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RESUMO: O artigo trata da analise dos principais parametros do processo de
perfuracao de couro para a industria automotiva de modo a evidenciar a relevancia
dos fatores de variabilidade para a qualidade do processo. Para este estudo foi
aplicada a analise de experimentos ou DOE (Design of Experiments) em uma
empresa multinacional que tem como meta o cumprimento das normas e sistemas
da qualidade. A pesquisa € um estudo de caso de natureza exploratoria que se utiliza
de dados quantitativos para ampliar os conhecimentos acerca do processo de maior
relevancia, de acordo com os indices da qualidade da empresa. Tal estudo foi
executado visando melhorar o embasamento para o processo decisorio em relacao
as acoes corretivas tomadas, evitando a tentativa e erro. Ao final do artigo, os
resultados dos experimentos permitirdo identificar o fator, e seu nivel
correspondente, considerado o mais relevante para a qualidade e uniformidade dos
itens produzidos.

PALAVRAS-CHAVES: Beneficiamento de couro, Inspecao da Qualidade, Planejamento
de experimentos, DOE.

1. INTRODUGAO

As empresas do ramo automotivo vém ao longo dos anos sendo cada vez mais
exigidas por normas e sistemas de qualidade por parte das principais montadoras
de veiculos ao redor do mundo. Estas montadoras criaram normas especificas para
a qualificacao de seus fornecedores, passiveis de auditorias periddicas para a
certificacao das empresas envolvidas na cadeia de abastecimento, que na maioria
dos casos é compulsoéria para que a empresa faca parte deste elo produtivo.

Além da exigéncia primaria de certificagdo para a atuagdo no ramo,
destacando-se a norma International Organization for Standardization (ISO) TS
16949, as grandes montadoras optam por fornecedores com maior credibilidade no
mercado, que satisfacam suas necessidades de suprimento, atendendo a prazos e
fornecendo produtos de qualidade ao sistema produtivo.

Do ponto de vista mercadologico, e numa légica competitiva, as empresas tém
como objetivo potencializar a satisfacao de seus clientes e outros grupos de interesse
de forma mais eficiente e eficaz quando comparados com seus concorrentes
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(CORREA; CORREA, 2006).

Como um apoio para uma das possiveis tomadas de decisdo em tratativa do
problema, esta pesquisa ira apresentar um estudo de um processo de
beneficiamento de couro, objetivando compreender a relevancia dos fatores de
variabilidade e suas respectivas combinacdes para com a qualidade dos itens
produzidos, utilizando para isto o DOE (Design of Experiments), as ferramentas da
gualidade e a metodologias de melhoria continua.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 Qualidade

Segundo Fernandes (2011), a qualidade sempre esteve presente na vida do
homem, associada primeiramente as questdes de sobrevivéncia, no
desenvolvimento de armas, ferramentas, técnicas de caca, afazeres diarios, entre
outros. Neste momento historico o termo qualidade ainda nao existia, porém o
conceito sim. Os principais autores a respeito da Gestao da Qualidade vém ao longo
dos anos formalizando seus modelos e taticas para implementacao de um modelo
de qualidade.

Em 1987, visando facilitar o comercio internacional, um comité com o objetivo
de unificar os sistemas da qualidade foi formado para a concepcao da uma norma
que se chamaria ISO 9000. Ela refere-se aos requisitos de sistema da qualidade,
através de um processo sistémico com foco em atender as expectativas e
necessidades dos clientes (FERNANDES, 2011).

ANBR ISO TS 16949 é a norma regulamentadora do sistema de qualidade da
inddstria automotiva global. Para Arnosti (2013), o objetivo principal da norma é o
desenvolvimento de um sistema global gerencial para a cadeia de suprimento da
inddstria automobilistica, reduzindo desperdicios por meio de especificacoes e
requerimentos da qualidade.

As primeiras vantagens encontradas com a aplicacao das especificacoes
técnicas ISO TS foram a eliminacao da necessidade de multiplas auditorias e uma
padronizacao do formato do sistema da qualidade, focando os esforcos na prevencao
de defeitos (ARNOSTI, 2013).

