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Apresentacao

A Atena Editora, traz neste ebook um enfoque diferenciado dos anteriores
sobre a Engenharia de Producao. A diferenca esta nos principios e filosofia LEAN,
por meio da visao mais especifica e utilitarista da area.

Mundialmente, um dos mais respeitados institutos da area € o Lean Global
Network [LGN]- formado por 22 institutos presentes em todos os continentes. No
Brasil o LGN é representado pelo Lean Institute Brasil [LIB], cuja missao é
“melhorar as organizacoes e a sociedade através da pratica da gestao lean”. Tal
pratica consiste no conjunto de conhecimentos que trazem capacitacao para a
continua eliminacao de desperdicios, bem como para resolucao sistematica de
problemas organizacionais.

Destarte, neste compéndio é possivel acessar o LEAN por meios praticos e
tedricos, em diferentes perspectivas. Sendo que os praticos tratam desde a area da
salude em hospital, emergéncia cardiolégica com fluxo de valor, producao enxuta e
tomada de decisoes. Passando pelas fabricas e industrias como abatedouro de
aves, equipamentos agricolas, refrigerantes, metal-mecanica, automotiva,
autopecas, placas de circuito eletrénico, eletroeletrénicos, embalagens. Também
pelos processos da construcao civil, sistemas de formas para pilares, vigas e lajes,
obra vertical. Até a melhoria de desempenho de processos publicos, distribuidora
de combustiveis e fluxo de valor.

Ja os meios tedricos tratam de gestao interdisciplinar de projetos, analise
bibliométrica do processo de desenvolvimento de produtos, startups, revisoes
bibliograficas de abordagens e ferramentas de implementacao, produgcao enxuta e
competitividade.

Tais estudos, analises, aplicacoes e propostas de melhorias, tanto praticos
como teodricos, visam demonstrar que se faz necessaria a criacao e/ou adequacao
de ferramentas gerenciais especificas, para que a sustentabilidade das
transformacoes requeridas e aplicadas seja perene.

Agora depende s6 de vocé o acesso ao conhecimento que lhe ajudara a
responder questoes de como melhorar o trabalho, desenvolver pessoas, resolver
problemas e definir propositos. Boa leitura!!!

Pauline Balabuch
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LINHAS DE MONTAGENS DE PLACAS DE CIRCUITO ELETRONICO EM UMA INDUSTRIA

Raimundo Nonato Alves da Silva
(UEA)
raimundo.nonato.silva@gmail.com
Ghislaine Raposo Bacelar
(FUCAPI)

ghislainerb@gmail.com

Rubens Lopes de Oliveira
(FUCAPI)
rlo.rubens.168@gmail.com

RESUMO: O presente estudo tem por objetivo melhorar produtividade nas linhas de
montagem de placas de circuitos impresso para produtos eletroeletronicos, visando
atender a necessidade de reducgao dos custos de fabricacao e aumentar em 20% a
produtividade. A pesquisa tera uma abordagem quantitativa através das técnicas
de coleta e analise de dados com uso de ferramentas estatisticas. Justifica-se por
possibilitar o aumento de produtividade através de pequenos investimentos e com
uso de filosofia seis sigma e ferramentas de lean manufacturing utilizada em
diversos processos com excelentes resultados. Além disso, trara ganhos no custo
final do produto culminando no aumento da competividade dos produtos
manufaturados na empresa. Sera possivel constatar que depois da implantacao
das melhorias que atingiram um aumento de até 28% de produtividade da mao de
obra comparada com o inicio do projeto. A eficiéncia do processo também podera
ter ganhos de 28,2 %, reduzindo perdas durante a produgao no departamento de
montagem de placas (IMC), e os resultados financeiros obtidos com a realizacao
deste projeto serao confirmados pelo departamento de controladoria desta
empresa. Trazendo para empresa uma economia projetada de R$ 0,77 por
aparelho montado. A conclusao, além dos resultados financeiros obtidos, foi o
beneficio de comprovacao pelos colaboradores do departamento de montagem de
placas que, a filosofia seis sigma realmente trouxe melhores resultados de maneira
padronizada e expandido os conhecimentos de uma maneira coordenada e
constante

PALAVRAS-CHAVE: Produtividade, Seis Sigma, Manufatura enxuta.

1. INTRODUCAO

Nos dltimos anos do século XX, inumeras foram as transacoes,
acontecimento e transformacoes ocorridas no ambito global. Grandes corporacoes
surgiram, milhares de dolares foram investidos, novas atividades econdmicas e
comerciais foram desenvolvidas, produtos e servicos foram criados e aprimorados,
normas e leis foram necessarias, moedas foram criadas, fusbes aconteceram,
monopolios surgiram, dentre variados outros acontecimentos.
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Estar no mercado atual pode representar estar frente a um arsenal
diversificado de influéncia propostas pela globalizacao.

A economia vive constante avaliacao que é conduzida por uma ldgica
financeira geral de lucratividade. As grandes corporacdes industriais e as
organizacoes financeiras manejam uma massa de ativos financeiros e de moedas
gue compoem suas estratégias de valorizacao ao lado de seus ativos operacionais.
Assim, além das taxas de retorno nos investimentos produtivos, as taxas de
cambio, as taxas de juros e os indices de valorizacao das acoes sao parametros
considerados na rentabilidade financeira geral. Num mundo de livre movimento de
capitais e de taxas de cambio flexiveis, as corporacdes buscam elevados indices de
produtividade mundo afora.

O dinheiro dos investimentos comeca a circular para além de fronteiras
nacionais, buscando melhores condicoes financeiras e maiores mercados. Grandes
corporacoes internacionais passam a liderar uma nova fase de integracao dos
mercados mundiais, € a chamada globalizacao da economia.

O Brasil, esta inserido entre as dez maiores economias mundiais e atrai as
grandes corporacoes, que buscam novos mercados e ganhos financeiros,
transferindo as montadoras para o solo brasileiro.

Perseguindo vantagens comerciais, o polo industrial de Manaus, PIM,
fornece os incentivos fiscais para as empresas instalarem suas fabricas e assim
produzirem produtos com a mesma tecnologia de suas matrizes. Com incentivos,
mao de obra e um mercado consumidor exigente, as empresas buscam fatores de
competitividade. E primordial e necessério a identificacao dos pontos de retencao
nos processos conhecidos como “gargalo” da linha. Para Goldratt & Fox (1997), os
gargalos representam restricoes a saida ou output (saida) do sistema de producao.

Entdo, a produtividade é sem duavida € o caminho para conduzir uma
empresa ao sucesso, para isso investem no desenvolvimento dos produtos e dos
processos. Afirma Aragao (2008) que, o desafio das empresas modernas €
conseguir de forma continua identificar oportunidades de melhoria em seus
processos, e implanta-las de modo sustentavel. Para atender as necessidades da
empresa em obter ganhos de produtividade das linhas de montagem de placas de
circuitos eletrdnicos, fez necessarias a utilizacao de filosofia Seis Sigma e
ferramentas Lean manufacturing, para facilitar a visualizacao de problemas
decorrentes do balanceamento das linhas, distribuicao dos equipamentos no layout
e do posicionamento da mao de obra necessaria a realizagcao das tarefas e a
integracao dos departamentos de producao, engenharia e suprimento, atingindo
resultados esperados pela empresa.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Para Martins e Laugeni (2009), produtividade tem uma abrangéncia ampla,
a mais tradicional é a que considera como a relacao entre “o valor do produto e/ou
servico” produzido e o “custo dos insumos” para produzi-lo. Assim, a produtividade
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depende essencialmente do output, ou seja, o numerador da fracao, e do input, isto
€, o denominador. Conforme figura 2.

