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APRESENTAGAO

A Atena Editora, na continuidade pela busca da expertise em suas areas de
publicacao, traz mais DOIS volumes sobre a Engenharia de Producao, onde é
apresentado o panorama atual desta area. Portanto, neste E-book vocé tem cenarios
diversos, 0s quais estao cada vez mais atrelados as questdes de desenvolvimento
de MATERIAIS, sustentaveis ou com menor impacto sustentavel possivel; com a
gestao do CAPITAL HUMANO, o qual faz a engrenagem da producao girar; e em
consonancia com a ferramentas de GESTAO, classicas e tradicionais que se tornam
atualizadas na medida que sao reaplicadas.

Neste compéndio é possivel acessar a estas questoes, por meio de estudos
com algas, fluidos, soldagem, biomassa, fibras, madeira e pvc; de analises sobre a
gestao da qualidade, cooperacao, competéncias, o profissional, mercado
consumidor, software e psicologia; aplicacoes e diagnosticos de melhoria, cadeia de
valor, reducao de perdas, sistemas, inovacao, inteligéncia competitiva, producao
enxuta, just in time, kanban, swot e masp.

Tais estudos, analises, aplicacoes e diagnoésticos visam demonstrar que,
diferentemente do contexto fabril das duas primeiras revolugoes industriais, hoje o
foco é cada vez mais sistémico, para que a tomada de decisao nas organizacoes
aconteca da forma mais assertiva possivel. Decisao esta que pode ser sobre qual
material utilizar ou como se relacionar com os stakeholders ou quais ferramentas de
gestao sao mais apropriadas, ou ainda, sobre estas questdées em consonancia.
Destarte, o resultado esperado torna-se visivel na reducao de custos, minimizacao
de riscos e maximizacao de performance.

Fica aberto, entao, o convite para que vocé conheca um pouco mais da
Engenharia de Producao atual. Boa leitura!!!

Pauline Balabuch
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RESUMO: Tendo em vista a alta competitividade no mercado, as empresas estao
buscando maneiras de reduzir seus custos além de aumentar sua lucratividade.
Reduzir as perdas de avarias € um dos pontos que as empresas buscam para
melhorias de seu processo logistico, principalmente nos Centros de Distribuicao, no
qual este tipo de problema é recorrente. Diante disso o presente trabalho visa
identificar os motivos causadores das avarias por meio das ferramentas da
qualidade e implementar melhorias para reduzir as perdas por motivos de avarias
dentro de um Centro de Distribuicao localizado no interior de Sao Paulo. Os dados
utilizados neste projeto foram coletados por meio de uma pesquisa-acao. Com o
auxilio e aplicacao da metodologia MASP e de ferramentas da qualidade tais como
fluxograma, 5W2H, diagrama de Ishikawa, Brainstorming e 5 porqués, foi criado um
grupo de trabalho a fim identificar os motivos de avarias. Como resultado foi
identificado pontos de melhorias nos quais foram implementados para diminuigao
das ocorréncias de avarias como: mudanca de layout das ilhas de descarga, criagao
de dispositivo na empilhadeira para carregamento e descarga, identificacao de
necessidade de treinamento para os operadores e alteracdo da forma de
carregamento pelas fabricas.

PALAVRAS-CHAVE: Perdas de produtos; Ferramentas da Qualidade; Centro de
Distribuicao; Avarias; MASP.

1. INTRODUCAO

Para uma empresa se manter competitiva no mercado, independente de qual
segmento ela €, precisa-se adotar uma posicao de custos mais baixos do que as de
seus concorrentes e claro, nao perder a qualidade de seus produtos. Estes precos
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altamente competitivos sao frutos dos resultados gerados pela empresa na reducao
de custo desde sua producao até a distribuicao, fazendo com que tenha um maior
retorno financeiro e aumentando sua participacao no mercado (PORTER, 1980).

Tendo em vista a alta competitividade no mercado, as empresas estao
buscando maneiras de reduzir seus custos além de aumentar sua lucratividade. Este
trabalho se justifica pois, dentro do arranjo logistico, muitos produtos nos quais sao
fabricados para o atendimento de seus clientes, ndo chegam até seu destino final
por motivo de avarias, fazendo com que estes estejam imprdoprios para 0 consumo.
O transporte, as condicoes das rodovias, fragilidades na embalagem e 0 manejo
inadequado destes produtos dentro de um Centro de Distribuicao sao fatores
contribuintes para o aumento dessas avarias dentro da cadeia logistica e da nao
disponibilidade para o consumidor final.

Atualmente no Centro de Distribuicao estudado, enfrenta-se um grande
problema relacionado a avarias identificadas no processo operacional, desde o
recebimento dos produtos provenientes de fabricas até a expedicao dos mesmos.
Este tipo de problema, além de causar perdas financeiras para a empresa, gera
retrabalhos nos processos operacionais, pois cada palete encontrado com avaria
passa pelo setor de revisao de avarias, no qual necessita do trabalho de dois ou mais
colaboradores dependendo do volume de paletes a serem revisados no setor.
Portanto o presente trabalho visa identificar através das ferramentas da qualidade
0s motivos das avarias dentro do Centro Logistico e realizar agoes corretivas para
melhoria dos processos e reducao destas perdas.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. OBJETIVOS DE UM CENTRO DE DISTRIBUICAO

Centro de distribuicdo € um local, na qual consolida diversos materiais
provenientes de fornecedores (fabricas) para atendimento de seus clientes de
acordo com a necessidade dos mesmos. Dentro de um centro de distribuicao, os
clientes sao atendidos de duas formas: Através de entregas especificas, na qual
contempla o atendimento de um cliente apenas, pois o volume de pedido é maior,
ou, através de diversas entregas, onde dentro de um veiculo, é atendido diversos
clientes, cujos volumes de atendimento sao menores.

Segundo Calazans (2001), as funcoes basicas de um centro de Distribuicao
sao: recebimento, movimentacao, armazenagem, separacao de pedidos e expedicao.

2.2.  MOVIMENTAGAO DE MATERIAIS

A movimentacao de materiais dentro de um Centro de Distribuicao € algo
inevitavel. A movimentacao de materiais consiste na preparacao, colocacao e
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posicionamento de materiais (MOURA, 2005). No Centro de Distribuicao estudado,
existem varios fatores que influenciam o aumento da movimentacao, além das
recepcoes e expedicoes, as Instrucoes de Armazenagem Internas da empresa exigem
que determinados materiais sejam separados de outros materiais aumentando a
movimentacao dentro do Centro de Distribuigcao.

Além de possuir estruturas de armazenagens compativeis com os materiais a
serem movimentados, 0s equipamentos utilizados para estas movimentacoes,
exemplo empilhadeiras, devem ser compativeis também com o tipo de
movimentacao que esta sendo realizado e que esteja em boas condicoes de
utilizacao. A utilizacao de um equipamento inapropriado ou de péssima conservacgao,
gera grande influéncia e pode aumentar ainda mais o risco de avarias no processo
de movimentacao. (RODRIGUES; PIZZOLATO, 2003).

