compra deve ser feita com 43 dias de
4 Excesso de materia prima (fubos e Compras e entregas de MP antecﬁfdenma para garmnr‘tomemmﬁﬂto e Alesson | eoncluida | 10/11 v
blanks) el Excesso negociar a enfrega com o fornecedor de 5.000
de tubos e blanks por semana.
Demarcacdo de espaco disponivel na fabrica
5 Excesso de materia prima (fubos e Compras e entrezas de MP  [para apenas 7.000 fubos .E‘T.UF)Q blanks Genival  |eonclaida’| /10 1510
blanks) el excesso redlocando o estoque mais proximo das
operages
Perda com movimentacdo de cacambas Saida das necas longe da lnha Confecionar esteira de roletes da saida da
6 |sendo colocadas em pallets e depois ie irn'urap : N célula de conformacéo de cagamba até a CNV concluido | 259 28110
serem colocadas na pintura P monovia de pintura
Operador aguarda tempo
7 P?rda de EtETl}'ldadE-dﬂ MO operador  |maquina terminar ciclo e Opefadcvr célula de cagamba abastece alinha Alesson | eoncluida | 30/11 v
célula de conformacfo de cacamba. processo de estampagem de pintura
estabilizar
s . . . Ajustar gancheiras para trabal har lote de
8 Desethbg.o eutre quz.anndades c}e ens Qtlmrxﬂade d:e pegas por pintura de 12 carrinhos acada 8,5m de Genival concluido | 27/9 27/9
para acesson os de carrinho de méo. gancheira desiquilibrada B
monovia.
Eliminar estoque de pecas pintadas ajustando
Excesso de estoque de tens pintados na Pintura de itens pardmentros da linha e pintura e n® de
9 |, . 1 P desnecessérios para operadores. Velocidade de 1.46m/s e 3 Alexson | concluido | 3010 /12
drea dalinha de pintura X . .,
atendimento do takt time operadores. Ao ird resultar em 1080
carrinhos pintados por dia.
" E?;cesso de operadores na Linha de Sjiﬂziﬁ;}?:;::z:: Desen\"ol\'ar pron&sf.ol(intan.ﬂ) de queima das Genival em 3106
Pintura gancheiras de acessorios e pés. andamento

2.1. Descricao do modelo proposto

Fonte: Dos Autores (2015).

2.1.1 Analisar o processo produtivo

Com base no modelo desenvolvido, sao realizadas reunides diarias com
duracao de 45 minutos com os supervisores de area (Producao, Manutencao e
Qualidade) afim de discutir o andamento das acoes incluidas no plano. Além disso,
sao discutidos os resultados obtidos na fabrica do dia anterior verificando a
necessidade da inclusao de mais alguma acao no planejamento. Com esse método,
foi possivel identificar os gargalos e perdas existentes na operacao e constatar quais

seus entraves produtivos e suas ineficiéncias.

2.1.2 Planejamento da implementagao

Com base nas constatacoes dos problemas enfrentados durante a operacao
da industria e identificado os efeitos, provaveis causas e determinadas as acoes, foi
possivel concluir a prioridade para as técnicas que seriam aplicadas primeiramente.
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2.1.3 Implementacao das ferramentas da metodologia lean manufacturing

Apobs a identificacao dos problemas, a primeira acao a ser realizada foi a
elaboracao do takt time de cada familia de produto fabricada na unidade, através do
dimensionamento do takt foi possivel elaborar a capacidade de cada linha e por
consequéncia a meta para cada familia de produto. A segunda etapa foi a
implementacao de um progrma de 5S’s para que pudesse existir um base de
organizacao de todo operacao e que todas as pessoas da area se sentissem parte
da mudanca que estava em andamento. A etapa seguinte foi a elaboragao de
instrucoes de trabalho para cada operacao para que se fosse possivel a
padronizacao da operacao tendo por consequéncia sua estabilidade e facil
identificacao de qualquer anomalia. E por Gltimo foram estabelecidos indicadores
sélidos para medir a eficacia de cada setor e ou operacao.

2.1.4 Controlar e reavaliar o processo

No controle do processo, o Gerente e 0s Supervisores foram responsaveis por
verificar se todas as etapas do processo foram executadas conforme os
treinamentos, logo com as definicoes de metas e indicadores foi possivel evidenciar
a evolugcao e maturacao das aplicacoes das ferramentas ao longo do trabalho.
Através dessa relacao, foi possivel verificar a estabilidade dos processos da industria.

3 ETAPAS DE IMPLANTA(}AO
3.1 Takt Time

O primeiro passo da implementacéao foi a definicao do takt time de todas as
familias de produto fabricadas na unidade por consequéncia foi possivel estabelecer

a capacidade de cada linha relacionada com a demanda de venda. A tabela 2
apresenta a tabela resumo dos resultados.

Tabela 2 - Tabela de demanda por familia de produto x takt time.

Familia Produtos Média Mensal | Takt Time (S) | Capacidade/Dia
Prateleira Concept 13000 29,2 1083
Serrote 1008 31,3 1008
Formao Chapa 720 21,9 1440
Prumos 504 31,3 1008
Linha Agricola 1200 50,0 632
Carrinhos de mao 20000 31,6 1000
Caixas plasticas 40000 15,8 2000

Fonte: Analise desenvolvida durante o trabalho.
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Tendo definido cada takt time foi necessario fazer o monitoramento em cada
etapa do processo de fabricacao. Esse monitoramento foi realizado da seguinte
forma: a partir da definicao do tempo takt, o operador passou a ter uma meta horaria
de producao. Ficou determinado de que deveria ser produzido somente a quantidade
estipulada. Com isso evitando a criacao de estoque desnecesério, com a fabicacao
em excesso, e uma ruptura no abastecimento para a proxima etapa da producao,
com a fabricacao abaixo do estipulado. O cumprimento dessa produtividade era
realizado através de uma planilha de coleta de dados, no qual o préprio operador ao
final de cada hora preenchia a sua producao. Na figura 1 pode ser observada essa
mesma planilha ja digitalizada.

Figura 1 - Planilha de controle ao takt time digitalizada.