2.2 Planejamento de experimentos (DOE)

O Planejamento de experimentos, do inglés Design of Experiments (DOE) é
uma técnica utilizada para planejar experimentos, ou seja, definir dados e
variabilidades envolvidas em um sistema, e fazer combinacdes entre elas de modo
a identificar os pontos de maior relevancia envolvidos no processo, podendo
modifica-los em busca de uma melhora do processo (MONTGOMERY, 2005).

O processo pode ser visualizado com uma combinacao de inlmeras variaveis,
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como maquinas, parametros de maquina, operadores, métodos, material, entre
outros. Segundo Montgomery (2005) sao feitas alteracoes propositais nas variaveis
de entrada de um processo ou sistema, de modo que possibilite a avaliacado das
possiveis alteracoes sofridas pela variavel resposta e também as razbes causadas
por essas alteracoes.

Segundo Rodrigues e lemma (2005) uma das vantagens do Planejamento de
Experimentos € que reduz o nimero de experiéncias ou repeticoes e melhora a
qualidade da informacgao obtida através dos resultados. Isto significa uma sensivel
diminuicao do trabalho e, consequentemente, do tempo e do custo final.

Os Experimentos Fatoriais sdo eventos planejados que permitem o estudo do
efeito de dois ou mais tipos de tratamento sobre uma variavel resposta. Eles podem
ser aplicados quando se pretende estudar a interacao de maneira simultanea entre
varios fatores de variabilidade envolvidos em um sistema. Esses experimentos sao a
Unica maneira de descobrir a real interagcdao entre as variaveis (MONTGOMERY;
RUNGER, 2009).

Segundo Mattos et al. (2004), a aplicacao dos projetos fatoriais € uma
maneira eficiente de combinar os fatores, pois os niveis dos fatores sao cruzados
tornando possivel uma analise da relevancia destas combinacdes frente a uma
variavel resposta. O projeto fatorial do tipo 2k trata-se de um projeto de K fatores
onde sao ensaiados apenas 2 (dois) niveis para cada fator de variabilidade.
Recomenda-se este tipo de projeto quando a quantidade de fatores for elevada, pois
exigem um numero relativamente pequeno de ensaios (MATTOS et al. 2004).

Em casos que envolvam muitos fatores, mesmo com a utilizacao de apenas
dois niveis para o estudo da interacao, o nimero de ensaios pode se apresentar
muito grande, sendo recomendando neste caso um projeto de planejamento fatorial
fracionado, ou 2kP, onde k representa o nimero de fatores e o p 0 nimero do
fracionamento. O intuito deste tipo de planejamento é se fazer uma triagem dos
fatores que se apresentem mais relevantes, analisando seus efeitos principais frente
uma variavel resposta, como embasamento a ser utilizado para possiveis estudos
posteriores (MATTOS et al. 2004).

3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Para que o experimento fosse executado de acordo com as recomendacoes
de Montgomery (2005) para a utilizacao da ferramenta DOE, o procedimento
experimental foi conduzido de acordo com as etapas apresentadas a seguir.

* |dentificacao e analise do problema;

* Escolha dos fatores e seus niveis;

* Planejamento experimental;

* Realizacao do experimento;

* Analise de resultados.

Este experimento planejado teve como suporte um procedimento de método
estatistico, produzindo resultados de analise quantitativos, em busca de um menor
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grau de incertezas e uma maior probabilidade de acertos ao se determinar uma
conclusao. A saida das informacoes foram através do pacote computacional MiniTab
17, demonstrando a analise da significancia dos fatores e de suas respectivas
interacdes. A resposta do software sera apresentada através de recursos numeéricos
e graficos, de modo a facilitar a analise e compreensao do processo.

4. COLETA E ANALISE DE DADOS

A coleta e analise dos dados ocorreu através da experiéncia do pessoal
envolvido no processo, através de brainstormings para compartilhar informacoes e
trocar experiéncias. Foram feitas reunides com os envolvidos no processo onde foram
convocados colaboradores com diferentes capacitacoes e posicoes hierarquicas
ocupadas, visando o olhar colaborativo de diferentes perspectivas dentro da
empresa, possibilitando uma analise do cenario tema de estudo por completo.