Figura 6: Formula da Produtividade

Medida de output
Medida de input

Produtividade=

Fonte: Martins e Laugeni, 2009

Ainda o mesmo autor, a relacao capital e trabalho indica o nivel de
investimento em maquinas, equipamentos e instalacoes em relacao a mao de obra
empregada. A medida que as instalacoes envelhecem perde-se produtividade. A
substituicao de equipamento é feita sempre no sentido de obtencao de melhorias
produtividade e € uma tendéncia implantacao de linhas automatizadas.

O critério mais simples para avaliar a eficiéncia de um sistema é a
produtividade. A produtividade de um sistema é definida como a relagao
entre os recursos utilizados e os resultados obtidos (ou producao),
[...]JProkopenko (apud MAXIMIANO, 2000, p.116)

A escassez de recursos tem gerado problemas de produtividade, como
energia elétrica, em que aumentos de custos geram grandes impactos nos
processos industriais. Além de dos elevados custos, a crise pela qual passou o
Brasil, afetou diretamente as producoes das fabricas que nao geravam sua propria
energia. Atualmente nao adianta ter mao de obra barata de se nao for produtiva.
Na era do trabalhador do conhecimento, seus elevados custos sao mais do que
recompensados por sua producao. Inovacao e tecnologia e grande responsavel
pelo aumento de produtividade nos Ultimos anos. Assim, investimento em pesquisa
e desenvolvimento (P&D) dao indicativos das perspectivas de aumento da
produtividade a médio e longo prazo. A produtividade € importante para qualquer
nivel de organizacao. Uma das metas dos gestores € aumentar a produtividade da
unidade organizacional sob sua responsabilidade, sem, entretanto descuidar da
qualidade.

Ha diversas preocupacdes no dia a dia das organizacdbes em relagcao aos
processos produtivos, e uma delas € a melhoria continua. Para Rotondaro et al
(2014), algo irrefutavel dentro da filosofia Seis Sigma é a ideia de observar os
dados de um processo, ou seja, dar adequada atencao e saber definir, medir,
analisar, melhorar além de controlar os dados de um processo. Isso é na verdade a
esséncia da ciéncia. Neste sentido, é a ciéncia que se preocupa com a organizagao,
descricao, analise e interpretacao dos dados experimentais € a estatistica,
considerada um ramo da matematica aplicada. Na execucdo deste trabalho foi
utilizado as etapas do cronograma a metodologia DMAIC, esta ferramenta vem
sendo aplicada por diversas empresas para a melhoria dos processos, as etapas
gue sintetizam esta ferramenta segundo Eckes (2001). O método DMAIC é aplicado
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para a melhoria de desempenho de produtos e processos. Apresenta-se como
modelo desenvolvido em cinco etapas e aplicadas a metodologia Seis Sigma, com
objetivo definir com precisao o escopo do projeto, determinar a localizacdo o
problema, além de determinar as causas hierarquizando-os, propor, avaliar e
implementar solucoes para cada problema prioritario e garantindo assim o alcance
da meta. ROTONDARO (2014); WERKEMA (2002)

Rotondaro et al (2014) aponta que o diagrama de causa e efeito € uma
ferramenta para apresentar a relacao existente entre determinado resultado de um
processo (que é um efeito) e os diversos fatores (causas) que podem influenciar
nesse processo. Nos processos de melhoria seis sigma, normalmente o resultado
do processo que esta em estudo € um problema que se quer eliminar, e entao o
diagrama € utilizado para o levantamento e a apresentacao visual de suas
possiveis causas e de seu relacionamento com o problema

Contudo, outra dimensao dos sistemas produtivos esta relacionada aos
fatores relativos a capacidade da producao ou servicos. Para Moreira (2008), € facil
perceber, que ha muitos fatores dos quais depende a capacidade de uma unidade
produtiva. Se quisermos aumentar a capacidade de uma unidade, devemos alterar
pelo menos um dos fatores determinantes dessa capacidade.

Outro aspecto levantado por Moreira (2008), arranjo fisico por produto é
usado quando se requer uma sequéncia linear de operagcdes para fabricar o
produto ou prestar um servico, € uma forma de disposicao muito comum na
manufatura que na prestacao de servico.

Arranjo fisico por processo € a caracteristicas de muitas industrias e
provavelmente da maioria das atividades de prestacao de servigos, os centros de
trabalhos sao agrupados de acordo com a funcao que desempenham, os materiais
ou pessoas movem-se de um centro para outro de acordo com as necessidades.
Hospitais, escolas, armazéns, bancos e muitas outras atividades sao organizados
por processo. Na indUstria, esse tipo de arranjo fisico indica que as maquinas de
uma mesma funcao sao agrupadas em departamentos funcionais, e o produto é
direcionado até a maquina adequando proxima operacao.

3. METODOLOGIA

Metodologicamente, este trabalho adotou o tipo de pesquisa exploratéria e
descritiva, pois ha necessidade de demostrar todos os detalhes dos processos e
possibilitar a descricao do fendmeno. Gil (2002) recomenda que, as pesquisas
exploratérias tém como objetivo de proporcionar maior familiaridade com o
problema investigado, com vistas a torna-lo mais explicito. Pode-se dizer que estas
pesquisas tém como objetivo principal o aprimoramento de ideias ou a descoberta
de intuicoes que possibilite a consideracao dos mais variados aspectos relativos ao
fato estudado. Ainda o0 mesmo autor, considera que o estabelecimento de relacoes
entre variaveis ira descrever o fendémeno.

A importancia deste trabalho se reflete no uso da filosofia seis sigmas e as
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ferramentas lean manufecturing, nas analises dos processos produtivos.

4. RESULTADOS

4.1. Melhorias nas linhas de montagem de placas

Como demonstra a Figura 3, o ano fiscal de 2014, teve um custo por
produto acabado (PA) de R$ 14,94, esses custos sdo a composi¢cdo das despesas
fixas e variaveis alocadas na conta da manufatura e que compde o custo para se
produzir cada produto nesta empresa. Foi definida pela direcao desta empresa
uma meta de reducao em 20% por aparelho para o proximo periodo.

