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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, 
Instruções de trabalho, definição de takt time e aplicação de indicadores de controle, 
baseados na metodologia lean manufacturing aplicada á gestão industrial. Estas 
foram importantes para elevar os índices produtivos de uma indústria metalúrgica 
com sede na serra gaúcha, fabricante de ferramentas manuais e elétricas, sendo a 
segunda marca nacional no mercado em seu seguimento. Empresa possui unidade 
de fabricação e distribuição de produtos situada na região metropolitana de Recife, 
responsável por atender toda a região Nordeste. O objetivo do trabalho é otimizar os 
resultados produtivos e aplicar um metodo moderno e eficiente para a gestão 
industrial baseados na filosofia lean manufacturing. Para validar os resultados da 
aplicação do modelo proposto na empresa, foram aplicados indicadores, programa 
5S’s, instruções de trabalho e definição de takt time, onde pode ser medido: 
eficiência, aderência, estabilidade de processos, sucatas, absenteísmos, horas 
extras e retrabalho. Com as implementações realizadas obteve-se melhorias nos 
índices produtivos dessa indústria. 
PALAVRAS-CHAVE: Índices Produtivos, Lean Manufacturing, Takt Time. 
 
 
1. INTRODUÇÃO 
 

O Lean Manufacturing é uma iniciativa que busca excluir o que não tem valor 
ao cliente e imprimir velocidade a empresa (WERKENA, 2011). Fatores esses que 
vem de encontro com a necessidade de mudança cultural de indústria na empresa 
estudada. O cenário apresentado em uma indústria metalúrgica com sede na serra 
gaúcha, fabricante de ferramentas manuais e elétricas. Empresa conta também com 
unidade de fabricação e distribuição de produtos situada na região metropolitana de 
Recife, responsável por atender toda a região Nordeste, planta essa onde será 
realizado o trabalho. Como a abertura dessa filial ainda é um projeto novo para a 
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corporação, esse panorama estimula a empresa a aplicar uma cultura moderna de 
gestão industrial, logo que com o crescimento da organização no mercado nacional 
e internacional, se faz necessário cada vez mais utilizar as boas praticas de gestão 
como seu diferencial competitivo. Conforme Feld (2001) o Lean Manufacturing utiliza 
ferramentas que são uma ajuda preciosa na melhoria de um produto ou processo 
nos mais diversos tipos de organizações. 

O lean manufacturing possibilita obter uma redução significativa no custo de 
fabricação dos produtos, aumentar a margem de contribuição e o fluxo de caixa, além 
de dispor de uma cultura de gestão 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 concorrência o faz. 

Foram implantadas ferramentas da metodologia lean manufacturing na 
gestão da unidade de São Lourenço da Mata – PE da empresa Famastil Taurus 
Ferramentas S.A. Foi efetuado um mapeamento de perdas que deverão ser 
eliminadas e melhorias que poderão ser implantadas, posteriormente será colocado 
em prática o plano de ações provenientes desse levantamento juntamente com a 
aplicação dos conceitos da metodologia lean na área industrial. 

Uma das principais produtoras de ferramentas de alta performance, a 
empresa gaúcha Famastil Taurus Ferramentas, carrega uma história 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 mecânica, 
construção civil, jardinagem, irrigação 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 está estruturado conforme 
segue: a seção 2 apresenta o estudo aplicado, a seção 3 descreve as etapas da 
implementação e a seção 4 apresenta a conclusão sobre o projeto. 
 
 
2. ESTUDO APLICADO 
 

O projeto foi aplicado em uma indústria metalúrgica com sede na serra 
gaúcha, fabricante de ferramentas manuais e elétricas, sendo a segunda marca 
nacional no mercado em seu seguimento. Empresa também com unidade de 
fabricação e distribuição de produtos situada na região metropolitana de Recife, 
responsável por atender toda a região Nordeste, planta essa, onde foi realizado o 
trabalho. 

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

A pesquisa de natureza aplicada possui características de geração de 
conhecimento resultante do processo de pesquisa, usando esse conhecimento para 
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aplicação imediata (JUNG, 2004). A pesquisa aplicada, como próprio nome indica, 
caracteriza-se por seu interesse prático, isto é, que os resultados sejam aplicados ou 
utilizados imediatamente na solução de problemas que ocorram na realidade 
(MARCONI; LAKATOS, 2009). 

Foram implementados nos setores da unidade, controles para medir 
eficiência, aderência ao takt time, controles de sucatas e retrabalhos através de 
indicadores, programa 5S’s e elaboradas instruções de trabalho para cada célula de 
produção para assim padronizar a tarefa de cada operação, dessa forma otimizando 
os resultados da área. 

Para a intervenção, a metodologia quanto aos procedimentos será o estudo 
de caso. Desenvolveu-se um modelo de análise de causa e efeito e posteriormente 
elaborado um plano de ação (Figura 2) com aplicação integrada fundamentado na 
metodologia lean manufacturing. As etapas do modelo foram elaboradas de forma a 
organizar a implantação, estruturando a sequência de intervenção 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 gestão industrial baseados na filosofia lean 
manufacturing. Para validar os resultados da aplicação do modelo proposto na 
empresa, foram aplicados indicadores em todos os setores da área industrial, nos 
quais podem ser medidos: eficiência, aderência ao takt time, sucatas, não conforme, 
absenteísmos, horas extras e retrabalho, permitindo a visualização da evolução e dos 
resultados obtidos com as implementações. 