4.1 Identificagao e analise do problema

O processo objeto de estudo, denominado internamente como secundario,
tem como produto final pecas de couro perfuradas para o banco dos carros, que
devem estar de acordo com os padrdes estabelecidos pelos clientes de modo a
atender as especificacoes acordadas durante a negociacao do projeto.

As pecas perfuradas nao estao contidas em todos os projetos da empresa,
porém, quando presentes, 0 processo para a obtencao das mesmas é subsequente
ao processo de corte, ou seja, as pegas a serem perfuradas ja apresentam o formato
do produto final antes do beneficiamento da mesma no processo secundario.

Para a obtencao de pecas perfuradas o processo atual consiste em trés fases
que serao apresentadas a seguir:

* Remocao de irregularidades do couro: A maquina utilizada para esta fase é
denominada Skiver. Por se tratar de um produto natural, o couro possui inUmeras
irregularidades, principalmente os fatores espessura e pilosidade (pelos finos) no
carnal (camada interna) do couro. As caracteristicas do couro antes e depois da
remocao das irregularidades é feita através de uma lamina rotativa, na parte interna
da maquina, que retira parte do material da pilosidade das pecas, estabelecendo-se
uma Unica espessura ao longo de toda a extensao do corpo do item. Portanto esta
primeira operacao do processo secundario tem como objetivo a maior uniformidade
possivel das pecas como preparacao para as proximas operacoes;

* Cobertura do carnal: é a segunda fase do processo secundario, e consiste
na operacao de colagem da pilosidade remanescente no lado carnal do couro,
visando ainda maior uniformidade das pecas para a operacao subsequente. Nesta
fase, primeiramente a peca é processada em uma maquina denominada Flesh Coat,
que tem por objetivo a aplicacao de uma cola especifica no lado carnal do couro,
através de uma régua de armazenamento de cola e um rolo de alimentagcao, em
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seguida a peca € encaminhada automaticamente através de uma esteira rolante
para um forno de secagem, que retira a umidade das pecas a ponto de que estas
possam ser empilhadas e encaminhadas para a Ultima fase do processo;

* Perfuracao: Ultima operacao do processo secundario, consiste no processo
no qual as pecas sao perfuradas. O processo € iniciado através de uma esteira de
papel que alimenta a maquina, conduzindo as pecas para um cabecote contendo
placas e agulhas, que atuam como faca e contra faca, pois nesta etapa o coro nao é
apenas furado, parte do material € removido da peca de modo a obter-se um produto
vazado, ou seja, que possibilite e facilite a passagem de ar entre um lado e outro da
peca. A maquina responsavel por esta fase € denominada perfuratriz.

Ao fim de cada uma das operacOes as pecas processadas passam por uma
fase intermediaria, que é a de inspecao de processo, minimizando qualquer
probabilidade do processamento de itens defeituosos na fase subsequente, também
permitindo que a analise dos indicadores de qualidade seja feita separadamente
para cada uma das operacoes.

Os dados histéricos de defeitos das pecas, durante um periodo de seis meses,
estao apresentados na Tabela 1.

Tabela 1 - Historico de defeitos processo secundario

SKIVER FLESH COAT PERFURATRIZ

PdeelE:isdas Deg:ilg:jsas FPEM ProPcfli:izlas De?eeitqjjsas M Propjli:i;as Defl;eifjjsas FPEM

Margo/2016 : 34577 23 665 19358 5 258 22359 47 2102

| Abnl’2016 39721 32 ! 806 | 22142 3 135 35158 50 1422
Maio/2016 73582 47 639 47678 I 3 | 63 I 65873 101 1533

Junho/2016 | 64586 | 46 712 46312 8 173 62656 70 1117

I Julho/2016 67298 33 . 490 | 66519 11 165 77683 180 2317
Agosto/2016: 76774 29 378 63842 2 31 76816 ' 52 | 677 .

Acumulado i 356538 . 210 589 | 265851 32 120 | 340545 500 1468

Fonte: OS AUTORES, 2016.

Em todos os meses retratados na Tabela, a operacao de perfuracao
apresentaram valores superiores as outras duas operacoes, demonstrando que esta
€ a operacao que apresenta maior relevancia, por obter um pior desempenho, para
a qualidade dos itens beneficiados no processo secundario.