Figura 7: Custo da mao de obra/produto acabado

Demonstrativo de Custos
MOD/PA FY14 x Meta FY15

R$ 20,00
R$ 15,00
R$ 10,00 a_ o
= -20% '1-:
R$ 5,00 E E
R$ 0,00
Fid Fieta

Fonte: Autor, 2015

Na Figura 4, temos os custos estratificados por departamento, e para o
departamento de Insercao Manual de Componentes (IMC), representa 22,1% dos
custos de mao de obra direta da empresa, que é equivalente a R$ 3,309 por
aparelho, com uma meta de reducao de 20%, o custo da mao de obra direta para
IMC deve ficar em R$ 2,647, trazendo uma economia de R$ 0,662 por aparelho
montado.
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Figura 8: Custo da mao de obra/produto acabado

Custo de MOD+MODI da IMC
LCD/PA-MF Jan-15 x Meta

R$ 3,500 -
R$ 3,000 -
R$ 2,500 -
R$ 2,000 -
R$ 1,500 -
R$ 1,000 -
R$ 0,500 -

R$ -

RS 0,662

jani1s Meta Prev. Economia

Fonte: Autor, 2015

Com o acompanhamento diario, no més de janeiro de 2015, os resultados
das linhas de montagem de placas, geraram dados, onde se desenvolvem os
estudos, com o objetivo de fazer inferéncias sobre a populacao. As amostras de
dados devem ser agrupadas de forma que seu manuseio, visualizacao e
compreensao sejam simplificados.

Segundo Rotondaro et al (2014), amostra € o ponto de partida (na pratica)
para todo um estudo de Estatistico. A figura 5 mostra o acompanhamento diario
durante o més de janeiro/15.

Figura 9: Produtividade diaria janeiro, 2015

Produtividade de PCI -LCD IMC/MOD e
MODI Jan-15 x Meta

e P Py RS = Ml AL

L BB R LR EEGR R EERESRRERLLEE
t: ¥ EEEEENEEEEEEEEENEN:

Fonte: Autor, 2015

Com base nos dados obtidos do acompanhamento diario do més de janeiro
de 2015, na area de insercao manual de componentes (IMC), foi possivel definir a
produtividade, a figura 6, abaixo, demostra o namero de PCI (placas de circuitos
impresso), por colaborador, em janeiro de 2015 e os resultados do departamento
estavam em 37,29 PCI por colaborador e a meta estabelecida para este projeto,
passa a 44,74 PCls/colaborador. Para atender os objetivos da diretoria desta
empresa para este novo periodo fiscal.

97



Figura 10: Produtividade e meta do processo

PCl/Pessoa MOD+MODI do
~ LCD por dia Jan-15 x Meta

50
45 -
40

Q,°|° E
30

janf1% Meta
Fonte: Autor,2015

Com base nos dados da figura 5, foi construido um grafico de distribuicao
normal, figura 7, onde os dados da condicao atual (janeiro 2015) e esta
representado pela linha de cor vermelha e a linha azul representa os dados
referentes a meta, além de identificar que os dados ndo estdao normalmente
distribuidos, comparando as linhas azul e vermelha, vemos também que o processo
nao € capaz, pelo resultado do Cpk que foi de 0,03, visto que o Cpk menor que um
(1) significa que o processo nao € capaz, os dados estao fora dos limites de
tolerancia, isto €, o processo nao esta sob controle, isto é, a capacidade do
processo pode variar. Segundo Rotondaro et al (2014), Cpk é uma das métricas
tradicionais mais usadas pelas empresas para medir a capacidade de um
processo, significando que este processo é capaz de produzir itens ou prestar
servicos segundo as especificacoes determinadas pelo cliente. Segundo Campos
(2005), a distribuicao normal € um modelo estatistico que fornece uma base
tedrica para o estudo do padrao de ocorréncia os elementos de varias populagdes
de interesse. Um dos mais importantes exemplos de distribuicdo continua de
probabilidade € a distribuicio Normal, chamada também de distribuicao
Gaussiana.
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Figura 11: Distribuicdo dos dados e meta

Distribuicdo dos Dados Produtividade de
PCl -LCD IMC/MOD & MODI Jan-15

Meta —Atual
ATUAL META

Média | 37,30 | 44.74
Desvio | 3.90 2,00

Cpk 0.03 1.28
LIE | LSE
37,00

ENARET & RN N SN BRI AT

Fonte: Autor, 2015

O padrao de desempenho da métrica na Figura 8, mostra em detalhes
simplificados e ima maneira simples de obter as informacdes que foram coletamos
neste processo de pesquisa, ele é usado para tirar ddvidas no momento de
esclarecer interpretacoes da base de dados.

Padrao de Desempenho da Métrica

Métrica Produtividade das linha de LCD-IMC
Qi e Quantidade de Producio dia / Quantidade

D9f|n|gao de Pessoas
Unidade Unidades de Produtos
Meta 44,74 PCl's por Pessoa
Limites 37 PCI's por Pessoa

: Todo e gqualquer dia que a quantidade de
Defeitos PCI's por pessoa for Inferior a 37.

Figura 12: Distribuicao dos dados e meta
Fonte: Autor, 2015

Contudo, deve-se entender as correlacoes existentes como Triola (1999),
que afirma podemos definir correlacado como sendo alguma forma de
relacionamento entre duas ou mais variaveis. Pode-se medir o grau em que as
variaveis estao relacionadas e a esta medida chamaremos de coeficiente de
correlacao

4.2. Balanceamento da linha de producao seriada
Martins e Laugeni (2009), enfatiza que o balanceamento, deve-se, em

primeiro lugar, determinar o tempo de ciclo. O tempo de ciclo (TC), expressa a
frequéncia com que uma peca deve sair da linha de montagem ou, em outras

e
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palavras, o intervalo de tempo entre duas pecas consecutivas. Por exemplo,
suponhamos que uma linha deve produzir 1.000 pecas em 6,5 horas de trabalho.
O tempo de ciclo sera 6,5h x 60 minutos/ 1000 pecas = 0,39 minuto/peca. Isto €,
a cada 0,39 minutos a linha deve produzir uma peca, para que seja alcancada a
producao de 1.000 pecas nas 6,5 horas disponiveis. Podemos expressar o tempo
de ciclo como mostra figura 10.

Figura 13: Formula de Tempo de ciclo

TC= Tempo de producao
Quantidade de pecas a produzir

Fonte: Martins e Laugeni, 2009

Nesta condicao é possivel a partir do tempo de ciclo, determinamos o
nimero minimo de operadores que, teoricamente, seriam necessarios para que se
tivesse aquela producgao afirma o mesmo autor.

4.3. Aplicando o Diagrama de causa e efeito no processo e o plano de acao

Trata-se de um instrumento para expandir o leque de informagdes sobre o
problema, e aumentar a probabilidade de identificar corretamente suas principais
causas, para que se possa ataca-las. Essa abertura no campo de visao deve ser a
mais ampla possivel, e deve, portanto, deve ser desenvolvida com a participacao
de um grupo de colaboradores que tém envolvimento e conhecimento sobre o
processo e o problema. Apds definicao das principais causas que poderiam afetar o
resultado da produtividade nas linhas de montagem da IMC, sera elaborado o
diagrama de causa e efeito Figura 16, que o diagrama de causa e efeito esta
pronto quando todas as causas conhecidas estiverem devidamente registradas no
mesmo.