2.3. METODOLOGIA DE ANALISE E SOLUCOES DE PROBLEMAS (MASP)

Muitas empresas no momento, buscam diversas formas de implementacao
de melhorias continuas em seus processos com o objetivo de reduzir seus custos
agregados ao processo produtivo. O MASP (Método de Analise e Solucao de
Problemas), quando implantando em uma organizacao, traz diversas formas de como
solucionar um problema encontrado num determinado processo, retornando com
resultados favoraveis, como por exemplo reducao de custos, identificacao e solugao
de problemas, diminuicao de retrabalhos, processos mais enxutos. MASP, é uma
ferramenta administrativa na qual possui 8 passos de forma estruturada com o
objetivo de analisar, planejar, verificar, padronizar e documentar a solucao do
problema. No decorrer dos 8 passos do MASP (Quadro 1), diversas ferramentas da
gualidade entrarao em acao e suas aplicabilidades irao ajudar a identificar a causa
do problema, podendo assim montar um planejamento e definir as acoes cabiveis
para solucao do problema (DANIEL, MURBACK, 2014).

Quadro 1 - Relacao MASP x PDCA

| FDCA | FASE | OBJETIVO i
Identificacio do problema | Definir o problema e reconhzcer sua
| imporiincia
P Observagio Investigar as caracteristicas especificas do
problema
Anilise Descobrir as causas
Plano de acio Definir um plano para bloguear as causas
D Execucao Bloguear as causas
{ Verificacdo Verificar se o bloqueio foi efetivo
__\ Padronizacio Prevenir confra a reincidéncia do problema
i
Conclusio Rever o processo utilizado para solucionar o

problema, para planejar possiveis melhonas

Fonte: Adaptado de Martins (2013)
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2.4. FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Segundo Maiczuk et al (2013), as ferramentas da qualidade sao métodos
utilizados por organizacoes para melhorias de processos, hoje pode-se observar
essas ferramentas da qualidade nao somente na area operacional, mas também na
area administrativa. Estas ferramentas ajudam na tomada de decisao, evidenciando
fatos e dados do problema. Diagrama de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito
(Ishikawa), Fluxograma, 5W2H, fazem parte das ferramentas da qualidade.

2.4.1. Grafico de Pareto

0 grafico de pareto foi desenvolvido pelo economista italiano Vilfredo Pareto.
A ideia deste grafico segundo o economista € estratificar através de um grafico de
barras todas as causas e dimensiona-las em ordem decrescente. Este tipo de
estratificacao facilita na identificacao das principais causas na qual a partir destas
pode-se ataca-las a fim de obter um maior ganho na solucao dos problemas (LINS,
1993).

2.4.2. Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa)

O diagrama de causa e efeito também conhecido como Ishikawa foi projetado
pelo engenheiro japonés Kaoru Ishikawa. Este diagrama tem como por sua finalidade
detalhar ainda mais as causas de um problema através de grupos basicos de
possiveis causas. Os grupos basicos de natureza operacional podem ser divididos
pelos seguintes exemplos: Maquinas/Materiais/Mao-de-
obra/Metodologia/Métodos/Instalacdées/Ambiente (LINS,1993)

2.4.3. Fluxograma

O fluxograma tem como sua funcao demonstrar detalhadamente os passos
de um processo desde seu inicio, das decisdes a serem tomadas em seu decorrer,
até seu fechamento. A montagem de um fluxograma nos permite visualizar como é
realizada as etapas do processo, podendo identificar possiveis melhorias ou até
mesmo reduzir etapas cujas nao agregam valor ao processo. Outro ponto importante
de se montar o fluxograma é que ao realizar a analise do problema fica visivel onde
qual etapa do processo o problema ocorre, detalhando novamente as causas
influenciadoras (LINS, 1993).
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2.4.4. 5W2H

A ferramenta 5W2H é constituida por 7 titulos na lingua Inglesa na qual estao
melhores apresentadas Quadro 2.

Quadro 2 - 5BW2H

What O que?

Who Quemn?

SW Where Onde?

When Quando?

Why Por que?

How Como?

How much|Quanto Custa?

2H

Fonte: Os autores

Utiliza-se 0 5W2H para assegurar e informar um conjunto de planos de acao,
diagnosticar um problema e planejar acées. No quadro utilizado nesta ferramenta é
possivel visualizar a solucdo adequada de um problema, com possibilidades de
acompanhamento da execug¢ao de uma acao. Buscando facilitar o entendimento
através da definicao de métodos, prazos, responsabilidades, objetivos e recursos
(MAICZUK; ANDRADE, 2013)

3. METODOLOGIA DO DESENVOLVIMENTO DA PESQUISA

A metodologia deste trabalho sera através de Pesquisa - Acado em um Centro
de Distribuicao do ramo alimenticio localizado no interior de Sao Paulo. Além deste
Centro de Distribuicao a empresa possui mais dois Centros de Distribuicao e 30
fabricas espalhados por todo territério nacional, empregando cerca de 200 mil
empregos diretos e indiretos e ira contar com a participacao direta do autor deste
trabalho.

O Centro de Distribuicao estudado, trabalha com processos de melhoria
continua, no qual um delas € a realizacao de reunioes periodicas, divididas por niveis
operacionais, na qual é analisado e acompanhado os indicadores de desempenho e
a evolucao dos seus processos que a empresa possui, sendo: Tempo de
permanéncia na descarga; Tempo de permanéncia no carregamento; Controle de
processos administrativos e Baixas de Produtos.

No indicador de baixas de produtos que correspondem as perdas de produtos
no processo operacional foi detectado divergéncias, fazendo o nimero de perdas
aumentar. Apés uma analise detalhada deste indicador, verificou-se que a causa
Avarias no Processo Operacional gerava o maior impacto.

Por este motivo, foi decidido criar uma equipe de estudo para elaboragao de
um projeto afim de reduzir o niUmero de avarias por tonelada movimentada.

O estudo foi aplicado na area do Depodsito mais precisamente no setor de
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descarga, na qual, em média, recebe aproximadamente 40 veiculos para realizar
descargas e movimenta cerca de 2 mil toneladas de materiais diariamente,
considerando além das descargas as devolucodes e expedicoes. Foi analisado a base
de dados referente aos motivos de avarias no processo operacional no periodo de
Agosto de 2014 até Julho 2015.

Através da base de dados, foi gerado o grafico de Pareto para identificar quais
0s processos de movimentacao no Centro de Distribuicao geravam as avarias. Apos
os dados apresentados, foi aplicado um estudo com as ferramentas da qualidade
para a identificacdao das causas e aplicacao das acoes. Nesta etapa foram utilizadas
as ferramentas: fluxograma, SW2H, diagrama de Ishikawa, Brainstorming e 5
porqués.

Realizado os 5 porqués foi possivel identificar qual a real causa dos motivos
de avarias. A partir dos resultados obtidos foi desenvolvido um plano de acao para
reduzir os motivos de avarias identificados.

3.1. APLICACAO

No periodo de Agosto/2014 até Julho/2015 foi analisado um grafico mensal
dos valores em centavos por tonelagem movimentada (recepcoes de expedicoes).
Pode-se observar na Figura 1 que existe uma variacao grande entre os meses
chegando no maximo a R$0,33 e no minimo a R$0,15 de avarias por tonelagem
movimentada no periodo analisado.