O modelo proposto foi estudado através da análise em todos os 
departamentos da área industrial desta fábrica. Sendo assim, foi constatada a 
necessidade de padronização nas operações para que os resultados deixassem de 
ser instáveis e passem a serem estabilizados, medidos, controlados, ajustados 
através parâmetros 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 identificação de causa e efeito. 

 
Fonte: Dos Autores (2015). 

 
 
2.1. Descrição do modelo proposto 
 
2.1.1 Analisar o processo produtivo 
 

Com base no modelo desenvolvido, são realizadas reuniões diárias com 
duração de 45 minutos com os supervisores de área (Produção, Manutenção e 
Qualidade) afim de discutir o andamento das ações incluídas no plano. Além disso, 
são discutidos os resultados obtidos na fábrica do dia anterior verificando a 
necessidade da inclusão de mais alguma ação no planejamento. Com esse método, 
foi possível identificar os gargalos e perdas existentes na operação e constatar quais 
seus entraves produtivos e suas ineficiências. 
 
 
2.1.2 Planejamento da implementação 
 

Com base nas constatações dos problemas enfrentados durante a operação 
da indústria e identificado os efeitos, prováveis causas e determinadas as ações, foi 
possível concluir a prioridade para as técnicas que seriam aplicadas primeiramente. 
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2.1.3 Implementação das ferramentas da metodologia lean manufacturing 
 

Após a identificação dos problemas, a primeira ação a ser realizada foi a 
elaboração do takt time de cada família de produto fabricada na unidade, através do 
dimensionamento do takt foi possivel elaborar a capacidade de cada linha e por 
consequência a meta para cada família de produto. A segunda etapa foi a 
implementação de um progrma de 5S’s para que pudesse existir um base de 
organização de todo operação e que todas as pessoas da área se sentissem parte 
da mudança que estava em andamento. A etapa seguinte foi a elaboração de 
instruções de trabalho para cada operação para que se fosse possível a 
padronização da operação tendo por consequência sua estabilidade e fácil 
identificação de qualquer anomalia. E por último foram estabelecidos indicadores 
sólidos para medir a eficácia de cada setor e ou operação. 
 
 
2.1.4 Controlar e reavaliar o processo 
 

No controle do processo, o Gerente e os Supervisores foram responsáveis por 
verificar se todas as etapas do processo foram executadas conforme os 
treinamentos, logo com as definições de metas e indicadores foi possível evidenciar 
a evolução e maturação das aplicações das ferramentas ao longo do trabalho.  
Através dessa relação, foi possível verificar a estabilidade dos processos da indústria. 
 
 
3 ETAPAS DE IMPLANTAÇÃO 
 
3.1 Takt Time 
 

O primeiro passo da implementação foi a definição do takt time de todas as 
famílias de produto fabricadas na unidade por consequência foi possível 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 família de produto x takt time. 

 
Fonte: Análise desenvolvida durante o trabalho. 
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Tendo definido cada takt time foi necessário fazer o monitoramento em cada 
etapa do processo de fabricação. Esse monitoramento foi realizado da seguinte 
forma: a partir da definição do tempo takt, o operador passou a ter uma meta horária 
de produção. Ficou  determinado de que deveria ser produzido somente a quantidade 
estipulada. Com isso evitando a criação de estoque desnecesário, com a fabicação 
em excesso, e uma ruptura no abastecimento para a próxima etapa da produção, 
com a fabricação abaixo do estipulado. O cumprimento dessa produtividade era 
realizado através de uma planilha de coleta de dados, no qual o próprio operador ao 
final de cada hora preenchia a sua produção. Na figura 1 pode ser observada essa 
mesma planilha já digitalizada. 

 
Figura 1 - Planilha de controle ao takt time digitalizada. 

	
Fonte: Dos Autores (2015). 

 

Após a compatibilização dessa coleta de dados é possível fazer um 
acompanhamento mensal da célula de produção e medir a sua estabilidade. Na 
gráfico 1 é possível verificar o fechamento do mês de julho/2014 na célula de 
conformação de chassi de carrinho quanto a aderência ao takt e o programado x 
realizado do mês. 
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Gráfico 1 - Resultados do mês de Julho/2014 na célula de conformação de chassi de carrinhos de 
mão. 

 
Fonte: Dos Autores (2015). 

 
Como pode se observar no gráfico 1, no decorrer do mês de julho o processo 

foi aderente, ou seja, estavél em 81% do período. Para estudar a estabilidade gerada 
foi criada a ferramenta de equiparação do tempo disponível x número de paradas de 
cada célula de produção, no qual é utilizado o gráfico de Pareto para identificar e 
medir as principais anomalias que estão dificultando o atingimento do takt time e a 
estabilidade do processo. No gráfico 2 é possível visualizar o gráfico de Pareto 
referente ao mês de julho/2014 na célula de conformação de chassi de carrinho de 
mão, no qual estão os principais agravantes que geraram a insstabilidade do 
processo, já identificando em quais itens devem ser realizadas as próximas 
melhorias. 
 

Gráfico 2 - Pareto referente às paradas da célula de conformação de chassi de carrinho de mão. 