Figura 14: Diagrama de causa e efeito do projeto
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Com base nas informacgoes obtidas no diagrama de causa efeito, podemos
elaborar um plano de acado para eliminar ou reduzir os problemas nas linhas de
montagem. Entre as causas detectadas esta o layout das linhas. A figura 17,
mostra o plano de acdo com os responsaveis pelas acoes com evidencias.

Figura 15: Plano de acao do projeto

Plano de Agado para aumento de produtividade nas linhas IMC LCD

Problemas Acdo [ Resp. | Status | Data
Retirada de pastes de mantagem,
Lay out das linhas com mult erpago {irea de Insergio) [eliminado bancadas de apolo para Ruben: oK oa/ams
matarial
Calacado 2 jigs de teste por bancada,
Lay aut das linhas (irea de teste) retirada das bancadas desativadas, Rubens oK 03/2m5
raugio dos arpagos.
Faz o Set Up dos 6 JIGs @ apés o repare
. e 1 i e d
Demora na fechamento do modelo anterior das placas, retornar o Set Up do 6% )IG Garcls / Padro oK 042015
(Set Up na 62 JIGs de testes - placas em repara) [para aprovar as placas na intervalo do
almeca
) - Retirada de pastas de mantagem,
Lay aut das linhas espagos entre s atividades eliminade bancadas de apaie para Rubens oK 033015
(aplicagBa de cala/ embalagem)
matarial
Realizado palestra para mostrar &
Importéncia de cada colaborador no St Up conscientizar os colabaradares da Garcia / Pedro ok 03205
importancia dos Projatos.
Balanceamenta da linhas de insersdo 19 atapa. e clae s e Rubons oK 0172015
reudgio de porto de montagem.
Batanceamento da linkas de insergio 23 atapa. Estudo dos tampos « atividades, Rubens oK 0372015
redugio de posto.
|Adiantamo o raceblmento dos
imateriais
Tempo de recebimento de material = Garcia f Pedro oK 012015
B lam 01 dia ( Alimentador dando acaite 702 para o setor g0z /
na material para IMC) £
B

Fonte: Autor, 215

4.3. Confirmacao das melhorias das linhas de IMC

Depois de implementadas as acbées e com a continuidade do
acompanhamento diario da produtividade nas linhas da IMC, os resultados
geraram novos dados, figura 18, onde os estudos do projeto, com o objetivo de
fazer comparacoes entre antes e depois.

Figura 16: Produtividade do processo em junho de 2015

Produtividade de PCI -LCD IMC/MOD e
MODI Jan-15 x Meta x Jun-15

—Produtividade ——Madia —Meta




Fonte: Autor, 2015

Com os dados obtidos depois implementacado das acoes sera construido um
novo grafico de distribuicao normal, figura 19, onde os dados da nova condicao do
processo e esta representado pela linha de cor vermelha e a linha azul representa
os dados referentes a meta, além de identificar que os dados estao normalmente
distribuidos, que o processo é capaz, pelo resultado do novo Cpk que foi de 1,49,
visto que o Cpk maior que um (1) significa que o processo nao € capaz.

Figura 17: Distribuicao dos dados e meta do projeto

Distribuicio dos Dados Produtividade de PCI
LCD IMCFMOD & MODI Jun-15
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A
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Fonte: Autor, 2015

Conforme Rotondaro et al (2014), uma fase muito importante da
metodologia, a analise dos dados coletados. Para isso, utilizam-se, além das
ferramentas tradicionais da qualidade, as ferramentas estatisticas, de modo a
identificar as causas Obvias e causas nao Obvias. A utilizacao de ferramentas
estatisticas de forma competente e pratica € uma das forcas da metodologia.
Quando evoluimos para uma visao que 0s processos devem ser analisados,
levando em conta sua variabilidade, a estatistica assa a ser a principal ferramenta
a ser utilizada. Teste de hipotese é uma ferramenta que tem como objetivo de
decidir se uma afirmacao a respeito de um parametro de determinada populacao é
razoavel ou nao. Na figura 20, mostra que podemos afirmar com no minimo de
99% de confianca que houve uma mudanca significativa na Média da
produtividade.
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Figura 18: Teste de hip6tese da produtividade do projeto

Teste de Hipoteses para a Média da Produtividade

Entrada Saida
Amostra1l Amostra2
n 20 20 Valor p
Média 37,30 48,05
Desvio Padréo 3,99 243 Conclusio
risco @

Podemos afirmar com, no minimo, 99% de
confiang¢a que houve uma mudancga

significativa na Média da Produtividade
Fonte: Autor, 2015

Segundo Rotondaro et al (2014), qualquer processo apresenta variabilidade.
Isso é um fato da natureza. A variagao nas caracteristicas criticas da qualidade e as
causas de variacbes podem ser divididas em dois grupos: causas comuns e
especiais.

Uma causa comum é definida como uma fonte de variacao que afeta todos
os valores individuais de um processo. E resultado de diversas origens, sem que
nenhuma tenha predominancia sobre a outra. Ja a causa especial e um fator que
gera variacoes que afetam o comportamento do processo de maneira imprevisivel,
nao sendo, portanto, possivel obter um padrao ou (distribuicao de probabilidade)
neste caso.

A figura 21 mostra o comportamento diario da variacao da produtividade por
pessoas no més de junho/15.

Figura 19: valores individuais de PCl por pessoa em junho/15
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Fonte: Autor, 2015

A figura 22 mostra o comportamento diario da amplitude movel
produtividade por pessoas no més de junho/15.
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Figura 20: Amplitude mével de PCI por pessoa em junho/15
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Fonte: Autor, 2015

Na conclusao sera possivel fecharmos o assunto e o atingimento futuro
deste projeto.

5. CONCLUSOES

Sera possivel afirmar com base nos resultados projetados, apresentados
com dados estatisticos que o objetivo do projeto sera alcancado em sua plenitude,
e com futura comprovacao das economias pelo setor de controladoria da empresa.
Com aumento de 28% na produtividade da mao de obra do departamento de
montagem de placas (IMC), reduzindo as perdas. A eficiéncia tera um aumento de
28%. Trazendo para empresa uma economia de R$ 0,77 por aparelho montado
comparando com os dados de janeiro/16. Outro beneficio deste estudo sera a
comprovacgao pelos colaboradores do departamento de montagem de placas, que
filosofia seis sigma traz melhores resultados quando os membros do setor
trabalnam com o mesmo objetivo, de maneira padronizada e expandido os
conhecimentos de uma maneira coordenada e constante, e as modificados dos
processos sao baseados em analises estatisticas provenientes de estudos e
projetos Seis Sigma, essas alteracoes poderao gerar mudancas na forma de agir e
reagir das pessoas em todas as etapas do processo independe do cargo que
ocupam dentro da organizacao.