Figura 1 - Grafico demonstrativo de avarias (R$) x tonelada movimentada

R$0,35 - RS 0,33
R$0,30 - RS 0,29 . 026R$0,29
R$0,25 - R$ 024 >0, RS 0,23 p¢A 26
RS020 | ______ R$022 o /o N\ A R$021 _________Rs019 /7
R$0,15 - R$ 0,18 R$.0,16 R$-0,15
RS0,10 -
RS0,05 -
Rs' T T T T T T T T T T
™ > ™ ™ ™ “ “ S % 4 o )
\\ \\’\« \'\' \’\; \'\v \'\v 4\'\' ‘\‘\ ‘\\'\, .\'\v \'\v \\'\
&L & Ny (\o“‘ i & ¢ & RS D . N N
VARIACAO MEDIA

Fonte: Os autores

A Tabela 1, apresenta a proposta de reducao em reais para cada tonelada
movimentada em relacao ao cenario atual.
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Tabela 1 - Relacao em reais x tonelada

Descricio RS Ko RS
Meédia Atual antes do Inicio do Projefo RS 0,23 1000 RS 230,00

Midia a ser alcancada Apos o Projeto R5 0,19 1000 RS 190,00

Fonte: Os autores

Diante do problema exposto, foi criado um grafico de Pareto consolidando
todos os tipos de movimentacao na qual foram ocasionadas as avarias. O intuito é
entender quais os tipos de movimentacao dentro do processo operacional sdo as
maiores causadoras de avarias. Abaixo pode-se observar que 0s maiores nimeros

se concentram em Avarias no Paletizado e Avarias na Descarga conforme Tabela 2 e
Figura 2.

Tabela 2 - Avarias no processo de movimentagao

Tipo de Movimentagio no Deposito  Quantidade Acumulado %

PALETIZADO BO06 29.3%
DESCARGA 565 47.7%
PICKING 379 60.1%
OPERADOR 328 70.8%
ARMAZENAMENTO 247 78.5%
EXPEDICAQ 214 85,9%
RESSUPRIMENTO 164 91,2%
AUXILIAR 91 94, 2%
JET - MD\'LMENTAQ&.D T2 96.6%
REMANEJAMENTO 26 97.4%
MOV. INTERNA 19 98.0%
MOVIMENTAGAO-JET 15 98.5%
PROJETO BROKER 14 59,0%
CARREGAMENTO 11 59,3%
GOTEIRA 7 599,6%
MONTAGEM CARGAS ] 99, 8%
JET - PLATAFORMA 2 99 8%
MONTAGEM DE CARGA 2 599,5%
JET-MOVIMENTACAO 1 99,9%
RECEPCAD 1 100,0%
RETORNO DEVOLUGAD 1 100,0%
3.061,00

Fonte: Os autores
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Figura 2 - Grafico de Pareto - Avarias no processo de movimentacao
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Fonte: Os autores

Para o presente estudo, foi definido o estudar as causas das ocorréncias das
Avarias na Descarga, tendo em vista que as avarias relacionadas ao paletizado era
algo ainda nao mapeado pela empresa e que demandaria um tempo maior para
analise, mas seria desenvolvido em paralelo.

Para iniciar o estudo, foi formada uma equipe de 6 integrantes, sendo 4
integrantes da area operacional cujos trabalham constantemente realizando
descargas e 2 integrantes da area administrativa.

A Figura 3, engloba o processo de carregamento da fabrica até o
armazenamento dos produtos nas estruturas para se obter uma melhor visualizacao
de quais etapas sao realizadas em um processo de descarga no Centro de
Distribuicao.

Figura 3 - Fluxograma processo de descarga

Compreender como e onde o problema acontece
(usando o fluxo de processo, fluxo de informagoes, fluxo de materiais, saidas apartir da observagéo .. etc)

Caregamento Recepgdodo Processo de Enviodos
dos produtos veiculo no Centro ; descarga dos ; paletes~parao
na fabrica de Distribuicdo produtos do veiculo pulmao de

descarga

l

Armazenamento dos
paletesdo pulmdo
para as estruturas de
armazenagem

Fonte: Os autores

Pode-se observar que neste fluxo foram apresentadas 5 etapas e o problema
facilmente pode estar ocorrendo em qualquer uma delas se nao houvesse uma
analise mais detalhada. No caso deste estudo o problema efetivamente ocorre com
mais frequéncia na etapa Processo de descarga dos produtos do veiculo.

O proximo passo foi reunir a equipe e listar através de um brainstorming, as
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possiveis causas que influenciavam nas ocorréncias de avarias no processo de
descarga (Quadro 3). Deve ser evidenciado que durante o transcorrer do texto serao
apresentados os seguintes termos e seus significados: Slip (Papelao onde os
produtos sao acomodados em cima) e Slipagem (Procedimento de retirada do
produto com o Slip para remanejar em um palete de madeira).

Quadro 3 - Brainstorming

ITEM POSSIVEIS CAUSAS

1 Avanas ocorrem na base do palete

2 Paletes muito proximos a porta do veiculo

3 Slip razgado no processo de descarga

4 Ponta do slip em baixo dos paletes

5 Paletes de Cerzal com metade do slip

4 Paletes de cereal com falta de cola

7 Paletes de Cereal sem stretch

B Carregamentos realizados eom o assoalha do veienlo com ondulagio
LY Carregamentos realizados do veiculo com solda exposta

18 Suporte do trava-paletes solto em cargas climatizadas

11 Falta de atengdio dos operadores ne alo do carre pamento

12 Avanas ocasionadas no pulimio de descarga

13 Tempa cnrto para descarga impossibilitando a conferéneia de todos os paletes
14 Paletes quebrados e com pregos exposios

15 Problema na paletizacfo do produto “A™

16 As avanas oeorrem nos dois prmmeiros paletes do veloulo no shp

17 Avaria no momento da shipagem do palete

Fonte: Os autores

Apds a listagem das possiveis causas, foram detalhadas no diagrama de
Ishikawa (Figura 4).

Figura 4 - Diagrama de Causa e Efeito

ANALISE DE CAUSA -EFEITO

Método Maquina Material ST Efeito

Descri¢dodo
1. >g problema
9
12

X : |
& | | Alto indice de |;
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| |descarga cujo|.
| representa |

8
7

16

3 ' [18,5% do total||

5 6. | | dos motivos ||

' | | de bad goods |

17 p.< onde ocorre
Medida "

>

de forma
aleatoriae |
depende da |
habilidade do |,
operador

M3ao de Obra Meio Ambiente

Fonte: Os autores

Para acomodar todas as possiveis causas no diagrama de causa e efeito, foi




optado por colocar o nimero de acordo com a causa, na qual pode ser visualizada
na Quadro 3.

Com o brainstorming realizado e as possiveis causas lancadas no diagrama
de causa efeito, foi realizada uma visita ao local onde ocorre 0 processo, para
analisar se realmente as causas levantadas acontecem de fato.

Caso alguma possivel causa nao seja evidenciada no local onde ocorre o
processo, ela sera automaticamente descartada para o estudo do projeto.