Sendo assim, entende-se que com um maior enfoque no estudo dos fatores
de variabilidade da operacao de perfuracao, sera possivel identificar as variaveis de
maior influéncia para com a qualidade dos itens produzidos frente as 3 (trés)
operacoes do processo secundario.

4.2 Escolha dos fatores e seus niveis

Para a escolha dos fatores e niveis do planejamento experimental, uma
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reuniao foi feita com uma equipe multifuncional envolvida no processo de
perfuracao, em busca das variaveis que apresentem maior interferéncia no processo.
Foi utilizado o diagrama de Causa e Efeito, proposto por Ishikawa como uma forma
de ilustrar e discutir os principais pontos.

Dentre os fatores apontados, com base no conhecimento do processo e nos
dados historicos de defeitos de perfuracao, definiu-se que os fatores de controle do
processo que mais afetam a qualidade do produto para o maior alcance de defeitos
sao: velocidade da esteira de papel, tamanho das agulhas, espessura das placas,
pressao do cabecote e durabilidade do jogo (placas + agulhas) até a retifica.

Foi feita a escolha de cinco entre fatores possiveis de serem analisados no
inicio ao experimento, pois segundo Montgomery e Runger (2009) com esta
resolucao os efeitos principais ou interacoes nao sao confundidos, evitando algum
possivel tipo de equivoco durante a analise dos efeitos dos fatores.

Durante a operacao de perfuracao, para os 5 (cinco) fatores de variabilidade
escolhidos, existe a possibilidade da ocorréncia de 5 (cinco) tipos diferentes de
defeitos, os quais serdo ilustrados no Quadro 1.

Quadro 1 - Defeitos do processo de perfuracao

Dupla perfuragio- defeito de simetria por irregularidade entre as linhas de perfuragdo, onde
a peca pode apresentar um ou mais espagamentos entre as linhas de perfuragio, menores do

que os demais, ou até mesmo linhas de perfuragio sobrepostas.

Perfuragdo obstruida - Quando a faca e a contra faca das placas e a agulhas ndo efetuam o
corte por completo do couro as perfuragdes podem apresentar obstrugio, ou seja, obstrugio

no espago que deveria ser vazado.

Salto na perfuragcio — defeito de simetria por irregularidade entre as linhas de perfuracio,
onde a peca pode apresentar um ou mais espagamentos entre as linhas de perfuragio

maiores do que os demais.

Alinhamento furo puncido - defeito de simetria por imregularidade entre as linhas de

perfuragio, onde hd deslocamento lateral da pega durante o processo, causando

desalinhamento no sequenciamento dos furos.

Fibras na perfuragio — defeito ocorrido quando as agulhas de perfuragio, apds o processo,

puxam a pilosidade do couro do lado camal para o lado acabado.

Fonte: OS AUTORES, 2016.

Os tipos de defeitos detalhados e suas respectivas quantidades geradas
durante o processo de perfuracao ao longo de 6 (seis) meses, entre Marco e Agosto
de 2016, estao detalhados na Tabela 2.
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Tabela 2 - Historico de defeitos da perfuratriz - seis meses

Dupla Perfuragdo: Saltosna | Alinhamento; Fibrasna | Total Pegas

Perfuracio: Obstruida : Perfuragio: Furo Puncio | Perfuracio; Defeitos | Produzidas i

Margo/2016 20 14 12 1 0 47 22359 2102
Abril'2016 | 25 | 16 | 5 . 3 | 1 l 50 | 35158 | 1422 |
| Maio/2016 79 9 _ 8 3 2 101 65873 - 1533 .
Junho/2016 | 39 14 | 17 0 0 70 ! .63656 1117
Jiho2016 | 118 | 28 | 32 0 2 | 180 | 77683 |2317

| Agosto2016] 15 151 21 0 1 | 52 | 6816 | 676
Acumulado ! 296 ! 96 | 95 | 7 | 6 ! 500 340545 | 9169

Fonte: OS AUTORES, 2016.

Pode-se observar que o defeito que apresenta nimeros mais significativos
para a producao de itens defeituosos na operacao de perfuracao € o defeito dupla
perfuracao, seguido pelos defeitos perfuracao obstruida e saltos na perfuracao que
apresentam nlimeros menores, porém expressivos, principalmente quando estao
relacionados com a producao de desperdicios para a empresa.