CONTROLE DE PRODUGCAO HORA - HORA

Célula de Produgio: CHASSI de Carrinho de Mao | Data: 15/07/2014
Hora | Modelo | ORARIO |ACUMULADO OBSERVAGOES
Progr| Realiz | Progr| Realiz
07:00-08:00 | Chassi 61 61 61 61
08:00-09:00 | Chassi 61 58 122 | 119
09:00 - 10:00 Chassi 61 61 183 | 180
10:00-11:00 | Chassi | 61 61 | 244 | 241
11:00- 12:15 | Chassi 76 76 320 | 317
12:15-13:30 | Chassi 0 320 | 317 ALMOCO
13:30-14:00 | Chassi | 31 32 | 351 | 349
14:00-15:00 | Chassi 61 61 412 | 410
15:00-16:00 | Chassi | 61 61 | 473 | 471
16:00-17:15 | Chassi 76 62 549 | 533 14 minutos parada para limpeza do equipamento
17:15-18:00 | Chassi | 46 46 595 | 579 Inicio 22 turno
18:00-19:00 | Chassi 61 61 656 | 640
19:00-20:00 | Chassi 61 61 717 | 701
20:00-21:00 | Chassi | 61 61 | 778 | 762
21:00 - 22:00 Chassi 0 778 | 762 JANTA
22:00-23:00 | Chassi 61 47 839 | 809 14 minutos parada para abastecimento do tubos
23:00-00:00 | Chassi 61 61 900 | 870
00:00-01:00 | Chassi | 61 61 | 961 | 931
01:00-02:00 | Chassi 61 61 |1022| 992

PROGRAMADO 1022
REALIZADO 992
ADERENCIA TAKT  82%

Fonte: Dos Autores (2015).

Apbés a compatibilizacao dessa coleta de dados é possivel fazer um
acompanhamento mensal da célula de producao e medir a sua estabilidade. Na
grafico 1 € possivel verificar o fechamento do més de julho/2014 na célula de
conformacao de chassi de carrinho quanto a aderéncia ao takt e o programado x
realizado do més.
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Grafico 1 - Resultados do més de Julho/2014 na célula de conformacao de chassi de carrinhos de

T
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Fonte: Dos Autores (2015).

Como pode se observar no grafico 1, no decorrer do més de julho o processo
foi aderente, ou seja, estavél em 81% do periodo. Para estudar a estabilidade gerada
foi criada a ferramenta de equiparacao do tempo disponivel x nimero de paradas de
cada célula de producao, no qual € utilizado o grafico de Pareto para identificar e
medir as principais anomalias que estao dificultando o atingimento do takt time e a
estabilidade do processo. No grafico 2 é possivel visualizar o grafico de Pareto
referente ao més de julho/2014 na célula de conformacao de chassi de carrinho de
mao, no qual estdao os principais agravantes que geraram a insstabilidade do
processo, ja identificando em quais itens devem ser realizadas as proximas
melhorias.

Gréfico 2 - Pareto referente as paradas da célula de conformacao de chassi de carrinho de mao.
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Fonte: Dos Autores (2015).
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3.2 Programa 5S’s

A proxima ferramenta a ser implementada foi o programa de 5S’s que
abrangeu todas as areas da unidade, inclusive as areas administrativas e logistica.
A implantacao do programa foi realizada da seguinte forma: primeiramente foi
realizado um treinamento com todos os profissionais da unidade, detalhando o que
era a metodologia 5S’s e cada senso pode ser esclarecido e trabalhado. Apds esse
nivelamento de todos os profissionais quanto a filosofia 5S’s, 0 programa foi iniciado
através da formacdo de auditores, definicao de rotas e realizacao de auditorias
mensais em cada setor para evidenciar a conformidade com o programa e o
alinhamento da area com cada senso. As auditorias eram realizadas de forma
padronizada onde um formulario padrao utilizado para evidenciar as conformidades
e nao conformidades, cada auditoria era realizada com a presenca de 05 (cinco)
auditores, aos quais cada um auditava um senso definido através de sorteio.

A Figura 2 apresenta o formulario padrao utilizado pelos auditores durante as
auditorias do programa 5S’s.

Figura 2 - Formulario de auditoria do programa 5S’s.
FORMULARIO DE AUDITORIA 5'S

4| Rota N2: | Setor :
E Representante do setor: Total de Conformes Pontua;éo
Auditor: | Total de Nio-Conformes
Data: ]Audilaria n” [ Total de Ocorréncias 28 Conforme | Ndo-Conforme

1 |As prateleiras, estantes, armdrios e bancadas estdo organizados 7

2 |Existem objetos pessoais sobre as mesas? ( celulares, cremes, batom, bolsas ete...)

3 |Existern eguipamentos ou materiais pertencentes a drea, porém em local inadequado?

4 |Existern objetos, materiais e equipamentos localizados na drea, porém, que ndo sdo utilizados pela mesma?

UTILIZACAO

5 |As placas de aviso estio fixadas e posicionadas adequadamente? (ex: instruges, indicagdes e saida de emergéncia )

6 |Adrea externa estd livre de materiais desnecessarios?

7 |Os corredores estdo desobstruidos e demarcados?

8 'Ds lixos estdo devidamente separados e identificados ?

0s Extintores encontram-se com livre acesso e limpos ?

10 |As tomadas estdo identificadas com a voltagem ( 110, 220, 380 ) ?

ORGANIZAGAD
1=

1

-

Ha roupas, calgados, maochilas, bolsas e EP| espalhados pelo setor? (em cima de mesas, balcdes ou maquinas)

12 |Adrea externa encontra-se organizada ?

13 |Os ambientes de uso comum estdo organizados e limpos ? {ex: banheiros, vestidrios e salas de reuniio)

14 |Os maveis, utensilios e ferramentas estdo limpos ?

15 |Hd excesso de lixo no local, ndo sendo retirado ?

LIMPEZA

16 |As identificacGes estdo limpas e de facil visualizagdo? (ndo deve haver identificagBes escritas a m3o presas com fitas

P P RPN S Y

17 |Os telefones, computadores e pisos estao limpos? (Teclado e CPU)

18 |A area externa encontra-se limpa ?

19 |Existem alimentos expostos ou fora da embalagem sobre as mesas ou balcdes no ambiente de trabalho?

20 |Os bebedouros estdo limpos e funcionando?

2

-y

A fiagdo e instalagbes elétricas estdo instaladas adequadamente nas maguinas ou paredes?

SAUDE

22 |Existern moveis ou vidros quebrados no setor que possam gerar algum risco?

23 |0 ambiente fisico é bem iluminadeo, sem |ampadas queimadas ou faltando ?

24 |Adrea externa expdem as pessoas a algum tipo de risco para a saude ?

25 |As torneiras e bebedouros estdo bemn fechadas sem risco de vazamento?

26 |0 plano de agao referente auditoria anterior foi executado?

27 |0 ambiente de trabalho apresenta de forma geral a impressao de ser organizado e limpo?

AUTODISCIPLINA

28 |0s colaboradores estdo usando EPI's corretamente? | Ex.: conforme drea e tarefa executada)

Fonte: Dos Autores (2015).
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Apobs a implantacao do programa foram realizadas todas as demarcacoes de
piso e identificacoes de areas, o que trouxe para o ambiente da fabrica maior
harmonia e agilidade no processamento das operacoes, pois 0s profissionais nao
perdiam mais tempo procurando ferramentas e até mesmo deixando materiais fora
dos locais especificados. As Figuras 3a e 3b exemplificam algumas das acoes
realizadas apés a implementacao do programa 5S’s.