A Figura 5, representa a causa numero 4, levantada no brainstorming. Pode-
se identificar que o slip utilizado para retirar os paletes dos veiculos estao
amassados, dificultando a execucao do operador na retirada do mesmo no veiculo e
aumentando a probabilidade de avariar o produto.

Figura 5 - Slip amassado

Fonte: Os autores

Na possivel causa nimero 16 foi identificado que slipar os dois primeiros
paletes do veiculo, cujos sempre estao muito proximos a porta, possuem uma
dificuldade maior devido a inclinacao da maquina, fazendo com que a parte superior
de sua grade venha encostar no produto chegando em alguns momentos amassa-lo.
Pode-se analisar na Figura 6 que a parte superior da maquina ja esta em contato
com o produto, ao contrario de sua parte inferior, na qual possui 0 equipamento
responsavel por prender o slip, no qual o equipamento esta aproximadamente a 10
centimetros de distancia.

A Figura 7 e 8, demonstram outra dificuldade em descarregar os primeiros
paletes no slip. Nota-se que ao realizar o procedimento de slipagem, o operador
danificando (rasgando) o slip no momento da manobra, na qual refletiu na avaria do
produto.
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Figura 6 - Palete com slip proximo a porta do veiculo

Parte superion do
brago da smpilhademra
£ CONTATD COm o

p.md.l.lbo.

Equipamento ds
fixagio do palbete
distante do slip.

Fonte: Os autores

Figura 7 - Slip rasgado ap6s a descarga de um palete

Garfo da empilhadeira

Fonte: Os autores

Figura 8 - Caixa danificada no momento da slipagem do palete

Caixa rasgada e

produto danificado

Fonte: Os autores
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Apos realizar a analise no local de trabalho e verificar se todas as 17 possiveis

causas listadas realmente procedem, a equipe do projeto se reuniu e foi decidido
considerar apenas as possiveis causas comprovadas na analise de verificacao no

local de trabalho para transferéncia na ferramenta 5 Porqués.

possivel causa, pode chegar até a causa raiz.

No Quadro 4, é possivel visualizar como esse aprofundamento através de uma

Quadro 4 - Analise dos 5 Porqués

ANALISE dos § porqués (VA mais fundo para encontrar ¢ verificar a causa miz)
1. Comece perguntando POR QUE, responda com PORQUE 2. Circule ns cavsas rizes
1 o,
Escrever - SIM se a causa é confirmado pelo gemba « NAO se a causa nito foi confirmada 3. Maxgue cada CHEEA [RAF com v
1,2 ... para ligar as agdes postenor
POSSIVEL
PR CAUSA PORQUE? PORQUE? PORQUE? UE?
Por que caaa avana no Poe que o slip acaba
Pergunta Avaria 5o momeato da Slipagem do sagando?
st da Palete? ~
. Porque falta pratica dos |~
Resposta WP o Porque o slip acaba rasgando colabomdores no
processo de slipagem
Por que no carregaanento,
Persnats Por que a poata do slip ficam o garfo da empilbadeira
gun e baixo doa paletes? acaba empwvando o slip
g A
Foata do Slip e para baixo do palete? .
baixo dos paletes Porque no momento do Porque nio existe um N
carregamento, o garfo da padidio estabzelecido de
Resposta cupilbadeirs acaba quanto o operador poder
cupurrando o ship pars baixo avangar com o garfo no
do palete palete
Por que os carregamentos o Por que o8 colaboradores
Pergunta realizados com o assoalbo do nilo realizam o check-list
Carreg 1 veiculo com ondulagso? de forma coereta?
realizados com o Porque falta atengio ¢ N
assoalbo do veiculo Porque o operadores nhio criteriosidade no :
Resposta | com cadulagio realizam o check-list de forma momento do
correta preenchimento do
documento
Por que os carregamentos s&o Por que os colaboradores
Pergunta realizados com solda exposta niio realizam o chek-list
Carreg t 0o vesculo? de forma correta?
realizados do Porque falta atengho ¢ ~N
veiculo com solda Porque os operadores nio criteniosidade no )
Resposta | exposta realizam o check-list de forma momento do
correta preenchimento do
A 1.
Por que os paletes
Pecsvats Por que acontece avanas no Por que falta espago entre sdio descarregados
-5 pulmiio de descarga? os paletes? sem nenhum
padrio?
A\-u‘ia Porque no pulmio
ocasionadas no S | de descarga niio N
pulmso de descarga Porque os paletes sdo existe nenbuma
Resposta 10;32: fka espago enire oe descarregados sem wentificagho
I nenhum padrio orientando a forma
de colocagho dos
paletes
Por que as avanias ocorrem nos
. Por que dificulta a
Pergunta do.u v paletes do slipagem dos paletes?
. veiculo no ship?
AB EXRENS So0EN Porque causa uma
dois primei
ey iy Porque os paletes ficam muito mchnagdo da miaquina, N
paletes do veiculo .Y, g .
Resposta | no slip proximos a porta do veiculo e dificultando a retirada do
PO dificulta a shpagem dos palete ¢ correndo o risco
mesmos de avanas as caixas na
parte superior do palete

Fonte: Os autores

Apos a identificacao das causas, foram listadas as agcoes a serem realizadas
no Quadro 5, determinando o responséavel, prazo e acompanhamento do status da
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conclusao.

Quadro 5 -Planejamento e implementacao das solugoes preventivas e sustentaveis

Cousa Raiz Listm de Agiies Cuem Qlllulll-u- Simius
Acampanhar algumas descargas através do . . . 2 fn 7 i . .
1 — L = César Maniaes 117112015 Coneluido
SLIP 2 iI'\r'Jll_li'.I'l'Il_'J’h.II.'iI s operadores
Criar um Center-Line nas maguinas de
2 camregamente das fibricas através de uma  César Maniaes 1171152015 Comneluidao

LFP

Treiner operaderes da fabrica através da
LPF de Center Line

César Maniaes ANLL2015 Andamenio

Selicitar a reciclagem de operadores da
3 fibrica referente ao preenchimento e andlise  César Maniaes 1171152015 Conclhuide
do chek-list de carregamento

Crinr e aplicar Layout de colocagio de
4 faixas nas ilhas de acordo com as faikas do  Ceésar Maniaes 06112015 Concluido
blocade

Awaliar com Desanvolvimento Logistico a
padronizagéo de paletizar oz dois dltimos
paletes dog veiculas para todas as cargas de
tabrica

Cézar Maniaes Na11/2015 Coneluids

Fonte: Os autores

4. RESULTADOS

Apds todas as etapas realizadas do MASP e com a ajuda das ferramentas da
qualidade, pbéde-se chegar as causas raizes do problema abordado, na qual
consequentemente foi realizada acoes de melhorias.

A seguir, sao apresentadas as acoes realizadas para cada causa raiz.

4.1. CAUSA1

Foram acompanhados 5 processos de descarga, todos com operadores
diferentes e identificou-se que todos tiveram dificuldades na slipagem dos primeiros
paletes do veiculo e 40% tiveram dificuldades na slipagem dos outros paletes por
conta da habilidade.