A economia estimada de R$0,77, por aparelho montado representara 23%,
com a reducao dos custos de mao de obra, apresentara o fruto de
comprometimento dos colaboradores e da alta direcao da empresa em acreditar
gue o conhecimento e uso padronizado das ferramentas estatisticas trazem
resultados.
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ABSTRACT: This study aims to improve productivity in circuit boards assembly lines
for printed electronics products, to meet the need to reduce manufacturing costs
and increase productivity by 20%. The research will have a quantitative approach
through the collection techniques and data analysis using statistical tools. Justified
by enabling increased productivity through small investments and use philosophy
six sigma and lean manufacturing tools used in various processes with excellent
results. Furthermore, it will gain the final cost of the product culminating in
increased competitiveness of products manufactured in the company. You can see
that after the implementation of the improvements achieved an increase of up to
28% of labor productivity compared with the beginning of the project. The process
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efficiency may also have gains of 28.2%, reducing losses during production in the
PCB assembly department (BMI), and the financial results with the realization of
this project will be confirmed by the controllership department of this company.
Bringing company a projected savings of $ 0.77 per unit mounted. The conclusion,
in addition to financial results, was the benefit of evidence by employees of the PCB
assembly department, the Six Sigma philosophy really brought better results in a
standardized way and expanded knowledge in a coordinated and consistent way.
KEYWORDS: Productivity, Six Sigma, Lean manufacturing.
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de Santa Catarina - UFSC. Membro do corpo docente do Programa de Pés-
Graduacao em Engenharia de Producao da Universidade Federal de Santa Catarina
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- UFSC. Graduagao em Ingenieria Industrial pela Universidad de La Habana.
Especializacao em Organizacion de La Produccion pelo Instituto Superior
Politecnico Jose A Echevarria. Doutorado em em Okonom Engenieur pela
Technische Universitat Dresden. P6s Doutorado em Engenharia pela Universidad
Politécnica de Madrid

CLOVIS NEUMANN Graduado em Engenharia Civil pela UFSC. Mestrado
em Engenharia Civil pela UFSC. Doutorado em Engenharia de Producao pela UFSC.
Membro do Grupo de Pesquisa Lean - Grupo de Estudos e Pesquisas Lean
Thinking UnB/CNPq. E-mail: clovisneumann@unb.br

CRISTIANO ROOS E Professor Adjunto do Departamento de Engenharia de Producéo
e Sistemas no Centro de Tecnologia da Universidade Federal de Santa Maria. E
Engenheiro de Producao pela Universidade de Santa Cruz do Sul, Especialista em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Mestre
em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa Maria, e Doutor
em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa Catarina.

CRISTINE DO NASCIMENTO MUTTI Professor da Universidade Federal de Santa
Catarina; Membro do corpo docente do Departamento de Engenharia Civil da
Universidade Federal de Santa Catarina; Graduacao em Engenharia Civil pela
Universidade Federal de Santa Maria; Mestrado em Engenharia Civil pela
Universidade Federal de Santa Catarina; Doutorado em Construction Management
pela  University of Reading; Grupo de  pesquisa: SEACon -UFSC
(dgp.cnpg.br/dgp/espelhogrupo/2365578656013548)

DANIEL LUIZ DE MATTOS NASCIMENTO Professor da Universidade Federal
Fluminense, MBA em Gestao pela Qualidade Total, MBA em Gestao Estratégica da
Producao e Manutencao e MBA em Lean Six Sigma; Graduacao em Engenharia de
Producao pela Pontificia Universidade Catélica do Rio Grande do Sul; Mestrado em
Montagem Industrial (Engenharia Mecénica) pela Universidade Federal Fluminense;
Doutorado em andamento em Engenharia Civil e Ambiental pela Pontificia
Universidade Catélica do Rio de Janeiro; Grupo de pesquisa: BIM, Smart
Manufacturing e Lean Systems; E-mail para contato: danielmn@puc-rio.br

DANIELA MATSCHULAT ELY Professor do Centro Federal de Educacao Tecnolégica
de Minas Gerais; Membro do corpo docente do Departamento de Engenharia Civil
do Centro Federal de Educacao Tecnoldgica de Minas Gerais; Graduacao em
Engenharia Civil pela Universidade Federal de Santa Catarina; Mestrado em
Engenharia Civil pela Universidade Federal de Santa Catarina; Doutorado em
Engenharia Civil pela Universidade Federal de Santa Catarina; E-mail para contato:
daniela.ely@gmail.com

DAYSE KELLY BEZERRA SOARES daysekbs@hotmail.com. Assistente Judiciaria no
Tribunal de Justica do Amazonas, formada em Engenharia de Producao pela
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Universidade do Estado do Amazonas, formada em Ciéncias Contabeis pela
Universidade Federal do Amazonas e Especialista em Contabilidade e Financas
Pdblicas - UFAM.

EDSON PINHEIRO DE LIMA Graduado em Engenharia Industrial pela Universidade
Tecnoldgica Federal do Parana (1989), mestre em Engenharia Elétrica - énfase
automacao - pela Universidade Estadual de Campinas (1993) e doutor em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa Catarina (2001).
Desenvolveu, no periodo de dezembro de 2006 a novembro de 2007, um projeto
de estagio pés-doutorado apoiado pelo CNPqg, no grupo de pesquisa em Gestao de
Operacoes da Escola de Negoécios da Universidade de Warwick no Reino Unido, no
tema gestao estratégica de operacoes. Atualmente é professor titular da Pontificia
Universidade Catélica do Parana e membro do Programa de Pés-Graduacao em
Engenharia de Producdo e Sistemas, professor associado (ensino superior) da
Universidade Tecnol6gica Federal do Parana.

ELISA SOTELINO Professora do Departamento de Engenharia Civil e Ambiental da
Pontificia Universidade Catélica do Rio de Janeiro (PUC-Rio); Coordenadora da Pos-
graduacao em Engenharia Civil e Ambiental da PUC-Rio; Graduagao em Engenharia
Civil pela PUC-Rio; Mestrado em Engenharia Civil pela PUC-Rio; Mestrado em
Matematica Aplicada, Brown University, BROWN, USA; Ph.D. em Mecénica dos
Sélidos, Brown University, USA; Grupo de pesquisa: BIM, Estruturas e Lean Systems;
E-mail para contato: sotelino@puc-rio.br

ELISA CORADIN Graduagao em Engenharia Quimica pela Universidade de Caxias do
Sul; Mestrado em Engenharia de Materiais pela Universidade Federal do Rio
Grande do Sul; E-mail para contato: elisacoradin@gmail.com

ESTACIO PEREIRA Graduacao em Engenharia Civil pela Universidade do Vale do
Itajai (UNIVALI); Mestrado em Engenharia Civil pela Universidade Federal de Santa
Catarina; Doutorado em Construction Engineering and Management pela University
of Alberta; P6s Doutorando em Construction Engineering and Management pela
University of Alberta; E-mail para contato: estacio@ualberta.ca

EVERTON LUIZ VIEIRA Mestre em Engenharia de Producgao e Sistemas - PPGEPS na
UTFPR Campus Pato Branco, possui graduacao em TECNOLOGIA EM
ELETROMECANICA pela Universidade Tecnolégica Federal do Parana (2007), com
Especializacdo em Engenharia de Producao pela UTFPR, Especializagao em Lean
Manufacturing com certificado 6 Sigma pela PUC-PR. Atualmente é professor do
curso de Engenharia da producao e Administracao na UNISEP - Uniao de Ensino do
Sudoeste do Parana e professor do curso de Engenharia de Producao da Faculdade
Mater Dei.