Figura 3a - Gabarito linha agricola Figura 3b - Demarcacgdes no piso

Fonte: Programa 5S’s Fonte: Programa 5S’s.

O programa 5S’s foi uma ferramenta de apoio a melhoria de processos e
métodos, voltada para mudanca de comportamento de atitudes e valores das
pessoas, promovendo um espirito de rigor e disciplina no local de trabalho.

3.3 Instrucoes de trabalho (IT’s)

O passo seguinte foi a criacao de instrucoes de trabalho para as operacoes
existentes no processo de fabricacao dos produtos produzidos na unidade, o intuito
da aplicacao dessa ferramenta foi a padronizagao das operacoes, buscando cada
vez mais atingir a estabilidade do processo e por consequéncia uma aderéncia mais
constante e soélida ao takt time. A elaboracao foi realizada a partir da definicao de
qual seria o passo a passo e layout ideal de cada operacao.

Um dos problemas que haviam sido constatados era de que cada operador
realizava a tarefa de forma propria, logo esse problema foi solucionado com a
padronizacao do movimento do operador, também foram feitas sinalizacoes
horizontais no piso para identificar o local de entrada e saida de matéria prima e
produto pronto. Na figura 4, pode ser observada a primeira pagina da IT com as
intrucoes da operacao, itens de controle, takt time da operacao e itens utilizados
para a producao.
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Figura 4 - Primeira pagina da IT contendo as informacodes e ilustragcoes da operacao.

Famastil Prat-Ko

SAO LOURENCO DA MATA - PE

INSTRUGAO DE TRABALHO

COD. PRODUTO : |DESCRIGAO PRODUTO: |DESCRIGAO DA OPERAGAO :

PAGINA :

REV.: |DATA: EMITENTE : TAKT TIME (S): QUALIDADE :

706028 CHASSI CONFORMAGAO DE CHASSI

1/4

00 23/01/2014 | ODAIR FREITAS

63,2

PROCEDIMENTO OPERACIONAL :

1° PASSO : RETIRAR TUBO DO CAVALETE ESPECIFICO E INTRODUZI-LO NAS CASTANHAS DA
MAQUINA DE CONFORMAGAO, O COMPRIMENTO DO MESMO DEVE SER DE 3.030mm, CONFORME

2° PASSO : RETIRAR MANUALMENTE O CHASSI
DA MAQ. DE CONFORMAGAO, FECHAR AS PARTES
( DEIXAR PARALELO ) VISANDO A INTRODUCAO
NO DISPOSITIVO DE FURAGAO E CALIBRAGAO.

3° PASSO : INTRODUZIR O CHASSI JA
CONFORMADO NO DISPOSITIVO DE FURAGAO E
CALIBRAGCAO, ACOMODANDO NA BASE DE
FIXAGAO PARA O ACHATAMENTO DA
EXTREMIDADE FRONTAL DO CHASSI E A
EXECUGAO DE 04 FUROS, LOGO APOS ACIONAR O
PEDAL DE INICIO.
S |

4° PASSO : REALIZAR INSPECAO VISUAL,
SEGUINDO OS ITENS DE CONTROLE DE
QUALIDADE : DOBRA DO COMPRIMENTO TOTAL
DO TUBO, ALINHAMENTO E QUANTIDADE DA
FURACAO E DEFORMAGAO NA CONFORMAGAO
GERAL.

ABASTECIMENTO DO MERCADO.

5° PASSO : ABASTECER NOVAMENTE O EQUIPAMENTO COM UM NOVO TUBO, REINICIANDO A
OPERAGAO. O OPERADOR DO 1° TURNO DEVE ABASTECER A MONOVIA DA LINHA DE PINTURA COM A
SUA PECA PRODUZIDA E COMPLETAR COM AS PECAS ACUMULADAS EXISTENTES NO CAVALETE
ESPECIFICO. AS PECAS ARMAZENADAS NO CAVALETE SAO PRODUZIDAS PELO 22 TURNO PARA O

ITENS DE PRODUGCAO CODIGO ITENS DE PRODUGAO CODIGO ITENS DE CONTROLE DE QUALIDADE
TUBO RED. 1,20x31,75x3030 mm 101937 N° DESCRICAO ESPECIFIC. INSTRUMENTO | FREQ. RESPONSAVEL
1 |DOBRA DO COMPRIMENTO TOTAL DO TUBO. SIMETRICO VISUAL 100 % OPERADOR
2 |ALINHAMENTO E QUANTIDADE DA FURAGAO. 04 FUROS VISUAL 100 % OPERADOR
3 |DEFORMAGAO NA CONFORMAGAO GERAL AUSENCIA VISUAL 100 % OPERADOR
4 |AUDITORIA DE PROCESSO E PRODUTO ATEND. PLENO | DOCUMENTO [ 1xDIA [ INSPETOR DE QUAL.

ACOES PARA NAO-CONFORMIDADES

Comunicar ao Controlador de Producao, Inspet:

Fonte: Dos Autores (2015).

de Qualidade ou Coordenador Industrial .



Além de informacoes de operacao, a IT conta com as informacdes do produto especificadas através de um desenho técnico onde
todas as medidas podem ser conferidas e visualizadas para a realizacdo das inspecoes dos itens de controle e a prametrizacao do

equipamento. A Figura 5 apresenta o desenho técnico anexado a Instrucao de Trabalho.

Figura 5 - Desenho Técnico.

Famastil Prat-Ko INSTRUCAO DE TRABALHO
SAO LOURENCO DA MATA - PE
COD. PRODUTO : |[DESCRIGAO PRODUTO : DESCRIGAO DA OPERAGAO : PAGINA : REV. : DATA : EMITENTE : TAKT TIME (S): QUALIDADE :
706028 CHASSI CONFORMAGCAO DE CHASSI 2/4 00 23/01/2014 ODAIR FREITAS 63,2
DESENHO DO PRODUTO :
S - ~
Ty Conformacdo
——_—8 ipf reforco estruturoll
R 70 0 - — o
|II -|I o ..f "
_ ] r ) 7____———-""-\-. —_—
B-B f,— [ 4 \’T—‘l— -Ea) A Sergio do tubo:
T 4B ~ an A .
~—~"sw0_ /S 1
T =154 S
@ 75 lposicoo conf. desenho do tubo fechaodol
44— Lo :
t e e
—_——— ___,____‘_‘— —-—'—.‘_;;___.-'___'—__f__'_i_-‘—_'—_‘—._;é )
T - T i = = =
_! T —— F———
15° T
=14 B - T _ _ _ L —
| e
| I
| e
) I - B
< =
Comprimento do fubo ontes da dobra: 3030mm. I__ - - -
I?jﬂgﬁ]j_%ﬂ&,?‘iﬂ_ﬂﬁw@ rorepmening goA- | Carmnho de mao Famastil Dimensdes do chassi |
[~ SAE1020 [T Natural © 0lpg porcarr. [+ 1:10 [ F1l/pr/car_micj_01 [ == gspgas1o [ Marces L |

Fonte: Dos Autores (2015).
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Outro item importante da instrucao de trabalho é o plano de reacao para problemas, no qual sao registradas as principais anomalias
que podem surgir durante a operacao, bem como acdes que devem ser tomadas no caso do surgimento de tal evidéncia. Na figura 6 pode

ser observado o plano de reacao para problemas da IT de Chassi de Carrinho de Mao.