Como acao, os colaboradores passardao anualmente por uma reciclagem e
todo colaborador novo na fungcao passara por um periodo maior de aprendizagem
acompanhado sempre por outro colaborador mais experiente no processo.

4.2. CAUSA?2

Foi criado um projeto chamado center line (Figura 9) nas empilhadeiras, no
qual o colaborador com a ajuda de uma peca de metal, consegue orientar-se no
momento de pegar o palete sem que o garfo da empilhadeira ultrapasse suas
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extremidades, evitando colisdo do garfo com o produto no momento do
carregamento e fazendo com que as folhas de slip nao danifiquem.

Este projeto ja passou por processos de testes e foi implementado no
departamento pelo abastecimento do Centro de Distribuicao bem como o
treinamento dos operadores.

A Figura 9 representa a utilizacao correta do equipamento, garantindo que
mesmo apos a empilhadeira pegar o palete o garfo da mesma nao ira ultrapassar a
outra extremidade. Este sistema funciona pois o braco da empilhadeira é flexivel,
fazendo com que o garfo estique e retraia.

Figura 9 - Center line: Posicao correta do equipamento

Center - Line

Fonte: Os autores

A Figura 10 apresenta o uso do center line de forma correta, o garfo nao
ultrapassa a extremidade do palete.

Figura 10 - Garfo da empilhadeira nao ultrapassa a extremidade do palete

Garto da
empilhadeira ndo
ultrapassa a
extremidade do
palete

Fonte: Os autores

A Figura 11 evidencia a forma incorreta da utilizacdo do Center Line. A
extremidade do lado direito do equipamento ultrapassa o limite do suporte da
empilhadeira, fazendo com que o garfo da maquina ultrapasse a extremidade do
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palete.

Figura 11 - Forma incorreta do Center line

POSECACE
RCORBETA

Fonte: Os autores

Na Figura 12, fica evidente que se o operador nao utilizar corretamente o
Center line, o garfo da empilhadeira ultrapassa a extremidade do palete,
aumentando o risco de avarias no momento do carregamento, pois o garfo da
maquina estara em contato direto com o produto.

Figura 12- Garfo da empilhadeira ultrapassando a extremidade do palete

Garfo ulrapassando
a extremidade do

palete.

Fonte: Os autores

4.3. CAUSA3

Na causa de namero 3, os operadores das fabricas receberao treinamentos
para Analise e Preenchimento do Check-List de carregamento. Este Check-List ja é
utilizado em todas as unidades da empresa no ato do carregamento, no qual analisa-
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se as condicoes do veiculo. Caso seja encontrada alguma anormalidade como, por
exemplo: Assoalho inadequado, soldas expostas e cantoneiras soltas, ou seja, tudo
aquilo que possa causar alguma avaria no produto quando em contato, o veiculo €
recusado e outro em boas condicoes deve-se apresentar para carregamento da
carga.

4.4. CAUSA4

Para concluir as acdes pertinentes a causa numero 4, foi implantado nas ilhas
de descargas, faixas de orientacao para armazenamento dos paletes. A colocacao
dessas faixas aumentou o espaco entre os paletes armazenados, diminuindo o risco
de ocorrer avarias causadas pela empilhadeira ou pelo préprio palete que esta sendo
armazenado.

A Figura 13 apresenta a ilha de descarga antes da acao realizada, sem a
colocacao das faixas de orientacao para armazenagem. Nestas condicoes 0s
operadores sao condicionados a colocar os paletes dentro da area delimitada, sem
nenhum padréo.

Figura 13 - llha de descarga sem faixas de orientacao

T T LT R e P TR R TR

Fonte: Os autores

A Figura 14 demonstra a ilha de descarga com a colocacao das faixas de
orientacao. Dessa forma os operadores serao condicionados a armazenar os paletes
dentro da area delimitada em cada faixa de forma padronizada, criando um espaco
de aproximadamente 5 cm entre eles, evitando uma colisao entre maquina e
produto.

46



Figura 14 - llha de descarga com as faixas de orientacao

Fonte: Os autores

4.5. CAUSAS5

A acao para a causa numero 5, refere-se a paletizacao nos dois primeiros
paletes do veiculo. Atualmente, todos os paletes do veiculo sao recepcionados na
caracteristica de slip. Com a implementacao desta acao, além de diminuir as avarias
ira diminuir também o tempo de descarga realizado pelos operadores, pois de acordo
com a analise realizada no local de trabalho e relatos realizados pelos operadores
no brainstorming, os dois primeiros paletes do veiculo estando na forma de slip,
dificulta a retirada dos mesmos por estarem muito proximos a porta do veiculo em
alguns casos e devido a inclinagao da maquina, dificultando na retirada dos mesmos.

Esta proposta foi enviada para o setor responsavel por custos logisticos da
empresa, e apos aprovacao todas as fabricas serao orientadas a padronizar seus
carregamentos.

5. CONSIDERAGOES FINAIS

A utilizacao da metodologia MASP juntamente com o auxilio das ferramentas
da qualidade foi de grande importancia para a identificacao das causas raizes do
problema abordado e aplicacao de acoes de melhorias para reducao dos mesmos.

Diante de um problema macro, no qual seria avarias de produtos, a equipe do
projeto identificou as causas raizes, na qual as avarias acontecem com maior
frequéncia no processo de descarga dos materiais e implementar as devidas acoes.

Quanto aos resultados financeiros, ainda nao foi possivel medir o ganho que
se obteve com a implementacao das acoes do presente projeto, porém fica evidente
qgue com o auxilio das ferramentas da qualidade € possivel diagnosticar um
problema, encontrar sua causa e aplicar acoes para reducao do mesmo.

Isto mostra a grande importancia da utilizacao das ferramentas da qualidade
para identificagao e solucao de problemas.
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process, especially in the Distribution Centers, in which this type of problem is
recurrent. Therefore, the present work aims to identify the causes of the failures
through the tools of quality and implement improvements to reduce losses due to
failure within a Distribution Center located in the interior of Sao Paulo. The data used
in this project were collected through an action research. With the aid and application
of the MASP methodology and quality tools such as flowchart, 5W2H, Ishikawa
diagram, Brainstorming and 5 whys, a working group was created in order to identify
the reasons for breakdowns. As a result, improvement points were identified in which
they were implemented to reduce the occurrence of malfunctions such as: change of
layout of the islands of discharge, creation of a device in the forklift for loading and
unloading, identification of training needs for operators and change in the way
Loading by factories.
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Analises Fisico Quimicas e Biologicas. Desenvolve pesquisas com plantas forrageiras
(gramineas, pastagens), concentrando atividades na Parede Celular, Carboidratos
fibrosos e nao-fibrosos e Lignina. Na area industrial, pesquisa e coordena um grupo
de alunos, em projetos para a implantacao de ferramentas da qualidade em
empresas de pequeno porte, e desenvolvimento de board games industriais.

