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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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RESUMO: Este artigo apresenta o sistema de inspecao de uma empresa de grande
porte, fabricante de produtos agricolas. A proposta é sugerir melhorias nos
processos de inspecao com base na analise dos sete desperdicios, da visao Lean.
0 artigo classifica-se como um estudo de caso exploratorio, em que para coletar os
dados foram utilizadas as técnicas de pesquisa de campo, observagcao e entrevista
com o gestor da empresa. A analise dos dados foi qualitativa. Com base nos
indicadores de desempenho das inspecoes dos produtos, observou-se a
oportunidade de uma adequacao nos processos industriais e foi sugerido a
eliminacao de um processo de inspecao chamado de super controle. Constatou-se
gue este € um processo repetitivo e que gera desperdicios para a empresa, pois
trata-se de uma fase de inspecao que nao agrega valor ao cliente. Observa-se que
com a aplicacao de ajustes no seu sistema produtivo e fortalecimento de praticas
lean como a ferramenta poka yoke, treinamentos para a equipe e estimulo a
producao puxada esta adequacao pode ser realizada dentro da empresa.
PALAVRAS-CHAVE: Inspecao. Sete Desperdicios. Lean Manufacturing.

1. INTRODUCAO

Garantir a qualidade dos produtos possibilita uma melhoria na imagem de
mercado das indulstrias. Para tanto, faz-se necessario adotar procedimentos que
visam aperfeicoar os processos produtivos. Assim, as empresas produzem mais
com menos, diminuem as perdas, reduzem o0s gargalos e aumentam a eficiéncia.
Um primeiro passo neste sentido é conhecer os processos produtivos, bem como a
utilizacao de ferramentas adequadas para o desenvolvimento de uma proposta de
melhoria.

Eliminar desperdicios reduz custos de producao. O Lean Manufacturing visa
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essencialmente combater os desperdicios e estes podem ser quaisquer atividades
que absorvem recursos e que hao agregam valor.

Para Pavini Janior e Scucuglia (2011) “nada deve interromper ou retardar a
cadeia de valor de um processo de manufatura.” Segundo os autores, ja que, 0
cliente paga, pelo processo de criacao de valor, este deve ser o0 mais desobstruido
possivel, sempre visando a redugcao maxima de tempo de processamento.

A empresa estudada neste artigo € uma das maiores fabricantes de
equipamentos agricolas, e possui seis fabricas no Brasil. Com uma ampla oferta de
produtos e servicos, possui uma linha completa de equipamentos, tratores,
colheitadeiras, pulverizadores e plantadeiras, além de equipamentos especificos
para biomassa e silvicultura.

Segundo a revista Panorama Industrial do Parana, 2015, publicada pela
Federacao das Indlstrias do Estado do Parana - FIEP, seu segmento € um dos mais
representativos no estado do Parana, com 63,4% de participacdo dos custos em
2012 e 1507 estabelecimentos até 2013.

Atualmente as maquinas fabricadas pela empresa passam por varias
inspecbes durante o processo produtivo, e, ao final deste, por uma inspecao final.
Essa inspecao final, € chamada de super controle e tem por objetivo ndao permitir
que produtos com defeito sejam entregues aos clientes. Atualmente as maquinas
permanecem ao final do processo, em um patio e antes de ser expedida para o
cliente passam pela inspecao super controle.

O objetivo geral deste artigo € verificar a possibilidade de adequar o
processo de inspecao da empresa e eliminar o super controle, com foco na
eliminacao de desperdicios e no Lean Manufacturing.

Ha uma necessidade em gerar melhorias nos processos produtivos. “Nota-
se que existem ainda hoje empresas que investem em modelos sofisticados de
inspecao do produto acabado e esse € um caso de custo elevado em acoes de
discutivel reflexo pratico.” (PALADINI, 2012).

Sabe-se que a inspecao de produto final € algo que nao agrega valor para o
cliente, uma vez que, independente de quantas forem as inspecdes, o produto final
devera garantir a satisfacao do cliente. Adequar o processo, na busca por eliminar
etapas repetitivas é ideal para as empresas que buscam um diferencial nos dias
atuais.

2. LEAN MANUFACTURING / MANUFATURA ENXUTA

Nenhuma nova ideia surge do vacuo. Pelo contrario, novas ideias emergem
de um conjunto de condicbes em que as velhas ideias parecem nao mais
funcionarem. Esse também foi 0 caso da producao enxuta, que surgiu em um
determinado pais numa época especifica, por que as ideias convencionais para o
desenvolvimento industrial do pais pareciam nao mais funcionar. (WOMACK; JONES;
ROQOS, 2004).