Figura 6 - Plano de reacao para problemas.

Famastil Prat-Ko

SAO LOURENCO DA MATA - PE

INSTRUGAO DE TRABALHO

COD. PRODUTO : [DESCRIGAO PRODUTO : |DESCRIGAO DA OPERAGAO : PAGINA : REV.: [DATA: EMITENTE : TAKT TIME (S): QUALIDADE :
706028 CHASSI CONFORMAGAO DE CHASSI 4/4 00 23/01/2014 | ODAIR FREITAS 63,2
PLANO DE REAGAO PARA PROBLEMAS
DEFEITO AGAO CORREGAO

VARIAGAO NA
DIVISAO DA
CONVERSAO DO
CHASSI.

DEFORMAGAO NA
EXTREMIDADE
FRONTAL DO

CHASSI.
( AREA DO
ACHATAMENTO )

DATA REV.

DIFERENCA

1) AVALIAR A PECA NAO-CONFORME, CERTIFICANDO SE A DIFERENGA
NAO ESTA DENTRO DO PADRAO ACEITAVEL. EM CASO DE ANALISE
NEGATIVA, SUCATEAR A PECA.

2) INFORMAR AO CONTROLADOR DE PRODUGAO E ACIONAR O SETOR
DE MANUTENGAO.

1) REALIZAR A MODIFICACAO DO PROGRAMA (RECEITA)
PREVIAMENTE INFORMADA PELO SETOR DE MANUTENGAO,
VERIFICANDO SEMPRE SE A VARIAGCAO DA PECA ESTA SOFRENDO
MODIFICAGAO COM A TROCA DO PROGRAMA,
CONSEQUENTEMENTE CHEGANDO AO NIVEL DE APROVAGAO.

1) AVALIAR A PECA NAO-CONFORME, CERTIFICANDO SE A DIFERENGA
NAO ESTA DENTRO DO PADRAO ACEITAVEL. EM CASO DE ANALISE
POSITIVA, REALIZAR RETRABALHO (LIMANDO A AREA DE
DEFORMAGAO) . CASO A ANALISE SEJA NEGATIVA, SUCATEAR A PECA.

2) INFORMAR AO CONTROLADOR DE PRODUGAO E ACIONAR O SETOR
DE MANUTENGAO.

1) VERIFICAR TODOS OS COMPONENTES DO DISPOSITIVO DE
CALIBRAGAO E FURAGAO, PARA ANALISE E DEFINIGAO DOS
PARAMETROS DE MANUTENGAO.

ALTERAGCAO

RESPONSAVEL

DE PARA

MOTIVO

DAS
REVISOES

CONTROLE

Fonte: Dos Autores (2015).
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A criacao das instrucoes de trabalho foi realizada pela area de qualidade em
conjunto com a geréncia industrial, apdés a aprovacao da IT foram efetivados
treinamentos com os operadores de cada maquina. Apds a implementacao dessa
melhoria, o resultado positivo relacionado a eficiéncia das operacoes foi imediato. A
padronizacao trouxe saldos significativos para a estabilidade dos processos.

3.4 Indicadores

Apbs as implementacoes de ferramentas basicas de coleta de dados e
padronizacao, a proxima etapa foi a medicao e controle com qualidade e
assertividade, para isso foram criados indicadores sélidos para cada departamento
da area industrial, tornando possivel a evidenciacao da evolugao dos resultados e os
pontos de melhoria para o atingimento das metas estipuladas.

Na area de manufatura foram implementados 06 (seis) indicadores:
eficiéncia, programado x realizado, sucata, horas extras, absenteismo e o0s
resultados do programa 5S’s. Com esses indicadores foi possivel apurar a real
efetividade da operacao de manufatura.

As areas de apoio a manufatura também tiveram indicadores criados, o setor
de manutencgao trabalha para o atendimento dos indicadores de: efetividade de
atendimento, eficiéncia, programado x realizado das manutengdes preventivas,
indisponibilidade de equipamento, orcamento e resultados do programa 5S’s.
Enquanto o departamento de qualidade passou a ser controlado pelos nimeros de:
reclamacoes de clientes, valor de estoque em quarentena, avaliacdo de
fornecedores, sucata, orcamento e resultados do programa 5S’s.

Apds a implementacao dos indicadores, a evolucao para o atingimento dos
resultados foi evidente, o que pode comprovar que as acoes realizadas, bem como o
método aplicado foram eficazes. Tal pratica trouxe retornos significativos para os
resultados da organizacao, resultados esses que podem ser visualizados na
continuidade desse trabalho.

4. CONCLUSAO

Através do estudo de caso, percebeu-se que com a implantagdao na empresa,
o0 modelo foi importante para melhoria dos resultados e para proporcionar uma
producao enxuta, e voltada ao atingimento de resultados. Todos os profissionais da
empresa estao alinhados quantos as mudancgas nos processos, colaborando para os
resultados obtidos.

As ferramentas de determinacao do takt time, 5S’s, Instrucdes de trabalho e
criacao de indicadores aplicadas a gestao industrial tiveram um importante papel no
aumento da produtividade e na eliminacao das perdas, facilitando o entendimento
do processo e etapas, voltada para mudanca de comportamento e valores das
pessoas, promovendo um espirito de rigor e disciplina no local de trabalho.

Alinhamento Dinamico da Engenharia de Producao

208



Como resultados obtidos, conseguiu-se aumentar significativamente a

eficiéncia de todos os setores da fabrica, reduzir o nimero de horas extras, aumentar
a efetividade de produtos entregues, reduzir o tempo de paradas nas linhas de
producao, diminuir o nimero de sucatas geradas, contralar os nimeros de
absenteimos, tornando os processos estaveis e padronizados, além de criar um
ambiente de disciplina e asseio.
A principal limitacao encontrada foi a cultura da empresa, logo que outras unidades
da fabrica trabalham em uma filosofia diferente, fato que implicou negativamente na
geracao de resultados da organizacao, gerado pela dificuldade de alinhamento nas
decisoes.