Para dar continuidade ao experimento, foi a analise dos niveis dos fatores
escolhidos para estudo, para que pudessem ser escolhidos os niveis que seriam
combinados na analise experimental, conforme apresentados na Tabela 3.

Tabela 3 - Fatores de variabilidade e niveis

Parametros do processo Nivel Minimo | Nivel Maximo Unidade
Velocidade da esteira de papel 7 9 m/min
Tamanho das agulhas 45 50 ; Mm
Espessura das placas 38 5,1 Mm
Pressdo do cabegote 90 - 110 JTon
Durabilidade do jogo de placas e agulhas até a retifica I 100 190 Ciclos (x1000) I

Fonte: OS AUTORES, 2016.

Os valores dos limites maximos e minimos de regulagem podem ser
denominados como criticos, pois se tratam dos extremos de aceitagao para o
processo.

Como maneira de atribuir as caracteristicas de aprovag¢ao ou reprovacao dos
ensaios executados nos experimentos foi aplicada uma sistematica de somatéria da
quantidade de defeitos para cada ensaio, de forma que o resultado encontrado
consiste no valor da variavel resposta. Quando houver a presenca do defeito no item,
aquele critério de avaliagao recebera o valor 1 (um), indicando o defeito, ja para as
pecas conformes, ou seja, sem defeitos o item recebera o valor O (zero). A somatéria
dos valores dos ensaios define a variavel resposta, assim como exemplificado na
Tabela 4.
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Tabela 4 - Variavel resposta

Ensaio Dupla Perﬁ.l.ra_(;io Saltosna Alinhamento Fibras na Vanavel
Perfuracio | Obstruida Perfuracio Furo Puncio Perfuragio Resposta

1 0 0 0 0 0 0

2 1 0 0 0 0 1

3 1 1 0 0 0 2

4 1 1 1 0 0 3

5 1 1 1 1 0 4

6 1 1 1 1 1 5

Fonte: OS AUTORES, 2016.

A tabela tem o objetivo de ilustrar a possibilidade da variavel resposta
apresentar valores que variam de O (zero), representando a auséncia completa de
defeitos, ou seja, total aprovagao, até 5 (cinco) representando a presenca de todos
os defeitos em um Unico ensaio, consequentemente a reprovacao em todos os
critérios avaliados durante a fabricacao.

4.3 Planejamento experimental

Com o objetivo de aprofundar a pesquisa e analisar os fatores considerados
com maiores efeitos em relagdo a variavel resposta, na primeira fase da pesquisa
sera utilizado um experimento fatorial fracionario de meia-fracao 21,

Esta fase foi denominada por Montgomery e Runger (2009) de exploratoria,
pois os fatores negligenciaveis serao eliminados permitindo maior aprofundamento
nas variaveis de maior relevancia. Esta escolha segundo os autores, nao causam
perdas de qualidade e relevancia do processo experimental e sim trazem um enfoque
principal as variaveis mais significativas do experimento em relacao a variavel
resposta, cumprindo com o intuito desta fase.

Objetivando maior consisténcia para a conclusao da pesquisa, apos analise
dos dados do experimento fatorial fracionado, optou-se pela aplicacao de um novo
experimento, que utilizou os dados oriundos da saida do experimento fatorial de meia
fracdo como entrada para este. Nesta etapa da pesquisa foi utilizado o experimento
fatorial completo 2k, onde todos os niveis possiveis para os fatores oriundos da
primeira fase foram combinados.

5. REALIZAGAO DOS EXPERIMENTOS
5.1 Realizacao do experimento fatorial fracionado

Na realizacao do experimento fatorial fracionado foram realizados 251
ensaios. Os valores estao apresentados na Tabela 5 que foi elaborada com a
utilizacao do software Minitab 17.

Apds cada uma das parametrizacoes da Tabela, as pecas foram verificadas
em diferentes angulos e em ambos os lados (carnal e acabado) sobre uma mesa de
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luz, facilitando a identificacao de qualquer que seja o defeito, tanto de furos
obstruidos quanto de desalinhamento das linhas de perfuracao. Os resultados
encontrados para os ajustes estabelecidos estao apresentados na Tabela 6.