 
Fonte: Dos Autores (2015). 
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3.2 Programa 5S’s 

 
A próxima ferramenta a ser implementada foi o programa de 5S’s que 

abrangeu todas as áreas da unidade, inclusive as áreas administrativas e logística. 
A implantação 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. Após esse 
nivelamento de todos os profissionais quanto a filosofia 5S’s, o programa foi iniciado 
através da formação de auditores, definição de rotas e realização de auditorias 
mensais em cada setor para evidenciar a conformidade com o programa e o 
alinhamento da área com cada senso. As auditorias eram realizadas de forma 
padronizada onde um formulário padrão utilizado para evidenciar as conformidades 
e não conformidades, cada auditoria era realizada com a presença de 05 (cinco) 
auditores, aos quais cada um auditava um senso definido através de sorteio. 
A Figura 2 apresenta o formulário padrão utilizado pelos auditores durante as 
auditorias do programa 5S’s. 
 

Figura 2 - Formulário de auditoria do programa 5S’s. 

 
Fonte: Dos Autores (2015). 

 



 

204 Alinhamento Dinâmico da Engenharia de Produção 

Após a implantação do programa foram realizadas todas as demarcações de 
piso e identificações de áreas, o que trouxe para o ambiente da fábrica maior 
harmonia e agilidade no processamento das operações, pois os profissionais não 
perdiam mais tempo procurando ferramentas e até mesmo deixando materiais fora 
dos locais especificados. As Figuras 3a e 3b exemplificam algumas das ações 
realizadas após a implementação do programa 5S’s. 
 

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

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

O programa 5S’s foi uma ferramenta de apoio à melhoria de processos e 
métodos, voltada para mudança de comportamento de atitudes e valores das 
pessoas, promovendo um espírito de rigor e disciplina no local de trabalho. 
 
 
3.3 Instruções de trabalho (IT’s) 
 

O passo seguinte foi a criação de instruções de trabalho para as operações 
existentes no processo de fabricação dos produtos produzidos na unidade, o intuito 
da aplicação dessa ferramenta foi a padronização das operações, buscando cada 
vez mais atingir a estabilidade do processo e por consequência uma aderência mais 
constante e sólida ao takt time. A elaboração foi realizada a partir da definição de 
qual seria o passo a passo e layout ideal de cada operação. 

Um dos problemas que haviam sido constatados era de que cada operador 
realizava a tarefa de forma própria, logo esse problema foi solucionado com a 
padronização do movimento do operador, também foram feitas sinalizações 
horizontais no piso para identificar o local de entrada e saída de matéria prima e 
produto pronto. Na figura 4, pode ser observada a primeira página da IT com as 
intruções da operação, itens de controle, takt time da operação e itens utilizados 
para a produção. 



 

Figura 4 - Primeira página da IT contendo as informações e ilustrações da operação. 

Fonte: Dos Autores (2015). 

 

PROCEDIMENTO  OPERACIONAL :

Nº

1

2

3

4

AÇÕES  PARA  NÃO-CONFORMIDADES :
Comunicar ao Controlador de Produção, Inspetor  de  Qualidade  ou  Coordenador  Industrial .

5º  PASSO :  ABASTECER NOVAMENTE O EQUIPAMENTO COM UM NOVO TUBO, REINICIANDO A 
OPERAÇÃO. O OPERADOR DO 1º TURNO DEVE ABASTECER A MONOVIA DA LINHA DE PINTURA COM A 
SUA PEÇA PRODUZIDA E COMPLETAR COM AS PEÇAS ACUMULADAS EXISTENTES NO CAVALETE 
ESPECÍFICO. AS PEÇAS ARMAZENADAS NO CAVALETE SÃO PRODUZIDAS PELO 2ª TURNO PARA O 
ABASTECIMENTO DO MERCADO.

2º  PASSO :  RETIRAR MANUALMENTE O CHASSI 
DA MÁQ. DE CONFORMAÇÃO, FECHAR AS PARTES 
( DEIXAR PARALELO ) VISANDO A INTRODUÇÃO 
NO DISPOSITIVO DE FURAÇÃO E CALIBRAÇÃO.

3º  PASSO :  INTRODUZIR O CHASSI JÁ 
CONFORMADO NO DISPOSITIVO DE FURAÇÃO E 
CALIBRAÇÃO, ACOMODANDO NA BASE DE 
FIXAÇÃO PARA O ACHATAMENTO DA 
EXTREMIDADE FRONTAL DO CHASSI E A 
EXECUÇÃO DE 04 FUROS, LOGO APÓS ACIONAR O 
PEDAL DE INÍCIO.

1º  PASSO :  RETIRAR  TUBO  DO  CAVALETE  ESPECÍFICO  E  INTRODUZÍ-LO  NAS  CASTANHAS DA  
MÁQUINA  DE CONFORMAÇÃO, O  COMPRIMENTO DO  MESMO  DEVE  SER  DE  3.030mm, CONFORME  
DESENHO  DO  PRODUTO.   LOGO  APÓS  ACIONAR  O  PEDAL  DE  INÍCIO.

INSTRUMENTO

DOBRA DO COMPRIMENTO TOTAL DO TUBO. SIMÉTRICO VISUAL

ALINHAMENTO E QUANTIDADE DA FURAÇÃO.

4º  PASSO :  REALIZAR  INSPEÇÃO VISUAL,  
SEGUINDO OS ITENS DE CONTROLE DE 
QUALIDADE : DOBRA DO COMPRIMENTO TOTAL 
DO TUBO, ALINHAMENTO E QUANTIDADE DA 
FURAÇÃO E DEFORMAÇÃO NA CONFORMAÇÃO 
GERAL.

ITENS   DE   CONTROLE   DE   QUALIDADE
DESCRIÇÃO ESPECIFIC.