FERNANDA PEREIRA LOPES CARELLI Graduacao em Administragao de Empresas
pela Pontificia Universidade Catélica do Parana- PUC/PR; Mestrado em Engenharia
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de Producao pela Universidade Federal do Parana - UFPR; Doutoranda em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa Catarina - UFSC;
Grupo de pesquisa: Empreendedorismo e Inovacao da UFSC.E-mail para contato:
fernanda.pereira.lopes@hotmail.com

FERNANDO ANTONIO FORCELLINI Professor Titular da Universidade Federal de
Santa Catarina; Membro do corpo docente do Programa de Pés-Graduacao em
Engenharia Mecanica e de Engenharia de Producao da Universidade Federal de
Santa Catarina; Graduacao em Engenharia Mecanica pela Universidade Federal de
Santa Catarina; Mestrado em Engenharia Mecanica pela Universidade Federal de
Santa Catarina; Doutorado em Engenharia Mecanica pela Universidade Federal de
Santa Catarina; Pés-Doutorado em Engenharia de Producao pela Universidade de
Sao Paulo; Grupo de pesquisa: Grupo de Engenharia de Produto Processos e
Servicos. E-mail para contato: forcellini@gmail.com

FERNANDO JOSE AVANCINI SCHENATTO Possui graduacédo em Engenharia Elétrica -
Hab. Eletronica pela Universidade Catdlica de Pelotas (1995), mestrado (2003) e
doutorado (2012) em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa
Catarina. Atualmente é professor efetivo da Universidade Tecnolédgica Federal do
Parana. Tem experiéncia na area de Engenharia de Producdo, com énfase em
Gestao da Inovacao Tecnolégica, atuando principalmente nos seguintes temas:
gestao de tecnologia; estratégia tecnologica; prospectiva estratégica; arranjos
produtivos locais; incubadoras de empresas, parques tecnologicos e
desenvolvimento regional sustentado.

GHISLAINE RAPOSO BACELAR Possui graduacao em Engenharia Civil pela
Universidade Federal do Amazonas (1980) e mestrado em ENGENHARIA DE
PRODUCAO pela Universidade Federal do Amazonas (2003). Atualmente é
professor de ensino superior do Centro Universitario do Norte, e professora da Pds-
Graduacao da FUCAPI, atuante como Coordenadora Técnica dos Cursos de Pés-
graduacao em Engenharia Civil na FUCAPI (Fundacao Centro de Analise, Pesquisa e
Inovacao Tecnologica)

GUILHERME LUZ TORTORELLA Doutor em Engenharia de Produgcao pela
Universidade Federal do Rio Grande do Sul - UFRGS. Mestre em Engenharia de
Producao pela Universidade Federal do Rio Grande do Sul - UFRGS. Graduado em
Engenharia Mecanica pela Universidade Federal do Rio Grande do Sul. E-mail:
gtortorella@bol.com.br

HYGGOR DA SILVA MEDEIROS Professor convidado da Universidade do Minho;
Membro do corpo docente do Programa de Pés-Graduacao da LeaNorte Pos-
graduacao; Graduacao em Economia pelo CIESA; Mestrado em Engenharia de
Producao pela Universidade Federal do Amazonas; Doutorando em Engenharia
Industrial e Sisitemas pela Universidade do Minho; Grupo de pesquisa: Centro
ALGORTIMI da Universidade do Minho;
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ILDA CECILIA MOREIRA DA SILVA Professor do Centro Universitario de Volta
Redonda- UniFOA; Membro do corpo docente do Programa de Po6s-Graduacao
Mestrado Profissional em Ensino em Ciéncias da Saude e do Meio Ambiente do
Centro Universitario de Volta Redonda. Graduagao em Enfermagem e Obstetricia
pela Universidade Federal do Rio de Janeiro. Mestrado em Enfermagem pela
Universidade Federal do Rio de Janeiro. Doutorado em Enfermagem pela
Universidade Federal do Rio de Janeiro. Grupo de pesquisa: Exercicio de
Enfermagem do Trabalho, Geréncia e Educacao.

JANAINA APARECIDA PEREIRA Possui graduacao em Engenharia Mecanica pela
Universidade Federal de Uberlandia (2006). Possui mestrado em Engenharia
Mecanica pela Universidade Federal de Uberlandia (2009). Atualmente é aluna
regular do Programa de Pos Graduacao em Engenharia Mecanica da Universidade

Federal de Uberlandia, doutorado

JANAINA REGINA DA SILVA BIANCONI Formacao e experiéncias em gestao e
controle de processos, planejamento de cadeias de producado e distribuicao com
atuacao em todos os processos da cadeia produtiva, PCP, Producao, Sistema da
qualidade (PBQPH e ISO 9001/2015). Gerenciamento através do uso dos
indicadores de desempenho (KPl - Seguranca, Qualidade, Custos, Fornecimento,
Produtividade, Gestao de Pessoas e Meio Ambiente). Sélido conhecimento sobre as
ferramentas do Sistema Toyota de Producao / Lean Manufacturing (5S, Kanban,
Kaizen, Fluxo de Valores, TPM, Set up rapido), com experiéncia na aplicacao e
resultados. E-mail: bianconijana@gmail.com

JAQUELINE LUISA SILVA Graduanda 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 e Gestao por
Processos.

JOAO BENICIO STRAEHL DE SOUSA Graduado em Engenharia de Producao pela
Universidade de Brasilia. Enfoque em Engenharia Organizacional nas sub-areas de
Gestao de Tecnologia (Integracao P&D e producao), Gestao da Informacao de
Producao (Fluxos de informacao da producao, Métodos de solucao de problemas e
processos decisorios, Modelagem de processos e Bancos de dados), Gestao da
Informacao do Conhecimento (Distribuicdo e replicacdo da informacao, Mapas de
conhecimento e Bancos de dados distribuidos) e Sistemas de Suporte a Decisao.
Atua também em Engenharia Econdmica (Viabilidade econdmico-financeira) e
Microeconomia.

JOSE DINIS ARAUJO CARVALHO Professor Associado da Universidade do Minho;
Membro do corpo docente do Programa de Pos-Graduacao do Departamento de
Producado e Sistemas da Uminho; Graduacao em Engenharia de Producdo pela
Universidade do Minho; Mestrado em “Computer Integrated Manufacturing”,
Loughborough UK; Doutorado em Manufacturing Engineering, Universidade de
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Nottingham UK; Grupo de pesquisa: Centro ALGORITIMI da Universidade do Minho;
E-mail para contato: dinis@dps.uminho.pt

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.