Tabela 5 - Matriz experimental - Fatorial fracionado 251
Durabilidade do jogo de

Velocidade da Tamanho das: Espessura Pressio do A
Ensaio esteira de papel agulhas das placas cabegote placas e;::jg;il;as atea
(m/min) (mm) (mm) (Ton) (ciclos x1000)
1 7 50 5,1 i 90 190
2 9 50 i 5,1 ] 110 190
3 9 50 _ 3.8 90 i 100
4 7 45 5.1 : 110 ] 190
5 9 50 5,1 i 110 100
6 9 45 § 3.8 ] 110 : 190
7 9 50 3,8 ; 110 100
8 7. . 50 | 5.1 i 110 100
9 4 1] 50 - 3,8 110 g 100
10 _5) 45 i 38 90 I 100
11 7 45 3.8 ! 90 ] 190
12 9 45 5,1 i 90 190
13 9 50 i 3.1 90 100
14 7 T E . N P
15 7 P C AN AN TN R T R
16 7 45 3.8 90 100
Fonte: OS AUTORES, 2016.
Tabela 6 - Resultados dos ensaios - Fatorial fracionado
Ensaio Dupla Perfu:ra.gio Saltosna Alinhamento Fibrasna Vanavel
Perfuracido Obstruida Perfuracido Furo Puncgido Perfuracio Resposta
1 0 0 0 0 0 0
2 0 0 0 0 0 0
3 1 0 1 0 0 2
4 0 0 0 0 0 0
5 1 0 0 0 0 1
6 0 0 0 0 0 0
7 0 0 0 0 0 0
8 0 0 0 0 0 0
9 0 0 0 1 0 1
10 1 1 0 0 0 2
i1 0 0 0 0 0 0
12 1 0 0 0 0 1
13 0 0 0 0 0 0
14 0 0 0 0 0 0
15 0 0 0 0 0 0
16 0 1 0 0 0 1

Fonte: OS AUTORES, 2016.

Como o resultado esperado para aprovacao total de cada ensaio seria o valor
0 (zero) na variavel resposta, constatou-se éxito em 10 (dez) das 16 (dezesseis)
combinacoes propostas. Dentre 0s 6 (seis) ensaios que apresentaram resultados de
reprovacao das pecas analisadas, apenas 2 (dois) apresentaram mais do que 1 (um)
defeito e 4 (quatro) deles continham apenas 1 (um) dos defeitos possiveis.
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5.2 Andlise de resultados experimento fatorial fracionado

Os resultados obtidos para o experimento fatorial fracionado proposto serao
analisados através de graficos de analise DOE, obtidos com o auxilio do software
MiniTab 17.

No Grafico 1, os efeitos principais sao apresentados através de uma reta,
onde as extremidades representam as médias de todos os ensaios de acordo com
seu nivel. Portanto, cada um dos fatores apresenta dois pontos de acordo com 0s
seus niveis minimo e maximo, onde a inclinacao da reta apresenta o grau de
diferenca do fator para o experimento, quanto mais acentuada for a inclinacao da
reta maior sera a diferenca daquele fator para a variavel resposta, em contrapartida,
a reta tendera a ser horizontal quando a diferenca daquele fator for minima ou nula
em relacao a variavel resposta.

Grafico 1 - Efeitos principais - experimento fatorial fracionado

A Welocidade da esteira de papel Tamanho das agulhas Espeszsura das placas Prez=io do cabegote D urabilidade do jogo [placas +
1328
100
075 \ \
0,50
T a 45 ] Ex: 5,0l a0 110 100 190

Fonte: OS AUTORES, 2016.

Os fatores velocidade da esteira de papel, tamanho das agulhas e
durabilidade dos jogos foram os que apresentaram maior diferenca frente variavel
resposta. As retas que representam estes fatores possuem maior inclinacao do que
as demais confirmando sua relevancia.

A interacao entre os fatores para o experimento fatorial fracionado esta
apresentada no Grafico 2 a seguir.