CÓDIGO
101937

ITENS  DE  PRODUÇÃO
TUBO RED. 1,20x31,75x3030 mm

ITENS  DE  PRODUÇÃO

DESCRIÇÃO  DA  OPERAÇÃO :DESCRIÇÃO  PRODUTO :CÓD. PRODUTO :

SÃO   LOURENÇO   DA   MATA   ‐   PE
INSTRUÇÃO   DE   TRABALHO

63,2ODAIR FREITAS23/01/2014001/4CONFORMAÇÃO  DE  CHASSICHASSI706028

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

DEFORMAÇÃO NA CONFORMAÇÃO GERAL AUSÊNCIA VISUAL

AUDITORIA DE PROCESSO E PRODUTO ATEND.  PLENO DOCUMENTO

04 FUROS VISUAL

CÓDIGO
RESPONSÁVEL

OPERADOR

OPERADOR

OPERADOR

INSPETOR DE QUAL.

FREQ.

.100 %

.100 %

.100 %

1 x DIA
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Além de informações de operação, a IT conta com as informações do produto especificadas através de um desenho técnico onde 
todas as medidas podem ser conferidas e visualizadas para a realização das inspeções dos itens de controle e a prametrização do 
equipamento. A Figura 5 apresenta o desenho técnico anexado à Instrução de Trabalho. 
 

Figura 5 - Desenho Técnico. 

 
Fonte: Dos Autores (2015). 

 

DESENHO  DO  PRODUTO :

2/4 00 23/01/2014 ODAIR FREITAS 63,2706028 CHASSI CONFORMAÇÃO  DE  CHASSI

CÓD. PRODUTO : DESCRIÇÃO  PRODUTO : DESCRIÇÃO  DA  OPERAÇÃO : PÁGINA : .REV. : DATA : EMITENTE : TAKT TIME (S): QUALIDADE :

INSTRUÇÃO   DE   TRABALHO
SÃO   LOURENÇO   DA   MATA   ‐   PE
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Outro item importante da instrução de trabalho é o plano de reação para problemas, no qual são registradas as principais anomalias 
que podem surgir durante a operação, bem como ações que devem ser tomadas no caso do surgimento de tal evidência. Na figura 6 pode 
ser observado o plano de reação para problemas da IT de Chassi de Carrinho de Mão. 
 

Figura 6 - Plano de reação para problemas. 

 
Fonte: Dos Autores (2015). 

cria
INSTRUÇÃO   DE   TRABALHO

SÃO   LOURENÇO   DA   MATA   ‐   PE

CÓD. PRODUTO : DESCRIÇÃO  PRODUTO : DESCRIÇÃO  DA  OPERAÇÃO : PÁGINA : .REV. : DATA : EMITENTE : TAKT TIME (S): QUALIDADE :

PLANO  DE  REAÇÃO  PARA  PROBLEMAS

DEFEITO AÇÃO CORREÇÃO

VARIAÇÃO  NA  
DIVISÃO  DA  

CONVERSÃO  DO  
CHASSI.

1) AVALIAR A PEÇA NÃO-CONFORME, CERTIFICANDO SE A DIFERENÇA 
NÃO ESTÁ DENTRO DO PADRÃO ACEITÁVEL.  EM CASO DE ANÁLISE 
NEGATIVA, SUCATEAR A PEÇA. 

1) REALIZAR  A  MODIFICAÇÃO  DO  PROGRAMA (RECEITA) 
PREVIAMENTE  INFORMADA  PELO  SETOR  DE MANUTENÇÃO, 
VERIFICANDO SEMPRE SE A VARIAÇÃO DA PEÇA ESTÁ SOFRENDO 
MODIFICAÇÃO  COM  A TROCA  DO  PROGRAMA, 
CONSEQUENTEMENTE  CHEGANDO AO  NÍVEL  DE  APROVAÇÃO.

2) INFORMAR AO CONTROLADOR DE PRODUÇÃO E ACIONAR O SETOR 
DE MANUTENÇÃO.

706028 CHASSI CONFORMAÇÃO  DE  CHASSI 4/4 00 23/01/2014 ODAIR FREITAS 63,2

DEFORMAÇÃO  NA  
EXTREMIDADE  
FRONTAL  DO  

CHASSI.            
( ÁREA  DO  

ACHATAMENTO )

1) AVALIAR A PEÇA NÃO-CONFORME, CERTIFICANDO SE A DIFERENÇA 
NÃO ESTÁ DENTRO DO PADRÃO ACEITÁVEL.  EM  CASO  DE  ANÁLISE  
POSITIVA, REALIZAR  RETRABALHO  (LIMANDO  A  ÁREA  DE  
DEFORMAÇÃO) .   CASO A ANÁLISE SEJA NEGATIVA, SUCATEAR A PEÇA. 

1) VERIFICAR  TODOS  OS  COMPONENTES  DO  DISPOSITIVO  DE  
CALIBRAÇÃO  E  FURAÇÃO, PARA  ANÁLISE  E  DEFINIÇÃO  DOS  
PARÂMETROS  DE  MANUTENÇÃO.  

2) INFORMAR AO CONTROLADOR DE PRODUÇÃO E ACIONAR O SETOR 
DE MANUTENÇÃO.

C
O

N
T
R

O
L
E

D
A

S

R
E

V
IS

Õ
E

S

DATA .REV. RESPONSÁVEL
ALTERAÇÃO

MOTIVO
DE PARA

DIFERENÇA
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A criação das instruções de trabalho foi realizada pela área de qualidade em 
conjunto com a gerência industrial, após a aprovação da IT foram efetivados 
treinamentos com os operadores de cada máquina. Após a implementação dessa 
melhoria, o resultado positivo relacionado á eficiência das operações foi imediato. A 
padronização trouxe saldos significativos para a estabilidade dos processos. 
 