ANA LETICIA RIBEIRO Graduanda em Engenharia de Producdo no Centro Universitario
de ltajuba (FEPI) com previsao de término em julho de 2019. Foi bolsista FAPEMIG
(Fundacao de Amparo a Pesquisa de Minas Gerais) com a pesquisa intitulada
Importancia das analises e aplicacoes de custo na producao e atualmente possui
bolsa pela instituicao FEPI (Gestdo de custo com qualidade e inovacao). Possui
alguns artigos publicados em congressos tais como: XIX Encontro Latino Americano
de Iniciacao Cientifica, XV Encontro Latino Americano de Pés-Graduacao; VI
Congresso de Iniciacao Cientifica da FEPI realizado no Centro Universitario de Itajuba;
XllI Encontro de Iniciacao Cientifica realizado na Universidade Nove de Julho
(UNINOVE) - campus Memorial - Sdo Paulo.

ANTONIO CARLOS DE QUEIROZ SANTOS Professor da Universidade Federal de
Campina Grande (UFCG), no curso de Engenharia de Producao (Campus Sumé) e
Professor da Faculdade de Ciéncias Sociais Aplicadas (FACISA) no curso de
Administracao e Engenharia Civil. Mestre em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Pernambuco (UFPE) e Especialista em Engenharia de
Seguranca do Trabalho pela Faculdade Anglo Americano. Possui graduacao em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Campina Grande.

ANTONIO OSCAR SANTOS GOES 0 autor possui doutorado em Sociologia Econémica
e das Organizacoes, da Universidade Técnica de Lisboa, do Instituto Superior de
Economia e Gestao (2012). O professor € mestre em Administracao pela



Universidade Federal da Bahia (2003), especialista em Gerenciamento de Micro e
Pequenas Empresas - Universidade Federal de Lavras/MG (1999) e graduado em
Administracao pela Universidade Estadual de Santa Cruz (1991). Atualmente é
professor assistente da Universidade Estadual de Santa Cruz. E lider do grupo de
pesquisa na Universidade Estadual de Santa Cruz com as tematicas:
empreendedorismo, estratégias e competitividade. Tem experiéncia na area de
Administracao, com énfase em Administracao de Empresas.

BRUNO CORONEOS DE CAMPOS Graduacao em Administracao pela Universidade
Federal de Pernambuco;

CADMA SANTANA LYRIO SUZART Graduacdo em Engenharia Ambiental pela
Faculdade de Tecnologia e Ciéncia- campus Itabuna; E-mail para contato:
clyrios@hotmail.com.

CALLINE NEVES DE QUEIROZ CLAUDINO Graduacao em Economia pela Universidade
Federal de Campina Grande; Mestranda em Desenvolvimento Regional pela
Universidade Estadual da Paraiba

CESAR AUGUSTO MANIAES Graduado em Administracao de Empresas pelas
Faculdades Integradas Einstein de Limeira

DANIEL EDER VIEIRA Graduando em Engenharia de Producao no Centro Universitario
de Itajuba (FEPI) com previsao de término em julho de 2019. Atualmente é estagiario
de Engenharia na empresa Delphi Automotive Systems do Brasil, multinacional de
autopecas. Foi membro do colegiado do curso de Engenharia de Producao do Centro
Universitario de Itajuba no periodo de Fevereiro de 2015 a Fevereiro de 2017. Possui
alguns artigos publicados em congressos, tais como: V Simpésio de Engenharia de
Producao (SIMEP - Maio - 2017), XXIll Simpdsio de Engenharia de Producao (SIMPEP
- UNESP - Agosto - 2016), Simpésio de Engenharia de Producao (SIMEP - Abril - 2016),
IV Encontro do Centro-Oeste Brasileiro de Engenharia de Producéo (ENCOBEP - Marco
-2016).

DANIELA NUNES DOS SANTOS FERREIRA Graduacao em Engenharia de Producao
pela Universidade Estadual de Santa Cruz - UESC. Estagiaria de Producao pela OLAM
AGRICOLA, pertencente ao grupo OLAM COCOA. Além disso, trabalhou como Gerente
e posteriormente como Diretora de Marketing na LIFE Jr. - Laboratério de Inovacoes.
Atuou também como Membro do Centro Académico de Engenharia de Producao
desempenhando a funcao de Diretora Administrativa. Além disso, trabalhou como
Gestora de Desenvolvimento no Nicleo Baiano de Estudantes de Engenharia de
Producao (NUBEEP). Possui pesquisas na area de Inovacao em Cerveja Artesanal;
Logistica Humanitaria; Producao Mais Limpa; Empreendedorismo e Gestao
Estratégica. E-mail: nunesep10@gmail.com

DANYLO DE ARAUJO VIANA Graduado em Engenharia de Produgao pela UFRN; E-mail



para contato: danyloviana@gmail.com

DIEGO CAMILO FERREIRA SOUSA Graduacao em Engenharia de Producgao pela
Universidade Federal de Campina Grande; Mestrando em Engenharia de Producao
pela Universidade Federal de Pernambuco

ENEIDA LOPES DE MORAIS DELFINO Auxiliar em Administragao no Instituto Federal
de Minas Gerais - Campus Governador Valadares; Graduacao em Engenharia de
Producao pelo Instituto Federal de Minas Gerais - Campus Governador Valadares;
Especialista em Engenharia de Seguranca do Trabalho pelo Instituto Federal de
Minas Gerais - Campus Governador Valadares; E-mail para contato:
eneidalopesmdl@gmail.com

ERICK FONSECA BOAVENTURA Professor do Instituto Federal de Minas Gerais -
Campus Sabara; Graduacao em Engenharia de Producao pelo Instituto Federal de
Minas Gerais - Campus Governador Valadares; Especialista em Engenharia Elétrica
pela Universidade Candido Mendes; Especialista em Docéncia na Educacao
Profissional e Tecnoldgica pelo SENAI CETIQT; Especialista em Engenharia de
Seguranca do Trabalho pelo Instituto Federal de Minas Gerais - Campus Governador
Valadares; E-mail para contato: erick.fonseca@ifmg.edu.br

ERYANNE MYLKA LIMA CARVALHO Graduanda em Engenharia de Produc¢ao pela UnP;
E-mail para contato: eryannemylka@hotmail.com

FAGNER JOSE COUTINHO DE MELO Graduacdo em Administracdo pela Universidade
Federal de Pernambuco; Mestrado em Engenharia de Producao pela Universidade
Federal de Pernambuco; Doutorando em Engenharia de Producao pela Universidade
Federal de Pernambuco

FRANCISCA JESSICA MARTINS QUEIROZ Graduanda em Engenharia de Producao pela
UnP; E-mail para contato: jessiica.m.queiroz@gmail.com

GABRIEL ALEJANDRO PALMA DE MELO Graduacdo em Engenharia de producdo pela
Universidade Federal de Campina Grande.

HELIO ROBERTO HEKIS Professor do Programa de P6s-Graduacdo em Engenharia de
Producao da UFRN; Graduacao em ciéncias contabeis pela UFSC; Pés-Graduacao em
Auditoria pela UFSC; Mestrado em Administracao pela UDESC; Doutorado em
Engenharia de Producao pela UFSC; E-mail para contato: hekis1963@gmail.com

HUGO ESTAVAM DE SALES CAMARA Professor da Universidade Potiguar; Graduacao
em Engenharia de Producdo pela UFRN; Po6s-Graduacdao em Engenharia de
Seguranca do Trabalho pela UnP; MBA em Gestao Empresarial pela Estacio;
Mestrado em Engenharia de Producao pela UFRN; Doutorando em Engenharia
Mecanica pela UFRN; E-mail para contato: hugoes.camara@yahoo.com.br



ISABELLE DA SILVA SANTOS Graduagao em Engenharia de Producao pela
Universidade Estadual de Santa Cruz; Grupo de pesquisa: Grupo de pesquisa em
Economia Regional e Meio Ambiente e de Estatistica Aplicada. E-mail para contato:
isabelledasilvasantos@gmail.com.