Logo no primeiro més em que o método passou a ser utilizado houve melhora
nos indicadores, bem como a mudanca de comportamento dessa unidade produtiva,
que passou a ser voltada para a eliminacao de perdas que ndo agregam valor ao
cliente e a estabilidade dos processos, pilares fundamentas da metodologia lean
manufacturing. O trabalho aplicado se tornou um modelo a ser seguido dentro do
grupo, pois trouxe resultados efetivos e significativos. A continuidade da metodologia
aplicada e trabalhos futuros de implantacao da gestao visual e programa mais
robusto de manutencdes preventivas nos equipamentos poderao trazer mais
resultados positivos a essa unidade.
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e Agua pela Universidade Federal da Paraiba/CCA; Doutorado em Ciéncia do Solo
pela Universidade Federal da Paraiba/CCA; Grupo de pesquisa: Estudo, Uso e Manejo
dos Solos do Semiarido; E-mail para contato: vital.adriana@ufcg.edu.br

ADRYANO VERAS ARAUJO: Graduacdo em Engenharia de Producéo pela Universidade
Federal do Piaui; E-mail para contato: adryanoveras@yahoo.com.br

AMANDA GADELHA FERREIRA ROSA: Graduacao em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal do Piaui; E-mail para contato:
amandagadelharosa@hotmail.com

ANA CAROLINA COZZA JOSENDE DA SILVA: Professora no Centro Universitario
Franciscano - UNIFRA; Membro do corpo docente do curso de Graduacdo em
Administracao do Centro Universitario Franciscano; Graduacao em Administracao
pelo Centro Universitario Franciscano; Mestrado em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Santa Maria. E-mail: anacarolina_cj@yahoo.com.br

ANA PAULA KEURY AFONSO: Aluna das Faculdades Kennedy de Belo Horizonte;
Graduanda pela Faculdade Kennedy de Belo Horizonte no curso de Engenharia de
Producao, cursando 10° Periodo; Bolsista pelas Faculdades Kennedy de Belo
Horizonte no periodo de Pesquisa da Iniciacao Cientifica deste trabalho, nos meses
de Abril-2016 a Dezembro -2016; E-mail para contato:
keuryanaengenharia@gmail.com

ANGELICA PERIPOLLI: Bacharel em Estatistica pela Universidade Federal de Santa
Maria; Mestrado em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa
Maria; E-mail: angelicaperipolli@gmail.com

ANTONIO KARLOS ARAUJO VALENCA: Possui graduacao em Engenharia de Producéo
pela Faculdade de Administracao e Negocios de Sergipe (FANESE). Mestrando em
Engenharia de Materiais pela Universidade Federal de Sergipe (UFS). Tem
experiéncia na area de Engenharia de Producao/Mecéanica com énfase em Gestao
da Qualidade, Mapeamento, Controle e Melhorias de Processos Produtivos,
Planejamento e Controle da Manutencao (PCM), Tecnologia Mecanica e Manutencao.
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Colabora com pesquisas, projetos e artigos no Instituto de Pesquisa, Tecnologia e
Negocios (IPTN/SE).

AUGUSTO PEREIRA BRITO: Como Engenheiro de Producao, pretendo trabalhar no
setor produtivo e em areas relacionadas nas empresas e industrias, tais como,
gestao da producao, logistica, planejamento estratégico, engenharia de métodos,
planejamento e controle da producao, gestao de projetos, gestao da qualidade,
gestao de custos, gestao econdmica, gestao empresarial e organizacional. Para atuar
nessas areas busco sempre me aperfeicoar e adquirir conhecimento de todas as
formas possiveis, sou proficiente em manipulacao de softwares com habilidade em
utilizacao, um bom lider, um 6timo comunicador, criativo e dotado de iniciativa.

BRENA RUTH DE SOUZA TUTU: Graduacdo em Engenharia de Producdo pela
Universidade Federal de Campina Grande (UFCG/CDSA); E-mail para contato:
brena.ssu@gmail.com

CELIO ADRIANO LOPES: Possui graduacdo em Administracdo (2001) e Pés-graduacao
em Gestao Empresarial (2002) pelo Centro Universitario de Patos de Minas UNIPAM
e mestrado em Administracao pela Faculdade Novos Horizontes (2010). Atualmente
€ coordenador do programa da qualidade do UNIPAM-Centro Universitario de Patos
de Minas e docente na mesma instituicao. Membro do CB-25 - Comité Brasileiro da
Qualidade (BH-UBQ), membro do Comité Municipal para Educacao Empreendedora-
Patos de Minas.

CHEYANNE MIRELLY FERREIRA: Graduacad em Ciéncias Contabeis pelo Centro
Universitario Facex-UNIFACEX.E-mail para contato: cheyanne_mirelly@hotmail.com

CRISTIANE AGRA PIMENTEL: Pesquisadora do Laboratério de Avaliacao e
Desenvolvimento de Biomateriais do Nordeste - CERTBIO na UFCG; Professora em
poés-graduacao nas universidades: Faculdade Integrada de Patos, Mauricio de
Nassau, Joaquim Nabuco, IESP. Doutoranda, mestre e graduada em Engenharia de
Materiais pela Universidade Federal de Campina Grande. Pertencente ao Grupo de
Pesquisa de Biomateriais da UFCG. E-mail para contato: pimenca@hotmail.com

CRISTIANO DE SOUZA PAULINO: Graduacao em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal do Rio Grande do Norte - UFRN. E-mail para contato:
cs_paulino@hotmail.com

DAYSEMARA MARIA COTTA: Professora da Rede de Ensino DOCTUM; Graduagao em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Ouro Preto; Mestranda em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Minas Gerais; Grupo de
pesquisa: Confiabilidade e Manutencao de Sistemas - UFMG-Escola de Engenharia -
Engenharia de Producao; Bolsista Produtividade em Pesquisa pela Coordenacao de
Aperfeicoamento de Pessoal de Nivel Superior, CAPES, Brasil; E-mail para contato:
dayse_cotta@hotmail.com
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DEREK GOMES LEITE: Engenheiro de Producao pela Universidade Federal de Sergipe
(UFS), Black Belt em Lean Six Sigma, Professional, Self e Leader Coach, Analista
comportamental, Analista 360° e Auditor Interno do SGI. Em progresso com MBA em
Gestao Empresarial pela Fundagcao Getulio Vargas (FGV). Atuou por empresas dos
setores de Gas LP e Energia, com experiéncia em Lean Six Sigma, Engenharia da
Qualidade, Desenvolvimento e Implantacao de Sistemas de Gestao da Qualidade
(ISO 9001), Gestao Estratégica, Gerenciamento de Projetos, Logistica e Cadeia de
Suprimentos, Ergonomia e Seguranca do Trabalho, Analise de Viabilidade Técnico-
Econdmica e Gestao Comercial. Atualmente é Analista de Negbcios na Deloitte
Touche Tohmatsu Consultores.

DIEGO ALBERTO FERREIRA DA COSTA: Graduagao em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal do Rio Grande do Norte - UFRN.