 
3.4 Indicadores 
 

Após as implementações de ferramentas básicas de coleta de dados e 
padronização, a próxima etapa foi a medição e controle com qualidade e 
assertividade, para isso foram criados indicadores sólidos para cada departamento 
da área industrial, tornando possível a evidenciação da evolução dos resultados e os 
pontos de melhoria para o atingimento das metas estipuladas. 

Na área de manufatura foram implementados 06 (seis) indicadores: 
eficiência, programado x realizado, sucata, horas extras, absenteísmo e os 
resultados do programa 5S’s. Com esses indicadores foi possível apurar a real 
efetividade da operação de manufatura. 

As áreas de apoio à manufatura também tiveram indicadores criados, o setor 
de manutenção trabalha para o atendimento dos indicadores de: efetividade de 
atendimento, eficiência, programado x realizado das manutenções preventivas, 
indisponibilidade de equipamento, orçamento e resultados do programa 5S’s. 
Enquanto o departamento de qualidade passou a ser controlado pelos números de: 
reclamações de clientes, valor de estoque em quarentena, avaliação de 
fornecedores, sucata, orçamento e resultados do programa 5S’s. 

Após a implementação dos indicadores, a evolução para o atingimento dos 
resultados foi evidente, o que pode comprovar que as ações realizadas, bem como o 
método aplicado foram eficazes. Tal prática trouxe retornos significativos para os 
resultados da organização, resultados esses que podem ser visualizados na 
continuidade desse trabalho. 
 
 
4. CONCLUSÃO 
 

Através do estudo de caso, percebeu-se que com a implantação na empresa, 
o modelo foi importante para melhoria dos resultados e para proporcionar uma 
produção enxuta, e voltada ao atingimento de resultados. Todos os profissionais da 
empresa estão alinhados quantos às mudanças nos processos, colaborando para os 
resultados obtidos. 

As ferramentas de determinação do takt time, 5S’s, Instruções de trabalho e 
criação de indicadores aplicadas a gestão industrial tiveram um importante papel no 
aumento da produtividade e na eliminação das perdas, facilitando o entendimento 
do processo e etapas, voltada para mudança de comportamento e valores das 
pessoas, promovendo um espírito de rigor e disciplina no local de trabalho. 
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Como resultados obtidos, conseguiu-se aumentar significativamente a 
eficiência de todos os setores da fábrica, reduzir o número de horas extras, aumentar 
a efetividade de produtos entregues, reduzir o tempo de paradas nas linhas de 
produção, diminuir o número de sucatas geradas, contralar os números de 
absenteímos, tornando os processos estáveis e padronizados, além de criar um 
ambiente de disciplina e asseio. 
A principal limitação encontrada foi a cultura da empresa, logo que outras unidades 
da fábrica trabalham em uma filosofia diferente, fato que implicou negativamente na 
geração de resultados da organização, gerado pela dificuldade de alinhamento nas 
decisões. 

Logo no primeiro mês em que o método passou a ser utilizado houve melhora 
nos indicadores, bem como a mudança de comportamento dessa unidade produtiva, 
que passou a ser voltada para a eliminação de perdas que não 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 implantação da gestão visual e programa mais 
robusto de manutenções preventivas nos equipamentos poderão trazer mais 
resultados positivos a essa unidade. 
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Atacadista, Marketing de Serviços, Comportamento do Consumidor e Agribusiness. 

EDUARDO ALVES PEREIRA: Professor da Pontifícia Universidade Católica do Paraná; 
Graduação em Engenharia de Produção pela UDESC - Universidade do Estado de 
Santa Catarina; Mestrado em Engenharia de Produção pela UNISOCIESC – 
Universidade Sociedade Educacional de Santa Catarina; Grupo de pesquisa: Gestão 
de Processos e Produtos. E-mail para contato: eduardo.alves@pucpr.br 

EDUARDO GONÇALVES MAGNANI: Professor das Faculdades Kennedy de Belo 
Horizonte; Graduado pela Universidade Federal de Minas Gerais no curso de 
Engenharia Metalúrgica; Mestrado em Engenharia Mecânica pela Universidade 
Federal de Minas Gerais; E-mail para contato: eduardogmagnani@yahoo.com.br 
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EDUARDO WELTER GIRALDES: Graduação em Engenharia de Produção pela Pontifícia 
Universidade Católica do Paraná; E-mail para contato: giraldesew@icloud.com 

EDUÍNA CARLA DA SILVA: Graduação em Engenharia de Produção pela Universidade 
Federal de Campina Grande (UFCG/CDSA); Técnica em Segurança do Trabalho pelo 
Instituto Federal do Sertão de Pernambuco. Mestranda em Engenharia de Produção 
pela Universidade Federal de Pernambuco (PPGEP/CAA); E-mail para contato: 
eduinac@gmail.com 

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

ERNANE ROSA MARTINS: Professor do Instituto Federal de Goiás; Membro do corpo 
docente do Curso de Sistemas de Informação do Instituto Federal de Goiás; 
Graduação em Ciência da Computação pela Universidade Anhanguera; Graduação 
em Sistemas de Informação pela Universidade Uni-Evangélica; Pós-Graduação em 
Tecnologia em Gesto da Informação pela Universidade Anhanguera; Mestrado em 
Engenharia de Produção e Sistemas pela Pontifícia Universidade Católica de Goiás; 
Doutorado em andamento em Ciências da Informação: Sistemas, Tecnologias e 
Gestão da Informação pela Universidade Fernando Pessoa, UFP, Portugal; E-mail para 
contato: ernane.martins@ifg.edu.br. 