ISADORA ROSARIO DANTAS Graduacdo em Engenharia de Producdo na Universidade
Estadual de Santa Cruz - UESC. Foi voluntaria do projeto Materiais Reciclaveis e
Naturais para Conforto Térmico. Foi Bolsista de Iniciacao Cientifica pela ICB de
Modelagem e Simulagao de um Secador de Graos Vertical, e fez parte da Empresa
Life JUnior, sendo um projeto de Extensao da UESC atuando como conselheira fiscal
e gerente de patrimonio juridico. Estudou o curso de Ciéncias Econdmicas durante
um periodo na Universidade Estadual do Sudoeste da Bahia. Estagiou na Empresa
Damasio Lima Cobranca - LTDA. Trabalhou com a avaliacao de desempenho de
plantas aquaticas na remocao dos teores de sélidos e DQO de efluentes de laticinios.
Atualmente exerce a funcao de Assistente de Planejamento da Producao na empresa
Cambuci S/A. E-mail: documentos.not@gmail.com

IVAN CORRER Mestre em Gestao da Producao pela Universidade Metodista de
Piracicaba; Graduado em Engenharia de Controle e Automacao pela Universidade
Metodista de Piracicaba

JAENES MIRANDA ALVES Professor da Universidade Estadual de Santa Cruz;
Graduacao em Agronomia pela Universidade Federal da Bahia; Mestrado em
Economia Rural pela Universidade Federal de Vicosa; Doutorado em Ciéncias
(Economia Aplicada) pela Universidade de Sao Paulo; Pés Doutorado em Ciéncias
Sociais Aplicadas pela Universidade Estadual de Campinas; Grupo de pesquisa:
Grupo de pesquisa em Economia Regional e Meio Ambiente e de Estatistica Aplicada;
Agroecologia e permacultura. E-mail para contato: jaenes@uesc.br.

JANAINA ARCOS ANDION Graduacao em Engenharia de Producdo pela Universidade
Federal do Amazonas;

JESSICA SILVINA MARQUES DE MATOS Graduacdo em Ciéncias Economicas pela
Universidade Estadual de Santa Cruz; Grupo de pesquisa: Grupo de pesquisa em
Economia Regional e Meio Ambiente e de Estatistica Aplicada. E-mail para contato:
silvinajessica@gmail.com.

JOAO JOACELIO DUARTE ARAUJO JUNIOR Graduacdo em Engenharia de producéo
pela Universidade Federal de Campina Grande.

JOAS TOMAZ DE AQUINO Graduacdo em Administracdo pela Universidade Federal de
Pernambuco; Mestrado em Administracao pela Universidade Federal de Pernambuco

JORGE ARNALDO TROCHE ESCOBAR Graduado como Bacharel em Tecnologia da
Producao (Universidad Nacional de Asuncion, 2006) e Mestrado em Engenharia
Industrial (Universidade do Minho, 2012). Atualmente desenvolvendo pesquisa de



Doutorado no Programa de Pos-graduacao em Engenharia Industrial da Universidade
Federal da Bahia (desde 2014). Forma parte do grupo de pesquisa em Gestao de
Riscos e Sustentabilidade em Cadeias de Suprimentos (GRISCS, da Escola
Politécnica, Universidade Federal da Bahia). Possui experiéncia na area de
Engenharia de Producao, com especializacdo em Logistica e Distribuicao, e
experiéncia laboral na area da inddstria farmacéutica.

JOSE SARAIVA Professor da Universidade Federal do Amazonas; Graduacdo em
Engenharia Elétrica pela Universidade Federal do Amazonas; Mestre em Engenharia
de Producao pela Universidade Federal do Amazonas.

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

JULIANA VALENCA DE SOUZA Professora do Instituto Pernambucano de Ensino
Superior; Graduacao em Administracao pela Faculdade de Ciéncias Humanas de
Pernambuco; Mestrado em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de
Pernambuco;

LAUREN ISIS CUNHA Assistente Administrativo da Policia Militar - PMMG; Graduacao
em Engenharia de Producao pelo Instituto Federal de Minas Gerais - Campus
Governador Valadares; Especialista em Engenharia de Seguranca do Trabalho pelo
Instituto Federal de Minas Gerais - Campus Governador Valadares; E-mail para
contato: lauren.isis.cunha@gmail.com

LETICIA DANTAS VICTOR Graduanda em Engenharia de Producdo pela UnP;
leticiadvictor@hotmail.com

MARCELO AMORIM DE MUNNO Graduado em Matematica pela Faculdade de
Ciéncias e Letras Sao José do Rio Pardo; Especialista em Metodologia em Educacao
Matematica pela Faculdade Sao Luis.

MARIANA RODRIGUES DE ALMEIDA Professora Doutora na Universidade Federal do
Rio Grande do Norte; Programa de Pos-graduacao em Engenharia de Producao

MARIANA SALES BRASIL Graduanda em Engenharia de Producao pela UnP;
marisales_@live.com

MAYESK ALVES ROCHA Graduacao em Engenharia de Producgao pela Universidade
Estadual de Santa Cruz - UESC. Estagiou na empresa no ramo alimenticio:
NUTRILIFE, no periodo de 2014-2015. Participou como bolsista do projeto de
iniciacao cientifica: As inovacoes na fabricacdo de cervejas tradicionais (PILSEN e
MALZBIER) na Bahia: An organizational guerrilla strategy, no periodo de 2015-2016.



Atualmente participa como bolsista no projeto de iniciacao cientifica: A inovacao e a
preservacao ambiental na fabricacao de cervejas tradicionais no estado da Bahia e
voluntario no projeto de extensao: Caminhao com ciéncias. E-mail:
mayeskalvess@gmail.com

MICHELE ANANIAS QUIARATO Graduanda em Engenharia de Producao no Centro
Universitario UNIFAFIBE, com conclusao em 2018.

PABLO VINICIUS DE MIRANDA NOBREGA Graduado em Administracdo pela
Universidade Estadual da Paraiba (UEPB). Atua como Gestor no setor administrativo.

PAULO CESAR DE JESUS DI LAURO Graduacao em Engenharia Quimica pela
Universidade Estadual de Santa Cruz - UESC. Possui experiéncia na area de
Programacao Computacional e compoe o time da Escola Piloto de Engenharia
Quimica da UESC (EPEC-UESC).

PAULO HENRIQUE PAULISTA Mestre em Engenharia de Producao (2009). Atualmente
faz doutorado em Engenharia de Producao e é professor do Centro Universitario de
Itajuba (FEPI), desde 2012, no curso de Engenharia de Producao. Possui diversas
orientacoes de Trabalhos de Conclusao de Curso e Iniciacao Cientifica. Possui artigos
publicados em revistas e congressos. Atua na area de Gestao da Producao,
Planejamento e Controle da Producao, Gestao da Qualidade.