EDER HENRIQUE COELHO FERREIRA: Graduado em Engenharia de Materiais pela
Universidade Federal de Campina Grande; Mestrando em Engenharia de Materiais
na Universidade Presbiteriana Mackenzie; Pertencente ao Grupo de
Pesquisa Mackgraphe - Centro de Pesquisa em Grafeno e Nanomateriais. E-mail para
contato: ederhenriquecoelho@gmail.com

EDERSON BENETTI FAIZ: Possui Graduacao em Engenharia de Producao pelas
Faculdades Integradas de Taquara (FACCAT). Possui pesquisas realizadas no periodo
académico publicadas em periddicos nacionais e internacionais e anais de
congressos. Atualmente atua na area de desenvolvimento de melhorias em processo
e coordenacao de producao de uma empresa do ramo metal mecanico.

EDERSON LUIZ PIATO: Professor Adjunto do Departamento de Administracao da
Universidade Federal de Sao Carlos - CCGT / UFSCar e Pesquisador dos grupos
GEPAD (DAdm / UFSCar) e GEMA (FAGEN / UFU). Possui Bacharelado em
Administracao pela Universidade Federal de Mato Grosso do Sul, Mestrado e
Doutorado em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Sao Carlos.
Possui experiéncia na area de Gestao Empresarial, com énfase nas linhas de
pesquisa em Marketing, atuando principalmente nos seguintes temas: Estratégia de
Marketing, Marcas Préprias, Canais de Distribuicdo, Gestdao de Marcas no Setor
Atacadista, Marketing de Servicos, Comportamento do Consumidor e Agribusiness.

EDUARDO ALVES PEREIRA: Professor da Pontificia Universidade Catélica do Parana;
Graduacao em Engenharia de Producao pela UDESC - Universidade do Estado de
Santa Catarina; Mestrado em Engenharia de Producado pela UNISOCIESC -
Universidade Sociedade Educacional de Santa Catarina; Grupo de pesquisa: Gestao
de Processos e Produtos. E-mail para contato: eduardo.alves@pucpr.br

EDUARDO GONCALVES MAGNANI: Professor das Faculdades Kennedy de Belo
Horizonte; Graduado pela Universidade Federal de Minas Gerais no curso de
Engenharia Metallurgica; Mestrado em Engenharia Mecéanica pela Universidade
Federal de Minas Gerais; E-mail para contato: eduardogmagnani@yahoo.com.br
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EDUARDO WELTER GIRALDES: Graduacao em Engenharia de Producao pela Pontificia
Universidade Catélica do Parana; E-mail para contato: giraldesew®@icloud.com

EDUINA CARLA DA SILVA: Graduacao em Engenharia de Produgao pela Universidade
Federal de Campina Grande (UFCG/CDSA); Técnica em Seguranca do Trabalho pelo
Instituto Federal do Sertao de Pernambuco. Mestranda em Engenharia de Producao
pela Universidade Federal de Pernambuco (PPGEP/CAA); E-mail para contato:
eduinac@gmail.com

ELYDA NATALYA DE FARIA: Possui ensino-medio-segundo-graupelo Centro
Educacional Integrado do Serid6 (2012).

ERNANE ROSA MARTINS: Professor do Instituto Federal de Goias; Membro do corpo
docente do Curso de Sistemas de Informacao do Instituto Federal de Goias;
Graduacao em Ciéncia da Computacao pela Universidade Anhanguera; Graduacao
em Sistemas de Informacao pela Universidade Uni-Evangélica; Pés-Graduacao em
Tecnologia em Gesto da Informacao pela Universidade Anhanguera; Mestrado em
Engenharia de Producao e Sistemas pela Pontificia Universidade Catélica de Goias;
Doutorado em andamento em Ciéncias da Informacao: Sistemas, Tecnologias e
Gestao da Informacao pela Universidade Fernando Pessoa, UFP, Portugal; E-mail para
contato: ernane.martins@ifg.edu.br.

FELIPE FREDERICO OLIVEIRA SILVA: Graduado em Engenharia de Producao pelo
Centro Universitario de Patos de Minas - UNIPAM (2017). Possui experiéncia em
pesquisas cientificas nas areas de Engenharia de Producao, com énfase em
Planejamento e Controle da Producao (PCP), Gestao da Qualidade e Gestao por
Processos.

FILIPE EMMANUEL PORFIRIO CORREIA: Formado em Engenharia de Producdo
(UFCQ). 2013 - Diretor de Gestao da Qualidade da Empresa Janior de Engenharia de
Producao do Centro de Desenvolvimento Sustentavel do Semiarido, da UFCG.2016 -
Aprovado no concurso da Policia Militar de Pernam.

FILIPE FLORIO CAIRO: Graduacao em Administracao pela Universidade Federal de
Sao Carlos. E-mail:filipecairo@gmail.com

GISLAINE HANDRINELLY DE AZEVEDO: Graduacao em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Campina Grande (UFCG/CDSA); Mestranda em Engenharia
de Producao pela Universidade Federal do Rio Grande do Norte (PPGEP/CT); E-mail
para contato: gislainehandrinelly@hotmail.com

ITALLO RAFAEL PORFIRIO CORREIA: Formacdo em Engenharia de Producéo na UFCG;
Pés-Graduacao em Engenharia de Seguranca do Trabalho na FIP

JEAN PIERRE LUDWIG: Formado em Engenharia de Producao (FACCAT) Faculdades
Integradas de Taquara, atualmente trabalho como coordenador de Engenharia em
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uma induastria do setor moveleira. Principais atividades desenvolvidas: Coordenacao
de PCP, secagem de madeira, mapeamento de processos, balanceamento de
producao, padronizacdo de processos, controle de estoques, desenvolvimento e
melhoria de produtos. No periodo de graduacao desenvolvi pesquisas na area de
producao (chao de fabrica), tendo como resultado publicacoes e periddicos nacionais
e internacionais e anais de periodicos. Cargo anterior: Coordenador de Producao.
Principais atividades: Organizacao do sistema produtivo, sequenciamento da
producao, melhoria de métodos de processos, reducao de tempos de producao e
implantacao do sistema de carga.

JEFFSON VERISSIMO DE OLIVEIRA: Possui graduacdo em Engenharia de Producédo
pela Universidade Federal de Campina Grande - UFCG (2016). Pés-graduacao em
Gestao de Projetos pela Universidade de Sao Paulo - USP (em andamento).
Especializacdo em Engenharia de Seguranca do Trabalho pelas Faculdades
integradas de Patos - FIP (em andamento).