Grafico 2 - Interacao dos fatores - experimento fatorial fracionado

Velocidade d * Tamanho das Tamanho

das
—_— 45
1 -
— —-— 50
—
o -
, i d-E ada | T das da Espessura da
—— 3,8
1 ./- ‘\_. —-— 5.1
— ~
o - =
Velocidade d * Pressdao doc_| Tamanho das * Pressao doc | _Espessura da * Pressao do c Pressio
L doc
1 —_ = —> o - — 20
— ~ -— —-— 110
~
° ')

d * Durabili T das * Durabili E a da * Durabili Pressao do ¢ * Durabilidade Durabilidade

2 —— 100
- ——®
1 = O\. .\/. = 190
— - ~
o - -— — -~ -
7 9 45 50 3.8 51 90 110
Velocidade d Tamanho das Espessura da Pressdodoc

Fonte: OS AUTORES, 2016.
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De maneira a atingir um maior aprofundamento na pesquisa, apds a analise
feita com o experimento fatorial fracionado, optou-se pela realizacdo de um
experimento fatorial completo com os fatores que apresentaram maior relevancia
para variavel resposta no experimento fatorial fracionado. Dos 5 (cinco) fatores
analisados no experimento fatorial anterior, 3 (trés) deles foram selecionados para
realizacao de um experimento fatorial completo por apresentarem maior relevancia
para a conformidade do ensaio. A partir deste critério, e de acordo com a analise
anteriormente feita, os fatores selecionados para a proxima etapa sao: Velocidade
da esteira de papel, tamanho das agulhas e durabilidade do jogo (placas e agulhas).

5.3 Realizagdo do experimento fatorial completo

Com o intuido de uma analise com maior profundidade a respeito da
importancia dos fatores para a variavel resposta definida, os fatores que
apresentaram maior relevancia na fase anterior (experimento fatorial fracionado)
foram combinados novamente em 23 ensaios, ou seja, todas as combinacoes
possiveis para os fatores e os respectivos niveis foram feitas novamente no software
MiniTab 17 para um experimento também fatorial, porém agora completo, e seguem
representadas na Tabela 7.

Tabela 7 - Matriz experimental - Fatorial completo 23

Durabilidade do jogo de placas
e agulhas até a retifica

Ensaio Velocidade da esteira de papel | Tamanho das agulhas

1 7 _ 45 _ 100
2 7 45 190
3 45 100
4 45 190
5 50 _ 100
6 7 50 190
7 50 100
8 50 190

Fonte: OS AUTORES, 2016.

Os critérios de avaliacao para os ensaios apresentados foram os mesmos da
analise do experimento fatorial fracionado, ou seja, através da inspecao de 20 (vinte)
itens para cada um dos ensaios, seguindo o processo de inspecao da empresa para
analise dos itens perfurados. O resultado do experimento fatorial completo segue
ilustrado na Tabela 8.
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Tabela 8 - Resultados dos ensaios - Fatorial completo

Ensaio Dupla Perfurzf,'io Saltosna | Alinhamento | Fibrasna Vanavel
Perfuragdo | Obstruida | Perfuracdo | Furo Puncdo | Perfuracio Resposta

1 0 0 0 0 0 0

2 0 0 0 0 0 0

3 1 0 0 0 0 1

4 0 1 0 0 0 1

5 0 0 0 0 0 0

6 0 0 0 0 0 0

7 0 0 0 0 0 0

8 1 0 0 0 0 1

Fonte: OS AUTORES, 2016.

O resultado obtido para o experimento fatorial completo de acordo com as
combinacoes dos fatores apresentados na Tabela 8, apresentou aprovacédo em 5
(cinco) dos 8 (oito) ensaios e reprovacao em 3 (trés) deles, onde apenas 1 (um)
defeito foi observado para cada um dos ensaios reprovados.

5.4. Anélise de resultados experimento fatorial completo

A apresentacao grafica para os efeitos principais em relacao a variavel
resposta para o experimento fatorial completo estao apresentados no Grafico 3, e
foram obtidos com o auxilio do software Minitab 17.

Grafico 3 - Efeitos principais - experimento fatorial completo

Velocidade da esteira de papel Tamanho das agulhas Durabilidade do jogo (placas +
08

0,7
0,6
0,5
0,4
0,3
0,2
01

0,0

7 9 45 50 100 190
Fonte: OS AUTORES, 2016.