FELIPE FREDERICO OLIVEIRA SILVA: Graduado em Engenharia de Produção pelo 
Centro Universitário de Patos de Minas – UNIPAM (2017). Possui experiência em 
pesquisas científicas nas áreas de Engenharia de Produção, com ênfase em 
Planejamento e Controle da Produção (PCP), Gestão da Qualidade e Gestão por 
Processos. 

FILIPE EMMANUEL PORFÍRIO CORREIA: Formado em Engenharia de Produção 
(UFCG). 2013 – Diretor de Gestão da Qualidade da Empresa Júnior de Engenharia de 
Produção do Centro de Desenvolvimento Sustentável do Semiárido, da UFCG.2016 - 
Aprovado no concurso da Polícia Militar de Pernam. 

FILIPE FLORIO CAIRO: Graduação em Administração pela Universidade Federal de 
São Carlos. E-mail:filipecairo@gmail.com 

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

ITALLO RAFAEL PORFÍRIO CORREIA: Formação em Engenharia de Produção na UFCG; 
Pós-Graduação em Engenharia de Segurança do Trabalho na FIP 

JEAN PIERRE LUDWIG: Formado em Engenharia de Produção (FACCAT) Faculdades 
Integradas de Taquara, atualmente trabalho como coordenador de Engenharia em 



 

 

352 Alinhamento Dinâmico da Engenharia de Produção  
 

uma indústria do setor moveleira. Principais atividades desenvolvidas: Coordenação 
de PCP, secagem de madeira, mapeamento de processos, balanceamento de 
produção, padronização de processos, controle de estoques, desenvolvimento e 
melhoria de produtos. No período de graduação desenvolvi pesquisas na área de 
produção (chão de fábrica), tendo como resultado publicações e periódicos nacionais 
e internacionais e anais de periódicos. Cargo anterior: Coordenador de Produção. 
Principais atividades: Organização do sistema produtivo, sequenciamento da 
produção, melhoria de métodos de processos, redução de tempos de produção e 
implantação do sistema de carga.  

JEFFSON VERÍSSIMO DE OLIVEIRA: Possui graduação em Engenharia de Produção 
pela Universidade Federal de Campina Grande - UFCG (2016). Pós-graduação em 
Gestão de Projetos pela Universidade de São Paulo - USP (em andamento). 
Especialização em Engenharia de Segurança do Trabalho pelas Faculdades 
integradas de Patos - FIP (em andamento). 

JOSÉ DE SOUZA: Possui Doutorado em Engenharia - (PPGE3M - Conceito 7 CAPES) 
Universidade Federal do Rio Grande do Sul (2015). É Mestre em Engenharia - 
(PPGE3M) pela Universidade Federal do Rio Grande do Sul (2010). Possui Formação 
Pedagógica Docente em Mecânica e Automação pela Universidade Estadual do Rio 
Grande do Sul (2009). Possui graduação em Tecnologia da Automação Industrial pela 
Universidade Estadual do Rio Grande do Sul (2006). Possui mais de 100 publicações 
em periódicos nacionais, internacionais e em anais de congresso. É Revisor de 
periódicos científicos nacionais e internacionais. É docente do Curso de Engenharia 
de Produção nas Faculdades Integradas de Taquara (FACCAT). Também atua como 
orientador de TCC. É docente da Fundação Escola Técnica Liberato Salzano Vieira da 
Cunha (FETLSVC) tendo orientado mais de 30 projetos de desenvolvimento científico 
e tecnológico.  

JOSÉ EMANUEL OLIVEIRA DA ROCHA: Graduando em Engenharia de Produção pela 
Universidade Federal de Campina Grande, no Centro de Desenvolvimento 
Sustentável do Semiárido localizado na cidade de Sumé, Paraíba. 

JOSÉ ROBERTO LIRA PINTO JÚNIOR: Graduação em Tecnologia em Sistemas 
Eletrônico pelo Instituto Federal de Educação, Ciência e Tecnologia do Amazonas 
(2011). Especialista em Engenharia da Produção pela Universidade Estácio de Sá 
(RJ), Especialista em Engenharia da Qualidade pela Universidade Estácio de Sá (RJ); 
Especialista em Gestão Industrial (PE), Especialista em Didática do Ensino Superior 
(AM); Supply Chain e Logística Empresarial; Mestrado em Engenharia Industrial pela 
Universidade do Minho (Portugal). Revalidado pela Universidade Federal do Rio de 
Janeiro Professor de Graduação e Pós Graduação, Consultor e Palestrante nas áreas 
de Gestão de Produção Industrial e Qualidade, Auditor Líder de Qualidade BUREAU 
VERITAS - IRCA. E atualmente professor da Faculdade Metropolitana de Manaus - 
FAMETRO. 

JUAN PABLO SILVA MOREIRA: Graduando em Engenharia de Produção pelo Centro 
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Universitário de Patos de Minas – UNIPAM (2014 – atual). Possui experiência em 
pesquisas científicas nas áreas de Engenharia da Qualidade, Gestão por Processos, 
Gestão de Pessoas, e Gestão Ambiental com ênfase em Certificações Ambientais e 
Gerenciamento de Resíduos Sólidos. 