JOSE DE SOUZA: Possui Doutorado em Engenharia - (PPGE3M - Conceito 7 CAPES)
Universidade Federal do Rio Grande do Sul (2015). E Mestre em Engenharia -
(PPGE3M) pela Universidade Federal do Rio Grande do Sul (2010). Possui Formacao
Pedagogica Docente em Mecanica e Automacao pela Universidade Estadual do Rio
Grande do Sul (2009). Possui graduacao em Techologia da Automacao Industrial pela
Universidade Estadual do Rio Grande do Sul (2006). Possui mais de 100 publicacoes
em periédicos nacionais, internacionais e em anais de congresso. E Revisor de
periddicos cientificos nacionais e internacionais. E docente do Curso de Engenharia
de Producao nas Faculdades Integradas de Taquara (FACCAT). Também atua como
orientador de TCC. E docente da Fundacdo Escola Técnica Liberato Salzano Vieira da
Cunha (FETLSVC) tendo orientado mais de 30 projetos de desenvolvimento cientifico
e tecnologico.

JOSE EMANUEL OLIVEIRA DA ROCHA: Graduando em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Campina Grande, no Centro de Desenvolvimento
Sustentavel do Semiarido localizado na cidade de Sumé, Paraiba.

JOSE ROBERTO LIRA PINTO JUNIOR: Graduagdo em Tecnologia em Sistemas
Eletrénico pelo Instituto Federal de Educacao, Ciéncia e Tecnologia do Amazonas
(2011). Especialista em Engenharia da Producao pela Universidade Estacio de Sa
(RJ), Especialista em Engenharia da Qualidade pela Universidade Estacio de Sa (RJ);
Especialista em Gestao Industrial (PE), Especialista em Didatica do Ensino Superior
(AM); Supply Chain e Logistica Empresarial; Mestrado em Engenharia Industrial pela
Universidade do Minho (Portugal). Revalidado pela Universidade Federal do Rio de
Janeiro Professor de Graduacao e Pés Graduacao, Consultor e Palestrante nas areas
de Gestao de Producao Industrial e Qualidade, Auditor Lider de Qualidade BUREAU
VERITAS - IRCA. E atualmente professor da Faculdade Metropolitana de Manaus -
FAMETRO.

JUAN PABLO SILVA MOREIRA: Graduando em Engenharia de Producao pelo Centro
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Universitario de Patos de Minas - UNIPAM (2014 - atual). Possui experiéncia em
pesquisas cientificas nas areas de Engenharia da Qualidade, Gestao por Processos,
Gestao de Pessoas, e Gestao Ambiental com énfase em Certificacdes Ambientais e
Gerenciamento de Residuos Soélidos.

JULIANA HAETINGER FURTADO: Professora do Ensino Basico, Técnico E Tecnologico-
Matematica, do Instituto Federal de Educacao, Ciéncia e Tecnologia de Rondoénia -
IFRO; Graduacao em Matematica pela Universidade Regional Integrada do Alto
Uruguai e das Missobes; Mestrado em Engenharia de Producédo pela Universidade
Federal de Santa Maria; E-mail: julihfurtado21@hotmail.com

KLEBER ANDRADE SOUZA: Possui graduacao em Engenharia Quimica pela
Universidade Federal de Sergipe, com especializacao em Gestao Ambiental pela Unit
e mestrando em Recursos Hidricos pela Universidade Federal de Sergipe (UFS). E
professor dos Cursos de Engenharia de Producao da Universidade Tiradentes (UNIT)
e Faculdade de Negécios de Sergipe (FANESE). Atuando nas areas de Engenharia de
Producdao, Sistemas de Gestao, Projetos, Informatica e Meio Ambiente, Capacidade

de planejamento, organizacao e criatividade, orientado a resultados.

LARYSSA DE CALDAS JUSTINO: Graduanda do curso de Engenharia de Producao
desde 2013, na Universidade federal de Campina Grande (UFCG), no Centro de
Desenvolvimento Sustentavel do Semiarido (CDSA), com data de término prevista
para 2018.

LEANDRO MONTEIRO: Graduacao em Engenharia de Producao pela Pontificia
Universidade Catolica do Parana; E-mail para contato:
leandromonteiro70@hotmail.com

LEONARDO LIMA CARDOSO: Graduagcao em Administracao pela Universidade Federal
de Sao Carlos - UFSCar. E-mail: leonardo.l.cardoso91@gmail.com

LUCIANE FLORES JACOBI: Docente do Departamento de Estatistica na Universidade
Federal de Santa Maria; Graduacao em Matematica pela Universidade Federal de
Santa Maria; Doutorado em Agronomia pela Universidade Federal de Santa Maria. E-
mail:lucianefj8@gmail.com

LUIZ FELIPE DE ARAUJO COSTA: Mestre em Engenharia de Producao pela
Universidade do Minho - Portugal, graduado em administracao com énfase em
producao e logistica pela faculdade Uninorte. Especialista em Engenharia de
Producao pela Faculdade Gama Filho. Ampla experiéncia na area de Engenharia de
Producao com énfase em Qualidade. Consultor de Qualidade e Meio Ambiente.
Supervisor de Tutor da Faculdade Metropolitana de Manaus - FAMETRO na
modalidade d Educacao a Distancia Auditor Lider ISO 9001 TUV Rheinland -
Alemanha. Atualmente Docente da Faculdade Amazonas - FA. Contato: (92) 99118-
9951 / 99121-8311 e-mail: luizfelipe am@hotmail.com
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LUIZ HENRIQUE MAGALHAES SOARES: Graduacao em Engenharia de Producéo pela
Universidade Federal do Piaui; E-mail para contato: luiz27soares@gmail.com

LUMA SANTOS FERNANDES: Graduacao em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal do Piaui; E-mail para contato: lumasantosf@hotmail.com

MARCOS DIEGO SILVA BATISTA: possui graduacao em Engenharia de alimentos pela
Universidade Federal de Campina Grande (2011).

MARCUS VINICIUS LIA FOOK: Coordenador do Laboratério de Avaliacao e
Desenvolvimento de Biomateriais do Nordeste - CERTBIO na UFCG; Membro do corpo
docente do Programa de Pds-Graduacao em Ciéncia e Engenharia de Materiais da
Universidade Federal de Campina Grande; Graduacao em Engenharia Quimica pela
Universidade Federal da Paraiba; Mestrado em Quimica pela Universidade Federal
da Paraiba; Doutorado em Quimica pela Universidade Estadual Paulista Julio de
Mesquita Filho; Pertencente ao Grupo de Pesquisa de Biomateriais da UFCG

MARIANA CALDAS MELO LUCENA: Mestrado em Pés-Graduacao em Arquitetura e
Urbanismo. Universidade Federal da Paraiba, UFPB, Joao Pessoa,
Brasil.Especializacao em Illuminacao e Design de Interiores. Instituto de Pods-
Graduacao e Graduacao, IPOG, Goiania, Brasil; Graduacao em Arquitetura e
Urbanismo. Centro Universitario de Jodo Pessoa, UNIPE, Joao Pessoa, Brasil. Curso
de curta duracao em Design Para Redes Sociais. (Carga horaria: 30h).