Segundo Dennis (2008), o momento que a Toyota vivenciava em 1950 era
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de uma profunda crise, juntamente com todo o Japao. Em seus 13 anos de
existéncia, a Toyota tinha produzido apenas 2.685 automoéveis, enquanto a Fabrica
Rouge da Ford produzia 7.000 unidades por dia.

A situacao da Toyota apds a Segunda Guerra Mundial, em 1950 era de uma
inddstria automotiva que comecava a florescer. O pais havia sido dizimado por duas
bombas atdmicas, a maioria das fabricas haviam sido destruidas, a plataforma de
abastecimento era nula e os consumidores tinham pouco dinheiro (LIKER, 2005).

Para Ohno (1997), o principal objetivo do Sistema Toyota de Producéao - STP
foi produzir muitos modelos em pequenas quantidades. A base do sistema se
encontra na absoluta eliminacao dos desperdicios. Para ele a reducao dos custos é
essencial para os fabricantes de bens que quiserem sobreviver no mercado atual.
Foram em cima dessas necessidades e gracas a genialidade, paciéncia e vontade
de quebrar paradigmas de Taiichi Ohno que nasceu o STP.

Womack & Jones (2004) destacam que o pensamento € enxuto porque se
refere a uma forma de fazer cada vez mais com menos, menos esforco humano,
menos equipamento, menos tempo e menos espaco, € a0 mesmo tempo, aproxima-
se cada vez mais de oferecer aos clientes, exatamente o que eles desejam. Cinco
principios, voltados para a eliminagdo dos desperdicios, sustentam
conceitualmente a producao Lean: valor, cadeia de valor, fluxo continuo, producao
puxada e perfeicao.

3. 0S SETE DESPERDICIOS

A Toyota identificou os sete tipos principais de atividades sem valor
agregado em processos empresariais ou de manufatura, o0s quais sao:
superproducao, espera (tempo a disposicao), transporte ou transferéncia, super
processamento ou processamento incorreto, excesso de estoque, deslocamentos
desnecessarios, defeitos e nao utilizacao da criatividade dos funcionarios. (LIKER,
2007).

No sistema de producao enxuto tudo o que nao agrega valor ao produto,
visto sob os olhos dos clientes, é desperdicio. Segundo Ohno (1997) a verdadeira
melhoria na eficiéncia surge quando produzimos zero desperdicio e levamos a
porcentagem de trabalho para 100%. Tendo em mente os principios Lean e as
atividades que sao consideradas desperdicios.

4. INSPECAO
Segundo Paladini (2012, p. 115),

Por algum tempo, alias, atribuiu-se a inspecao importancia maior do que
ela realmente tem, além de ter sido conferida a ela uma fungdo mais
ampla do que Ihe é prépria. Chegou-se mesmo a confundir a inspecao
com o controle da qualidade. Na tentativa de mostrar que a inspegao
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envolvia uma acao mais restrita do que aquela que se atribuia a ela,
passou-se a considerar a inspecdo como uma pratica dispensavel nas
empresas - condenavel, até (sobretudo, nas industrias). Contudo, ela s6
faz sentido se for inserida em um processo mais amplo, no qual os
resultados da avaliacao sao considerados como base de decisao.

Inspecionar na fonte, por exemplo, gera uma melhoria nos tempos de
inspecao. A inspecao na fonte previne a ocorréncia de defeitos e, para tanto,
dispositivos a prova de erros devem ser usados. Tais dispositivos, denominados
poka yokes, podem ter a funcdo de parar o processo ou de apenas advertir o
operador quanto a existéncia de um problema. (TUBINO, 1999).

5. ANALISE DO SISTEMA DE INSPECAO

A Empresa tem uma linha produtiva complexa, por ser um produto que
engloba muitos componentes, varias células de producao e montado por varios
operadores, ha possibilidade de problemas serem detectados no produto final. No
inicio, algumas maquinas chegavam aos clientes finais com defeitos, e isso levou a
empresa a inserir processos para a deteccao dos problemas antes dos produtos
serem expedidos. Na figura 1 pode se observar o nimero de defeitos encontrados
pelos clientes no periodo de até 100h de funcionamento das maquinas.

Figura 1: nimero de problemas encontrados em campo a cada 100h.
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Fonte: A Empresa, 2015.

Para combater a situacao de nao-satisfacao do cliente, a empresa optou por
adotar mais uma fase de inspecao, o super controle. Esse processo comegou em
julho/2013 e ocorre na Ultima fase antes de ser entregue ao cliente. Esta inspecao
€ realizada por inspetores, mecanicos e pintores.