JULIANA HAETINGER FURTADO: Professora do Ensino Básico, Técnico E Tecnológico- 
Matemática, do Instituto Federal de Educação, Ciência e Tecnologia de Rondônia – 
IFRO; Graduação em Matemática pela Universidade Regional Integrada do Alto 
Uruguai e das Missões; Mestrado em Engenharia de Produção pela Universidade 
Federal de Santa Maria; E-mail: julihfurtado21@hotmail.com 

KLEBER ANDRADE SOUZA: Possui graduação em Engenharia Química pela 
Universidade Federal de Sergipe, com especialização em Gestão Ambiental pela Unit 
e mestrando em Recursos Hídricos pela Universidade Federal de Sergipe (UFS). É 
professor dos Cursos de Engenharia de Produção da Universidade Tiradentes (UNIT) 
e Faculdade de Negócios de Sergipe (FANESE). Atuando nas áreas de Engenharia de 
Produção, Sistemas de Gestão, Projetos, Informática e Meio Ambiente, Capacidade 
de planejamento, organização e criatividade, orientado à resultados. 

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

LEANDRO MONTEIRO: Graduação em Engenharia de Produção pela Pontifícia 
Universidade Católica do Paraná; E-mail para contato: 
leandromonteiro70@hotmail.com 

LEONARDO LIMA CARDOSO: Graduação em Administração pela Universidade Federal 
de São Carlos – UFSCar. E-mail: leonardo.l.cardoso91@gmail.com 

LUCIANE FLORES JACOBI: Docente do Departamento de Estatística na Universidade 
Federal de Santa Maria; Graduação em Matemática 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 Produção pela 
Universidade do Minho - Portugal, graduado em administração com ênfase em 
produção e logística pela faculdade Uninorte. Especialista em Engenharia de 
Produção pela Faculdade Gama Filho. Ampla experiência na área de Engenharia de 
Produção com ênfase em Qualidade. Consultor de Qualidade e Meio Ambiente. 
Supervisor de Tutor da Faculdade Metropolitana de Manaus - FAMETRO na 
modalidade d Educação a Distância 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 MAGALHÃES SOARES: Graduação em Engenharia de Produção pela 
Universidade Federal do Piauí; E-mail para contato: luiz27soares@gmail.com 

LUMA SANTOS FERNANDES: Graduação em Engenharia de Produção pela 
Universidade Federal do Piauí; E-mail para contato: lumasantosf@hotmail.com 

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

MARCUS VINICIUS LIA FOOK: Coordenador do Laboratório de Avaliação e 
Desenvolvimento de Biomateriais do Nordeste – CERTBIO na UFCG; Membro do corpo 
docente do Programa de Pós-Graduação em Ciência e Engenharia de Materiais da 
Universidade Federal de Campina Grande; Graduação em Engenharia Química pela 
Universidade Federal da Paraíba; Mestrado em Química pela Universidade Federal 
da Paraíba; Doutorado em Química pela Universidade Estadual Paulista Júlio de 
Mesquita Filho; Pertencente ao Grupo de Pesquisa de Biomateriais da UFCG 

MARIANA CALDAS MELO LUCENA: Mestrado em Pós-Graduação em Arquitetura e 
Urbanismo. Universidade Federal da Paraíba, UFPB, Joao Pessoa, 
Brasil.Especialização em Iluminação e Design de Interiores. Instituto de Pós-
Graduação e Graduação, IPOG, Goiania, Brasil; Graduação em Arquitetura e 
Urbanismo.  Centro Universitário de João Pessoa, UNIPÊ, Joao Pessoa, Brasil. Curso 
de curta duração em Design Para Redes Sociais. (Carga horária: 30h). 

MATTHEUS FERNANDES DE ABREU: Graduando em engenharia de produção desde 
2013 pela Universidade Federal de Campina Grande. Atualmente é membro da 
Empresa Júnior de Engenharia de Produção ocupando a cadeira de diretor de 
recursos humanos. Indegrante do Centro Acadêmico do curso de engenharia de 
produção no cargo de diretor financeiro. 

MAURO CEZAR APARICIO DE SOUZA: Possui graduação em Tecnologia em 
Manutenção Mecânica pela Universidade do Estado do Amazonas (1987) e 
Especialização em Engenharia de Produção pela Universidade Federal do Amazonas 
e Universidade Federal do Rio de Janeiro.Experiência profissional na área de 
Engenharia de Produção e Industrial, com ênfase em Engenharia de 
Produção.Professor de Pós Graduação e Graduação , Consultor nas áreas de 
Engenharia de Processos Industriais , Gestão da Produção e Qualidade.Atualmente 
Professor da Faculdade Metropolitana de Manaus – Fametro. 

MAYARA ALVES CORDEIRO: Graduação em Engenharia de Produção pela 
Universidade Federal do Rio Grande do Norte; E-mail para contato: 
mayaraalves@ymail.com 
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MIGUEL ARCÂNGELO DE ARAÚJO NETO: Atualmente exerce o cargo de Diretor 
Administrativo de Marketing na na empresa ProdUp Consultoria Júnior. Tem 
experiência na área de Informática, no qual fez um curso de especialização. Cursou 
o Ensino médio na modalidade integrada numa Instituição Federal, se aprimorando 
ainda mais na área da informática. Graduando em Engenharia de Produção na 
Universidade Federal de Campina Grande, Capus de Sumé - PB. 