LARISSA MAYNARA ROA Graduacdo em Tecnologia em Gestdo da Qualidade pela
Pontificia Universidade Catélica do Parana - PUC/PR

LEVI DA SILVA GUIMARAES Professor convidado da Universidade do Minho;
Professor convidado da Universidade Fernando Pessoa; Membro do corpo docente
do Programa de Pés-Graduacao da LeaNorte Pés-graduacao; Graduacao em
Recursos Humanos pela Universidade Paulista; Mestrado em Engenharia Industrial
pela Universidade do Minho; Doutorado em Engenharia Industrial e Sistemas pela
Universidade do Minho; Grupo de pesquisa: Centro ALGORITIMI da Universidade do
Minho; E-mail para contato: levi.guimaraes@leanorte.com.br

LISIANE ILHA LIBRELOTTO Professor da Universidade Federal de Santa Catarina;
Membro do corpo docente do Programa de Po6s-Graduacdao em Arquitetura e
Urbanismo - P6sARQ da Universidade Federal de Santa Catarina; Graduacao em
Engenharia Civil pela Universidade Federal de Santa Maria; Mestrado em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa Catarina; Doutorado
em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa Catarina; Grupo de
pesquisa: VirtuHab (http://portalvirtuhab.paginas.ufsc.br/grupo-de-pesquisa-
virtuhab/) E-mail para contato: lisiane.librelotto@ufsc.br

LUCAS GONCALVES PAGNOSSIN E Aluno de graduacdo no Curso de Engenharia de
Producao na Universidade Federal de Santa Maria. Atualmente, € estagiario na
empresa Ecolab Quimica desde outubro de 2015. Foi estagiario na empresa Fuel
Tech de janeiro a fevereiro de 2015. Participou como voluntario em Iniciacao
Cientifica de 2014 a 2016.

LUCIO GALVAO MENDES Mestre em Engenharia Mecanica- Posmec (UFSC).
Professor Ensino Basico, Técnico e Tecnolégico do Instituto Federal de Sana
Catarina (IFSC), Pesquisador do GEPPS (Grupo de Engenharia de Produtos,
Processos e Servicos) da Universidade Federal de Santa Catarina. Possui
graduacao em Engenharia de Producao pela Universidade Estadual do Maranhao
(2013). Tem como foco de pesquisa a melhoria de processos de manufatura e de
servicos por meio da Abordagem Lean e no estudo do Toyota Kata. Possui
experiéncia na pratica da abordagem em meio ambiente de manufatura e na
prestacao de servicos hospitalares.
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LUCRECIA HELENA LOUREIRO Doutora em ciéncias da salde pela Universidade
Federal do Estado do Rio de Janeiro, realizou seu doutorado sanduiche na
Universita de Bocconi no programa SDA Bocconi School of Management, na cidade
de Milao, Italia. Atualmente cursando Pos-doutorado pela UNIRIO. Possui Mestrado
em Ciéncias da Saude e Meio Ambiente, Especializacao em Gerencia de Servicos
de Saude e Tecnologia e Informagcdo em Saude, Po6s-Graduacao em
Desenvolvimento Gerencial, Qualificacdo de Gestores do SUS e Filosofia e
Sociologia. Graduada em Enfermagem. Tem estado envolvida em projetos de
pesquisa, servido como professor visitante e/ou ensinado: Brasil, Italia. Atualmente
€ Coordenadora do Centro de Doencas Infecciosas no Municipio de Volta Redonda,
professora titular na disciplina de geréncia da Atencao Basica no Centro
Universitario de Volta Redonda- UniFOA. Docente no Curso de MBA (Faculdade
Redentor). Tem experiéncia na area de Enfermagem, com énfase em Geréncia da
Saulde, principalmente: gestao de servicos, gestao da saude, gestao hospitalar.

MARIA BERNARDINA BORGES PAES E LIMA Supervisora de Seguranca e Salde no
Trabalho do SESI-SC. Graduacao em Engenharia Civil pela Universidade Federal de
Santa Catarina; Pos-Graduacao Latu Sensu em Engenharia de Seguranca do
Trabalho pela Universidade Federal de Santa Catarina. Pés-Graduacao em Gestao
em Saude no Trabalho pela Universidade Regional de Blumenau. E-mail para
contato: badina83@gmail.com

MAYARA SILVESTRE DE OLIVEIRA Graduacao em Engenharia de Produgao Elétrica
pela Universidade Federal de Santa Catarina; Mestrado em Engenharia Mecanica
pela Universidade Federal de Santa Catarina; Grupo de pesquisa: Grupo de
Engenharia de Produtos Processos e Servigcos. E-mail para contato:
mayarasilvestredeoliveira@gmail.com

NADJA POLYANA FELIZOLA CABETE poly.cabete@gmail.com. Profissional graduada
em Engenharia de Producao pelo Instituto de Tecnologia da Amazonia (2004),
especialista em Gestdo Ambiental e mestre em Engenharia de Producdo. E
professora efetiva do curso de Engenharia de Produgcao da Universidade do Estado
do Amazonas. Tem experiéncia na area de Engenharia de Producao, com
conhecimento nas areas de Projetos, Produto, Processos e Qualidade e
Coordenacao do Ensino de areas voltadas a Engenharia de Producao.

NILTON DOS SANTOS PORTUGAL Professor do Centro Universitario do Sul de Minas;
Graduado em Administracdao pela FACECA - Varginha - MG; Mestrado em
Administracao pela FACECA - Varginha - MG; Doutorado em Administracao pela
Universidade Federal de Lavras; E-mail: nilton@unis.edu.br

OSWALDO HENRIQUE BAROLLI Professor do Centro Universitario do Sul de Minas;
Graduado em Engenharia Quimica pelo Centro Universitario do Sul de Minas (UNIS-
MG); Mestrado em Ciéncia Animal pela UNIFENAS; E-mail:
oswaldo.barolli@unis.edu.br
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PABLO LUSTOSA DE OLIVEIRA Graduado em Engenharia de Producao pela UnB. E-
mail: pablolustosa.eng@gmail.com

PAULO SERGIO MARCELLINI Professor da Universidade Federal do Estado do Rio de
Janeiro- UNIRIO. Membro do corpo docente do Programa de Pés- Graduacao em
Enfermagem e Biociéncias - PPGENFBIO. Graduacao em Farmacia Bioquimica pela
Universidade Estadual Paulista Julio Mesquita Filho. Mestrado em Alimentos e
Nutricao pela Universidade Estadual Paulista Jalio Mesquita Filho. Doutorado em
Alimentos e Nutricao pela Universidade Estadual de Campinas. Grupo de pesquisa:
Desenvolvimento de Novos Alimentos: aproveitamento Integral e Alimentacao
Funcional.