Em dez meses a empresa conseguiu reduzir o numero de nao
conformidades entregues ao cliente. Entretanto, no presente momento, tal
inspecao pode ser considerada um super processamento, que causa tempo de
espera e estoque.
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Para compreender melhor foi elaborado o fluxograma dos processos da
empresa. Verificou-se que existem cinco fases de inspecdao do produto final
realizadas pela empresa (Figura 2), representados pela cor verde, e o super
controle, na cor vermelha, que € o processo analisado neste artigo.

Figura 2: Fluxograma dos processos de Producao
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Fonte: Os Autores, 2015

Atualmente, o processo inicia-se na linha de montagem em que ha as
operacoes de abastecimento, pré-regulagens, verificacao de acendimento das
luzes, estercamento e a primeira avaliacao funcional, que consiste na avaliacdo da
maquina em movimento. Ao sair da linha de montagem a maquina vai para uma
area de regulagens finais e reparos, se necessario. Apos liberada pela producao, a
maquina é entregue para a qualidade, a qual realiza a verificacao em duas etapas:
a inspecao final estatica e a inspecao funcional.

Na inspecao final estatica, € realizada uma inspecao com a maquina
parada, para detectar defeitos estéticos e funcionais. Depois da identificacao dos
problemas, que sao registrados em um check-list, a maquina segue para a etapa de
reparo.

Depois de a maquina ser reparada, existe um segundo tipo de inspecao, a
funcional, na qual a maquina é submetida a diversos testes em movimento para
assegurar a funcionalidade e registrar qualquer tipo de irregularidade que
comprometa a segurancga do cliente. Da mesma forma, os defeitos sao registrados
em um check-list e a maquina € enviada para um segundo reparo dos problemas
encontrados.

Na validacao, que ocorre depois da segunda etapa de reparo, a maquina é
avaliada e caso apresente nao conformidades ela volta para ser reparada. Se nao
apresentar problema é encaminhada para uma empresa terceirizada, responsavel
por armazenar as maquinas no estoque de produto acabado.

Quando a maquina € entregue a empresa terceirizada, a mesma faz uma
inspecao estética no recebimento para avaliar se a maquina esta conforme com os
padroes de qualidade estabelecidos. Se os padroes nao estiverem de acordo ela é
devolvida a Empresa para que os reparos sejam realizados, se estiver conforme é
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encaminhada para o processo seguinte. Essa empresa terceirizada é responsavel
por assegurar o armazenamento e alocacao dos produtos e, também, é
responsavel por fazer um controle mensal de reinspecao, (avaliar a inspecao
realizada pela Empresa) de todas as maquinas que ficam no estoque de produto
acabado, independente do tempo que elas precisarao aguardar a expedicao. O foco
desta verificacao sao problemas relacionados a degradacao gerada pela acao do
tempo.

Em paralelo a validacao das maquinas ocorre a auditoria do produto final, na
qual, realiza-se uma avaliacao mais criteriosa de forma aleatéria, 2% das maquinas
produzidas sao escolhidas diariamente para uma avaliacao estética e funcional,
sob a perspectiva do cliente final, o que delimita os possiveis problemas
encontrados em A, B, C e D os quais estao descritos no quadro 1.

Quadro 1: Classificacao dos defeitos
Tipo Descrigao
Nao conformidades que afetam diretamente a seguranca do cliente final ou que
A causem a paralisacao do funcionamento da maquina. Exemplo: banco do operador de
maquina mal fixado, vazamento nos bicos injetores do motor, etc;
Nao conformidades que implicam perda de rendimento no funcionamento da maquina
durante o trabalho em campo e que com certeza serao detectados para reparo em

B garantia. Exemplo: vazamento na conexao das valvulas remotas, levantador hidraulico
com falha de funcionamento, etc;

c Nao conformidades que chamam a atencao do cliente final em relacao a estética da
magquina. Exemplo: deformacdes na carroceria, vidro lento ao levantar, etc;

D Nao conformidades que nao chamam a atencao do cliente, mas que afetam a estética

da maquina. Exemplo: pequenos riscos na pintura, pulverizacoes, etc.
Fonte: A Empresa, 2015

Ap6s a maquina ser vendida para o cliente € enviada para a inspecao super
controle, onde sao realizadas novamente inspecoes estaticas e funcionais. Grande
parte das nao conformidades citadas sao decorrentes do tempo que as maquinas
passam no estoque, pois a empresa adota a producao mista (empurrada e puxada)
e observou-se em visita a empresa um grande numero de maquinas em estoque
de produto acabado. No quadro 2 esta a descricao de cada uma das fases de
inspecao do processo.
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Quadro 2: Lista de inspegodes de produto final