MATTHEUS FERNANDES DE ABREU: Graduando em engenharia de producao desde
2013 pela Universidade Federal de Campina Grande. Atualmente € membro da
Empresa Janior de Engenharia de Producao ocupando a cadeira de diretor de
recursos humanos. Indegrante do Centro Académico do curso de engenharia de

producao no cargo de diretor financeiro.

MAURO CEZAR APARICIO DE SOUZA: Possui graduacao em Tecnologia em
Manutencao Mecanica pela Universidade do Estado do Amazonas (1987) e
Especializacao em Engenharia de Producao pela Universidade Federal do Amazonas
e Universidade Federal do Rio de Janeiro.Experiéncia profissional na area de
Engenharia de Producao e Industrial, com énfase em Engenharia de
Producao.Professor de P6s Graduacao e Graduacao , Consultor nas areas de
Engenharia de Processos Industriais , Gestao da Producao e Qualidade.Atualmente
Professor da Faculdade Metropolitana de Manaus - Fametro.

MAYARA ALVES CORDEIRO: Graduagao em Engenharia de Produgao pela
Universidade Federal do Rio Grande do Norte; E-mail para contato:
mayaraalves@ymail.com
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MIGUEL ARCANGELO DE ARAUJO NETO: Atualmente exerce o cargo de Diretor
Administrativo de Marketing na na empresa ProdUp Consultoria Juanior. Tem
experiéncia na area de Informatica, no qual fez um curso de especializacao. Cursou
o Ensino médio na modalidade integrada numa Instituicao Federal, se aprimorando
ainda mais na area da informatica. Graduando em Engenharia de Producao na
Universidade Federal de Campina Grande, Capus de Sumé - PB.

MISAEL SOUSA DE ARAUJO: Professor do Centro Universitario Augusto Motta;
Graduacao em Sistemas de Informacao pela Universidade Estacio de Sa; Mestrado
em Computacao Aplicada pela Universidade de Brasilia - UnB
(misa.araujo@gmail.com)

NELSON FERREIRA FILHO: Professor das Faculdades Kennedy de Belo Horizonte;
Graduado pela Universidade Federal de Minas Gerais no curso de Licenciatura em
Praticas Comerciais e pela Universidade Federal de Sao Joao Del Rey em
Administracao de Empresas; Mestrado em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Minas Gerais; Doutorado em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Santa Catarina; E-mail para contato:
nelson.filho@kennedy.br

PAULO SERGIO ALMEIDA DOS REIS: Coordenador de P6s-Graduacdo na Estécio,
Professor na Faculdade Estacio, MBA em Gestao de Projetos, Engenheiro de
Producao, Gestor em Lean Seis Sigma (métrica de qualidade), Técnico em Desenho
Arquitetonico, Consultor independente na empresa CEO Grupo e Canal no Youtube
sobre Engenharia, Negocios e Inovacao. Atua em mercados corporativos em Sergipe
e Alagoas.

RICARDO ALVES MORAES: Graduacao em Computacao pelo Instituto Superior de
Educacao de Brasilia; Mestrado em Computacao Aplicada pela Universidade de
Brasilia - UnB (rikrdo.moraes@gmail.com)

ROBSON FERNANDES BARBOSA: Possui graduacao em Administracao pela
Universidade Federal de Campina Grande (2004), mestrado em Engenharia de
Producao pela Universidade Federal da Paraiba (2009) e doutorando em Recursos
Naturais pela Universidade Federal de Campina Grande (2017) atuando
principalmente nos seguintes temas: sustentabilidade, indicadores de
sustentabilidade, gestdao da producado, logistica reversa, qualidade de vida no
trabalho e empreendedorismo.

ROSELAINE RUVIARO ZANINI: Docente do Departamento de Estatistica na
Universidade Federal de Santa Maria; Graduacao em Matematica pela Faculdade
Imaculada Conceicao; Doutorado em Epidemiologia pela Universidade Federal do Rio
Grande do Sul; E-mail: rrzanini@smail.ufsm.br

RUBENS FERREIRA DOS SANTOS: Graduagao em Processamento de Dados pela
Universidade Catélica de Brasilia; Mestrado em Computacao Aplicada pela
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Universidade Federal de Brasilia - UnB (rubens.fs@gmail.com)

SAMUEL SCHEIN: possui Graduag¢ao em Engenharia de Producao pelas Faculdades
Integradas de Taquara (FACCAT) e MBA em Gestao Empresarial pela Devry Brasil.
Possui pesquisas realizadas no periodo académico publicadas em periodicos
nacionais e internacionais e anais de congressos. Profissional com 10 anos de
experiéncia na area industrial e logistica, com forte atuacao na coordenacao dessas
areas e atualmente responsavel pela geréncia de uma filial no nordeste no ramo
metaldrgico. Link lattes http://lattes.cnpq.br/6306416470859759

SOLANGE DA SILVA: Professora da Pontificia Universidade Catolica de Goias; Membro
do corpo docente do Programa de P6s-Graduacao em Engenharia de Producao e
Sistemas; Graduacao em Ciéncias com Habilitacao em Matematica pela Pontificia
Universidade Catdlica de Goias; Pés-Graduacao em Ciéncia da Computacao pela
Pontificia Universidade Catdlica de Goias; Mestrado em Engenharia Elétrica e de
Computacao pela Universidade Federal de Goias; Doutorado em Engenharia Elétrica
pela  Universidade Federal de  Uberlandia; E-mail para  contato:
solansilva.ucg@gmail.com.

THAINARA CRISTINA NASCIMENTO LIMA: P6s-graduando em Engenharia de Producao
em Lean Seis Sigma. Conclusao em 2018; Graduada em Tecnologo em Logistica.
Conclusao em 2015. 2017-2018 gR comercio de semi joias Itda - ROMMANEL; 2015-
2016 - Secretaria Municipal de Infraestrutura - SEMINF; 2015-2015 - It beach
Aeroporto; Tecnicas de negociacao -CDL MANAUS 2018, Periodo de 20horas; Curso
de Formacao em Despachante Aduaneiro - ABRACOMEX; Curso de Transporte de
Multimodais; Curso de vistoria de contéineres; Curso de auxiliar de logistica.
Presencial - CETAM; Curso de Inspetor da Qualidade. Presencial; Autora de Artigo
publicado no IV Simpdsio de Engenharia de Producéao - SIMEP (2016).

THARCISIO MARCOS FERREIRA DE QUEIROZ MENDONCA: Graduacdo em Sistemas
de Informacao pela Faculdade de Ciéncias Sociais e Tecnologicas - FACITEC;
Mestrando em Computacao Aplicada pela Universidade de Brasilia - UnB
(tharcisio.mendonca@fiocruz.br)
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