PAULO RICARDO COSME BEZERRA Professor Doutor do Curso de Administracao da
Universidade Potiguar - UNP; Graduacao em Estatistica na UFRN - Universidade
Federal do Rio Grande do Norte; Graduacao em Administracdo e Marketing na UnP
- Universidade Potiguar; Doutorado no Programa de Po6s-graduacao em Ciéncia e
Engenharia do Petroleo - PPGCEP, da Universidade Federal do Rio Grande do Norte
- UFRN. E-mail: paulorcbezerra@gmail.com

PEDRO HENRIQUE ARAUJO CURY Graduacdo em Engenharia de Producdo pela
Universidade Federal do Amazonas (2015). Cursando Mba em Engenharia de
Qualidade pela Universidade do Estado do Amazonas. Atualmente Trainee na area
de producao na empresa Novamed do Grupo NC. Analista de pcp - Essilor da
Amazobnia (05/2016 - 05/2017). Estagiario de melhoria continua - Essilor da
Amazobnia (06/2015 - 05/2016). Estagiario de projetos - Electrolux da Amazdnia
(02/2013 - 02/2015). Tem experiéncia na area de Engenharia de Producao, com
énfase em Garantia de Controle de Qualidade, Logistica e Melhoria Continua,
atuando principalmente nos seguintes temas: PDCA, MASP, Ferramentas da
Qualidade, Mapeamento de Fluxo de Valor, Analise de Capacidade, Planejamento e
Controle da Producao.

RAFAEL RANDER MESSALA COIMBRA Graduando em Engenharia de Produgao no
Centro Universitario de Itajuba (FEPI) com previsao de término em julho de 2019. Foi
bolsista FAPEMIG (Fundacao de Amparo a Pesquisa de Minas Gerais) com a pesquisa



intitulada Utilizacao de dinamicas para melhoria do ensino nos cursos da area de
producao e também teve bolsa pela instituicao FEPI com a sequéncia da mesma
tematica de pesquisa. Possui alguns artigos publicados em congressos tais como:
XIX Encontro Latino Americano de Iniciagcao Cientifica, XV Encontro Latino Americano
de Pés-Graduacao realizado na Universidade do Vale do Paraiba; VI e VII Congresso
de Iniciacao Cientifica da FEPI; Xlll Encontro de Iniciacao Cientifica realizado na
Universidade Nove de Julho (UNINOVE).

REGIVALDO SANTOS SILVA FILHO Graduacao em Engenharia de Producao pela
Universidade Estadual de Santa Cruz; Grupo de pesquisa: Grupo de pesquisa em
Economia Regional e Meio Ambiente e de Estatistica Aplicada. E-mail para contato:
regivaldo.santos.silva@gmail.com.

RICARDO SCAVARIELLO FRANCISCATO Tecndlogo em Logistica Empresarial pela
Universidade Paulista; MBA em Gestao da Cadeia de Suprimentos pela Universidade
Paulista

RODOLFO DE MELO ALEX Graduacao em Engenharia de producao pela Universidade
Federal de Campina Grande.

RODRIGO MOALLEM Graduando em Engenharia de Produgao no Centro Universitario
de Itajuba (FEPI) com previsao de término em julho de 2019. Teve bolsa de pesquisa
pela instituicdo FEPI com a pesquisa intitulada Utilizacao da prototipagem rapida no
desenvolvimento de produto: uma abordagem tedrica e atualmente € bolsista
FAPEMIG (Fundacao de Amparo a Pesquisa de Minas Gerais). Possui alguns artigos
publicados em congressos: XIX Encontro Latino Americano de Iniciacao Cientifica, XV
Encontro Latino Americano de Pés-Graduacao e IX Encontro Latino Americano de
Iniciagao Cientifica Janior; VI Congresso de Iniciacao Cientifica da FEPI; VIl Congresso
de Iniciagao Cientifica da FEPI; Xlll Encontro de Iniciacao Cientifica realizado na
Universidade Nove de Julho (UNINOVE)

SUELYN FABIANA ACIOLE MORAIS Professora da Universidade Federal de Campina
Grande (UFCG), no curso de Engenharia de Producao (Campus Campina Grande) e
Professora da Faculdade Mauricio de Nassau, nos cursos de Engenharias. Mestre
em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Pernambuco (UFPE) e
Especialista em Engenharia de Seguranca do Trabalho pela Faculdade Anglo
Americano. Possui graduacao em Engenharia de Producao pela Universidade Federal
de Campina Grande.

TACIANA DE BARROS JERONIMO Professora da Universidade Federal de
Pernambuco; Membro do corpo docente do Programa de Pés-Graduacao em
Administracao da Universidade Federal de Pernambuco; Graduacao em
Administracao pela Universidade de Pernambuco; Mestrado em Engenharia de
Producao pela Universidade Federal de Pernambuco; Doutorado em Engenharia de
Producao pela Universidade Federal de Pernambuco



THAINARA CRISTINA NASCIMENTO LIMA Graduacao em Logistica pela Universidade
FAMETRO- Manaus - AM; P6s graduada em Engenharia em Lean Six Sigma pela
Universidade FUCAPI - Manaus - AM. E-mail para contato: thayveron@gmail.com

URIEL RODRIGO MEDEIROS HOFFMANN Graduacao em Engenharia de producao pela
Universidade Federal de Campina Grande.

VANESSA MORAES ROCHA DE MUNNO Graduada em Biologia pela Universidade
Metodista de Piracicaba; Mestre em Fisiologia Oral pela Universidade de Campinas

VANESSA NOBREGA DA SILVA Atualmente é Diretora de Ensino e professora do curso
técnico em logistica no Instituto Federal do Sertdao Pernambucano (IF-Sertao), na
cidade de Serra Talhada -PE. Doutoranda em Engenharia de Processos pela
Universidade Federal de Campina Grande (UFCG). Mestre em Engenharia de
Producao pela Universidade Federal de Pernambuco (UFPE). Possui graduacao em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Campina Grande.

YASMIN MILLES GOMES PEREIRA Graduanda em Engenharia de Producao pela UnP;
yasmin.milles@hotmail.com

YURI IGOR ALVES NOBREGA Graduacdo em Engenharia de producdo pela
Universidade Federal de Campina Grande.

ZAMORA SILVA DUQUE Graduanda em Engenharia de Produgao pela Universidade
Estadual de Santa Cruz - UESC. Estagiaria de Gestao Estratégica Organizacional na
Prefeitura Municipal de llhéus no Estado da Bahia. Atuou como Gerente e Assessora
Financeira na empresa junior da Universidade (Optimus Engenharia Junior), como
Coordenadora de Financas no Nucleo Baiano de Engenharia de Producao (NUBEEP)
e como Gerente Juridico-Financeiro no Nucleo das Empresas Juniores (NEJ-UESC),
além disso, trabalhou como docente no projeto de extensao Universidade para Todos
da Bahia (UPT). E-mail: zamoraengproducao@gmail.com
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