Fornecedor / Processo Requisitos Processos Responsavel Saida
N Checagemde toda a maquina (foco .
< o Maquina liberada pela g . . q‘ . ( . Inspetorda | Check list com o apontamento dos
Inspecio Estitica N emdefeitos estéticos e funcionais . . -
produgédo . .. Qualidade defeitos encontrados na maquina
semmovimentar a maquina)
Checagemde toda a maquina (foco .
» . L. s . . q, ( Inspetorda | Check list como apontamento dos
Inspecio Funcional Maiquina Reparada emdefeitos funcionais com . . -
.. ) Qualidade defeitos encontrados na maquina
maquina em movimento)
Checar se ha alguma néo
conformidade na maquina. Se si .
Liberaci Maquina R d It 4 30 lib i Inspetorda | Trator conforme, livre de qualquer
ragio aquina Reparada voltar para o reparo, se ndo liberar . - .
¢ 4 p p . P R N Qualidade ndo conformidade
a maquina para ser enviada a
terceirizada
. . L. Se conforme maquina alocada, se
.. Maquina liberada pela | Inspe¢io de toda a maquina (foco | Inspetores da - . q .
Terceirizada . . . L .. nao, devolvida a qualidade para
Qualidade emdefeitos estéticos e funcionais)| Terceirizada . o
realizar os reparos necessarios
- . Se conforme maquina volta a
L. Checagem da maquina feita pela .. ~q IS
< . Maquina Alocada por um . terceirizada, sendo, devolvida a
Inspecio de Envelhecimento A empresa x (realizado uma vez ao A Empresa N
Més més) empresa para realizar os reparos
necessarios
- - Se conforme maquina enviada a
s Control Maéquina em Processo de |Checagemde toda a maquina (foco I ! dici ~q d )
uper Controle s . . Lo nspetor expedi¢do, se ndo, reparada pelo
pe Expedicao emdefeitos estéticos e funcionais) P P Q, . P p
préprio super controle

Fonte: Os Autores, 2015

Para verificar se existe o desperdicio de super processamento ou
processamento incorreto analisou-se todas as inspecdes para identificar a
repeticao das atividades, por meio dos check lists realizados em cada uma delas.

Os check lists sao importantes para verificar o que esta dentro da
conformidade e o que varia do padrao. No quadro 3 analisou-se o0s check lists da
inspecao estatica, funcional, terceirizada e super controle.

Quadro 3: Descricao dos Check Lists
Dividido entre grupos, onde sao alocadas todas as partes da maquina, como

Check list de transmissao traseira e cabine. Nos subgrupos sao alocadas partes
Inspegao secundarias da maquina, como lanternas e lubrificacao. No modo de falha,
Estatica sdo colocados todos 0s possiveis erros que possam conter, como danificado,

oxidado, etc. No campo de descricao do defeito, é detalhado tudo a respeito
de cada defeito, por exemplo: falta de torque nos parafusos.

Check list de Dividido em subgrupos, onde sao analisados todos os itens que implicam
Inspegao diretamente no funcionamento da maquina.

Funcional
Passam por trés fases: recebimento, periddico e expedicao. Sao inspecoes
iguais as anteriores. Na inspecao de recebimento ndao ha um check list.
Quando um problema € encontrado é anotado em uma ficha de verificagao.

Check list da De acordo com informacodes do Engenheiro da Qualidade, os problemas

Empresa considerados sao: oxidacoes, protecdes plasticas e de papelao, pneus,

Terceirizada pintura, componentes quebrados ou danificados, falta de componentes e

decalques é uma inspecao superficial porque a maquina acabou de ser
liberada pela qualidade. As inspecdes mensais verificam os mesmos itens
da inspecao estatica e funcional. A maquina aguarda a venda, no estoque de
produto acabado, por tempo indeterminado.

Dividida em subgrupos que verificam itens que exigem o funcionamento da
magquina, por exemplo: o blogueio do diferencial, a tragao integral, as gamas
e marchas de acordo com o modelo da maquina, itens relacionados a
cabine, como: cinto de seguranca, consoles, botdes e monitor, painéis e
acabamento. Também é feita a verificacado dos itens do lado esquerdo e do

Check list do
Super Controle
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lado direito da maquina, de forma detalhada.