PAULO IVSON Graduagao em Engenharia de Computacao pela PUC-Rio; Mestrado
em Informatica pela PUC-Rio; Doutorando em Informatica pela PUC-Rio; Grupo de
pesquisa: BIM, Computacao Grafica e INFOVIS; E-mail para contato:
psantos@tecgraf.puc-rio.br

PEDRO DOS SANTOS PORTUGAL JUNIOR Professor do Centro Universitario do Sul de
Minas; Graduado em Ciéncias Econdomicas pela FACECA - Varginha - MG;
Mestrado em Desenvolvimento Econdmico pela Unicamp; Doutorado em
Desenvolvimento Econbémico pela Unicamp; Pesquisador do Centro de
Empreendedorismo, Pesquisa e Inovacao do UNIS-MG; E-mail:
pedro.junior@unis.edu.br

PEDRO SAIEG FARIA Graduacao em Engenharia Civil pela PUC-Rio; Mestrado em
Engenharia Civil pela PUC-Rio; Grupo de pesquisa: BIM, Estruturas e Lean Systems;
E-mail para contato: pedrosf@tecgraf.puc-rio.br

PEDRO SENNA VIEIRA Engenheiro de Producao pelo Centro Federal de Educacgao
Tecnoldgica Celso Suckow da Fonseca - CEFET/RJ, mestre em Engenharia de
Producao pela Pontificia Universidade Catdlica do Rio de Janeiro - PUC/RJ.
Doutorando em Engenharia de Producao e Sistemas pelo Centro Federal de
Educacao Tecnolégica Celso Suckow da Fonseca - CEFET/RJ. Professor do curso de
graduacao de Engenharia de Producao do CEFET/RJ. Possui interesse nas areas:
Estatistica, Simulacao, Pesquisa Operacional e Cadeias de suprimentos. Email:
pedro.sennavieira@gmail.com

PRISCILA GISELE ALBINO Graduada em Engenharia de Producado pelo Centro
Universitario do Sul de Minas (UNIS-MG); E-mail: priengprodunis@gmail.com

RAFAEL DA COSTA JAHARA Engenheiro de Producao pelo Centro Federal de
Educacao Tecnoldgica Celso Suckow da Fonseca - CEFET/RJ, com periodo de
mobilidade no Instituto Superior de Engenharia do Porto - ISEP, Portugal. Membro
do grupo de pesquisa Desenvolvimento Regional e Sistemas Produtivos. Possui
interesse nas areas: Lean Seis Sigma, Lean Healthcare, Gestao e Controle da
Qualidade e Gestao da Producgao. Email: rdcjahara@gmail.com
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RAFAEL DE AZEVEDO NUNES CUNHA Mestrando em Engenharia Civil pela
Universidade Federal de Santa Catarina - UFSC. Graduado em Engenharia Civil
pela Universidade Federal de Campina Grande - UFCG. E-mail:
rafaelnunescunha@outlook.com

RAIMUNDO NONATO ALVES DA SILVA Mestrado em gestao na UNIVALI (2012),
Especializacdo em Engenharia de Producao UFAM (1993) Sanduiche com a UFSC,
graduacao em Engenharia de Producao pelo UNINORTE / LAUREATE (2013),
graduacao em Farmacia - Bioquimica pelo Centro Universitario Nilton Lins (2006),
graduacao em Ciéncias Economia pela UFAM (2001), graduacao em Tecnologia
Mecanica pelo Instituto de Tecnologia da Amazdnia (1985). Atualmente é
professor/pesquisador Universidade do Estado do Amazonas, UEA na area da
Engenharia de Materiais, leciono no Centro Universitario do Norte. Tem experiéncia
na area de Engenharia mecanica e produgao atuando principalmente nos seguintes
temas: Qualidade (auditorias externas), TPM, Desenvolvimento de novos
fornecedores nas areas de plasticos, metais, subconjuntos, Auditoria da Qualidade
e Ambiental, além de novos materiais. Leciona no PPGQP - Programa de Pés-
Graduacao em Qualidade e Produtividade da FUCAPI (Fundacao Centro de Analise e
Pesquisa e Inovacao Tecnolodgica.

REJANE MARIA CANDIOTA TUBINO Professor da Universidade Federal do Rio Grande
do Sul - Escola de Engenharia- Departamento de Metalurgia; Membro do corpo
docente do Programa de P6s-Graduacao em Engenharia de Minas, Metallrgica e de
Materiais (PPGE3M) da Universidade Federal do Rio Grande do Sul; Graduacao em
Engenharia Civil pela Universidade Pontificia Universidade Catélica do Rio Grande
do Sul;Mestrado em Construcao Civil pela Universidade Federal do Rio Grande do
Sul- CPGEC/UFRGS; Doutorado em Engenharia de Materiais pela Universidade
Federal do Rio Grande do Sul (PPGE3M/UFRGS). E-mail para contato:
rejane.tubino@ufrgs.br

RODRIGO BARDDAL Graduado em Medicina pela UFSC.Especialista em Medicina do
Trabalho. Mestre em Engenharia de Producao (Ergonomia). Médico Perito da
Unidade SIASS/UFSC

RODRIGO CAIADO Graduacgao em Engenharia de Producgao pela UFF; Mestrado em
Engenharia Civil pela UFF; Doutorado em andamento em Sistemas de Gestao
Sustentaveis; Grupo de pesquisa: BIM, Modelos Matematicos Multicritério e Lean
Systems; E-mail para contato: rodrigoggcaiado@gmail.com

RUBENS LOPES DE OLIVEIRA Possui graduacao em SUPERIOR DE TECNOLOGIA EM
LOGISTICA EMPRESARIAL pelo CENTRO UNIVERSITARIO LUTERANO DE MANAUS
(2006), especializa??0 em GERENCIAMENTO DE PROJETOS pelo INSTITUTO DADOS
DA AMAZONIA (2008) e curso-tecnico-profissionalizante pela Liceu Braz Cubas
(1990). Atualmente é SELETISTA do Centro Universitario do Norte.
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SERGIO EDUARDO GOUVEA DA COSTA Graduado em Engenharia Industrial Elétrica
pela Universidade Tecnologica Federal do Parana (UTFPR-1989), com Mestrado em
Engenharia Elétrica (Automacao) pela Universidade Estadual de Campinas
(UNICAMP-1993) e Doutorado em Engenharia (Producgao) pela Escola Politécnica da
Universidade de Sao Paulo (USP-2003). Realizou Pos-Doutorado no Edward P. Fitts
Department of Industrial and Systems Engineering da North Carolina State
University, EUA (2009-2010). E Professor Titular (Gestdo de Operacoes) da
Pontificia Universidade Catdlica do Parana (PUCPR) e Professor Associado da
Universidade Tecnolégica Federal do Parana (UTFPR). E Professor Permanente dos
Programas de Pés-Graduacao em Engenharia de Producao e Sistemas (PPGEPS) da
PUCPR e da UTFPR / Campus Pato Branco.

TAIRO PINTO DE FREITAS tairofreitas@gmail.com. Coordenador de Lean
Manufacturing e Engenharia de Processos na empresa GA.MA Italy. Formado em
Engenharia de Producao pela Universidade do Estado do Amazonas, Engenharia
Ambiental pelo Centro Universitario Luterano de Manaus, Especialista em
Engenharia de Producao pela Universidade Luterana do Brasil, Especialista em
Pericia, Auditoria e Gestdao Ambiental pela Faculdade Metropolitana de Manaus,
MBA em Gerenciamento Lean pela Universidade Luterana do Brasil. Experiéncia em
Lean Manufacturing, atuando principalmente nos temas: Lean Seis Sigma,
Metodologia A3 e Reducao de Custo. Experiéncia em Gerenciamento de Residuos
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