MISAEL SOUSA DE ARAUJO: Professor do Centro Universitário Augusto Motta; 
Graduação em Sistemas de Informação pela Universidade Estácio de Sá; Mestrado 
em Computação Aplicada pela Universidade de Brasília – 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 
Práticas Comerciais e pela Universidade Federal de São João Del Rey em 
Administração de Empresas;  Mestrado em Engenharia de Produção pela 
Universidade Federal de Minas Gerais; Doutorado em Engenharia de Produção pela 
Universidade Federal de Santa Catarina; E-mail para contato: 
nelson.filho@kennedy.br 

PAULO SÉRGIO ALMEIDA DOS REIS: Coordenador de Pós-Graduação na Estácio, 
Professor na Faculdade Estácio, MBA em Gestão de Projetos, Engenheiro de 
Produção, Gestor em Lean Seis Sigma (métrica de qualidade), Técnico em Desenho 
Arquitetônico, Consultor independente na empresa CEO Grupo e Canal no Youtube 
sobre Engenharia, Negócios e Inovação. Atua em mercados corporativos em Sergipe 
e Alagoas. 

RICARDO ALVES MORAES: Graduação em Computação pelo Instituto Superior de 
Educação de Brasília; Mestrado em Computação Aplicada pela Universidade de 
Brasília – UnB (rikrdo.moraes@gmail.com) 

ROBSON FERNANDES BARBOSA: Possui graduação em Administração pela 
Universidade Federal de Campina Grande (2004), mestrado em Engenharia de 
Produção pela Universidade Federal da Paraíba (2009) e doutorando em Recursos 
Naturais pela Universidade Federal de Campina Grande (2017) atuando 
principalmente nos seguintes temas: sustentabilidade, indicadores de 
sustentabilidade, gestão da produção, logística reversa, qualidade de vida no 
trabalho e empreendedorismo. 

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

RUBENS FERREIRA DOS SANTOS: Graduação em Processamento de Dados pela 
Universidade Católica de Brasília; Mestrado em Computação Aplicada pela 
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Universidade Federal de Brasília – UnB  (rubens.fs@gmail.com) 

SAMUEL SCHEIN: possui Graduação em Engenharia de Produção pelas Faculdades 
Integradas de Taquara (FACCAT) e MBA em Gestão Empresarial pela Devry Brasil. 
Possui pesquisas realizadas no período acadêmico publicadas em periódicos 
nacionais e internacionais e anais de congressos.     Profissional com 10 anos de 
experiência na área industrial e logística, com forte atuação na coordenação dessas 
áreas e atualmente responsável pela gerência de uma filial no nordeste no ramo 
metalúrgico.  Link lattes http://lattes.cnpq.br/6306416470859759 

SOLANGE DA SILVA: Professora da Pontifícia Universidade Católica de Goiás; Membro 
do corpo docente do Programa de Pós-Graduação em Engenharia de Produção e 
Sistemas; Graduação em Ciências com Habilitação em Matemática pela Pontifícia 
Universidade Católica de Goiás; Pós-Graduação em Ciência da Computação pela 
Pontifícia Universidade Católica de Goiás; Mestrado em Engenharia Elétrica e de 
Computação pela Universidade Federal de Goiás; Doutorado em Engenharia Elétrica 
pela Universidade Federal de Uberlândia; E-mail para contato: 
solansilva.ucg@gmail.com. 

THAINARA CRISTINA NASCIMENTO LIMA: Pós-graduando em Engenharia de Produção 
em Lean Seis Sigma. Conclusão em 2018; Graduada em Tecnologo em Logística. 
Conclusão em 2015. 2017-2018 gR comercio de semi joias ltda – ROMMANEL; 2015-
2016 – Secretaria Municipal de Infraestrutura – SEMINF; 2015-2015 – It beach 
Aeroporto; Tecnicas de negociação –CDL MANAUS 2018, Periodo de 20horas; Curso 
de Formação em Despachante Aduaneiro – ABRACOMEX; Curso de Transporte de 
Multimodais; Curso de vistoria de contêineres; Curso de auxiliar de logística. 
Presencial – CETAM; Curso de Inspetor da Qualidade. Presencial; Autora de Artigo 
publicado no IV Simpósio de Engenharia de Produção - SIMEP (2016). 

THARCÍSIO MARCOS FERREIRA DE QUEIROZ MENDONÇA: Graduação em Sistemas 
de Informação pela Faculdade de Ciências Sociais e Tecnológicas – FACITEC; 
Mestrando em Computação Aplicada pela Universidade de Brasília – UnB 
(tharcisio.mendonca@fiocruz.br) 

THIAGO BRUNO LOPES DA SILVA: Mestrando em Ciências, Tecnologia e Inovação pela 
Universidade Federal do Rio Grande do Norte – UFRN. Graduação em Engenharia de 
Produção pela Universidade Federal do Rio Grande do Norte. E-mail para contato: 
thisilva.prod@gmail.com 

VALMIRA MACEDO PEIXOTO: Possui graduação em Logística pela Faculdade 
Metropolitana de Manaus (2015). Tem experiência na área de Administração, com 
ênfase em Administração 

VINÍCIUS RADETZKE DA SILVA: Professor de Administração no Instituto Federal de 
Educação Ciência e Tecnologia Farroupilha- IFFAR Alegrete-RS; Graduação em 
Administração pelo Centro Universitário Franciscano; Mestrado em Engenharia de 



 

 

357 Alinhamento Dinâmico da Engenharia de Produção  
 

Produção pela Universidade Federal de Santa Maria. E-mail: 
radetzke.vinicius@gmail.com 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