De acordo com o Grafico 3, o tamanho das agulhas e a durabilidade do jogo
(placas e agulhas) possuem menor diferenga entre os valores minimos e maximos,
representados por uma reta com menor inclinagdo em comparacao com o fator
velocidade da esteira de papel. Portanto, o fator velocidade da esteira de papel de
acordo com a analise grafica demonstra um maior efeito para a variavel resposta
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frente aos dois outros fatores analisados no experimento fatorial completo. A
interacao entre os fatores para o experimento fatorial completo segue apresentada
no Grafico 4 a seguir.

Grafico 4 - Interacao dos fatores - experimento fatorial completo

Velocidade d * Tamanho das Tamanho

1,00 das

0,75 — 50
0,50
0,25

0,00

Tamanho das * Durabilidade Durabilidade

—— 100
— - 190

1,00

0,75

0,50

0,25

0,00
7 9 45 50
Velocidade d Tamanho das

Fonte: OS AUTORES, 2016.

A analise em conjunto entre o grafico de efeitos principais (Grafico 3) e o
grafico das interacoes (Grafico 4) para o experimento fatorial completo revelam que
além do fator velocidade da esteira de papel apresentar maior relevancia para o
processo de perfuracao, ele apresenta valores mais satisfatorios, ou seja, variavel
resposta com o valor O (zero), conformidade total para o ensaio, quando o nivel do
fator combinado se encontrar no limite minimo de operacao, ou seja, quando a
velocidade da esteira de papel encontrar-se no valor de 7 (sete) metros por minuto o
processo apresenta melhor qualidade.

Portanto, o experimento fatorial completo concluiu que o fator mais
significante para a qualidade das pecas produzidas é a velocidade da esteira de
papel, e que a velocidade quando se encontra no valor minimo de operacao
apresenta reducao na quantidade de itens nao-conformes produzidos. Por outro lado,
os fatores tamanho das agulhas e durabilidade do jogo nao podem ser considerados
insignificantes, pois mesmo que com menor intensidade apresentam relevancia em
relacao ao seu efeito para a variavel resposta, e também interacao com 0s outros
fatores.

6. CONSIDERAGOES FINAIS

A completa analise dos experimentos podem ser utilizados como base para
uma possivel automacgao do processo ou principalmente como embasamento para
implementacao de uma ferramenta de controle na operacao de perfuracao, visando
controlar com maior rigorosidade aquela variavel encontrada através dos
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experimentos que apresenta maior relevancia.

Através dessa abordagem pode-se melhorar a qualidade dos itens produzidos
e reduzir significantemente as variabilidades indesejadas no processo, mantendo os
niveis do fator da velocidade, o fator considerado mais relevante, em uma faixa de
operacao que reduza a quantidade de itens nao conformes produzidos, que como
demonstrados neste artigo, trata-se dos limites minimos de velocidade da esteira de
papel.

Portanto, o principal objetivo do artigo foi atingido através do estudo de um
dos processos de beneficiamento de couro na inddstria automotiva, onde os esforcos
foram focados em compreender seus fatores de variabilidade, obtendo um
embasamento consistente para uma possivel acao de melhoria eficiente para a
qualidade de processo.
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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

Alinhamento Dinamico da Engenharia de Producao

351



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)

THIAGO BRUNO LOPES DA SILVA: Mestrando em Ciéncias, Tecnologia e Inovacao pela
Universidade Federal do Rio Grande do Norte - UFRN. Graduacao em Engenharia de
Producao pela Universidade Federal do Rio Grande do Norte. E-mail para contato:
thisilva.prod@gmail.com

VALMIRA MACEDO PEIXOTO: Possui graduacao em Logistica pela Faculdade
Metropolitana de Manaus (2015). Tem experiéncia na area de Administracao, com
énfase em Administracao

VINICIUS RADETZKE DA SILVA: Professor de Administracdo no Instituto Federal de
Educacao Ciéncia e Tecnologia Farroupilha- IFFAR Alegrete-RS; Graduacao em
Administracao pelo Centro Universitario Franciscano; Mestrado em Engenharia de
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Producao pela Universidade Federal de Santa Maria. E-mail:
radetzke.vinicius@gmail.com
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