Fonte: A Empresa, 2015
Para entender melhor como a maquina chega em cada ponto de inspecao
houve a necessidade de analisar os indicadores de desempenho de cada fase,
estes indicadores comprovam que os indices vem baixando conforme figura 3 que
apresenta os indicadores da inspecao estatica.

Figura 3: indicador de defeitos por maquina da Inspecao Estatica.
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Fonte: A Empresa, 2015.

Foi constatado que a quantidade de defeitos detectados pela inspecao
estatica foi diminuindo gradativamente, assim como o indicador da inspecao
funcional apresentado na figura 4.
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Figura 4: indicador de defeitos por maquina da Inspecao Funcional.

Indicador Inspeg¢ao Funcional

0,45

0,41

0,4 m Defeitos

0,35 pot
Unidade

0,3 0,28

0,25 ——

02 +—— 3

0,15 ;

0’15 44 — -

01 41 0,09 ' _

N . | I B =

ago/14 set/14 out/14 nov/14 dez/14 jan/15 fev/15 mar/15

Fonte: A Empresa, 2015.

Observa-se uma melhora nos processos de inspecao estatica e reparo, o que
faz com que as maquinas cheguem em uma condicao melhor na inspecao
funcional.

Na figura 5 observa-se o indicador da ultima fase de inspecao, o super
controle.

Figura 5: Indicador de defeitos por maquina do super controle.

Indicador Super Controle

14 - -
s Defeitos por
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Fonte: A Empresa, 2015.

Conforme mencionado, os defeitos classificados como A e B sao
relacionados a nao-conformidades que afetam diretamente a seguranca do cliente
final ou que causam a paralisacao do funcionamento e implicam na perda de
rendimento da maquina durante o trabalho em campo e que, com certeza, serao
detectados para reparo em garantia.

Foi constatado que no indicador da inspecao super controle, nos ultimos
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meses, nenhuma das maquinas apresentaram defeitos relacionados a criticidade A
e B. Os defeitos encontrados eram do tipo C e D, os quais chamam a atencao do
cliente final em relacao a estética da maquina, porém, nao afetam a funcionalidade
do produto. Esses defeitos sao riscos, oxidacoes e pequenas deformacdes que
podem ser detectados nas inspecoes anteriores, como vistos nos check lists.

Essas nao-conformidades sao ocasionadas devido a exposicao que as
maquinas sofrem no tempo e, também, durante a movimentacao no estoque de
produto acabado.

Desta forma, com os dados demonstrados percebe que a inspecao super
controle € uma etapa que pode ser eliminada do processo, pois a empresa tém
recursos que podem conter os problemas durante a linha de montagem e fortalecer
0Ss outros processos de inspecao para que nao haja a necessidade de continuar
com o super controle.

No quadro 4 estao alguns exemplos de pontos de deteccao de problemas
para a melhoria continua no processo produtivo que devem ser fortalecidos na
Empresa.

Quadro 4: Acdes que devem ser fortalecidas na Empresa

Agao Descrigao Beneficio
A cada final de linha ha um operador Conter problemas para que 0s
responsavel por analisar o produto a fim de mesmos nao sejam
Inspetor de encontrar algum problema na maquina repassados ao proximo
erro humano devido a falta de atencao do operador. processo.
Exemplo: falta de peca, nao colocar lacres,
etc.
Planilha com principais erros humanos Focar nos problemas com
Check Listde | encontrados nas inspec¢oes de produto final maior incidéncia das
erro humano: | para o inspetor de erro humano utilizar como Inspecoes.
base na verificagdo da maquina.
Processo de exame sistematico sobre as Viabilizar uma analise
atividades desenvolvidas na linha de promovendo melhorias nos
montagem, com objetivo de verificar se o que circuitos e procedimentos
Auditoria de esta no Procedimento Operacional Padrao - vigentes, acompanhamento
Processos POP é o mesmo do que o praticado na nas rotinas e indicando
realidade. melhorias nos processos ja

existentes e, se necessarios, a
reformulacgao.

Planilha com principais problemas Disponibilidade em sistema e
detectados nas inspecoes finais, problemas | fisicamente em toda a fabrica
Matriz de campo, auditorias, etc. Os problemas sao para todos verificarem o
priorizados pela sua criticidade e atacados status das acdes de
para evitar a reincidéncia. contencao.

Ferramentas visuais e fisicas que devem ser | Facilitam algumas montagens
usadas em conjunto com inspecao na fonte e diminuem os problemas.
para evitar erros.
Fonte: Os Autores, 2015.

Poka Yoke

Estes pontos de deteccao de problemas durante a linha de montagem

e
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podem impedir que problemas cheguem até as inspecoes, e assim eliminar o risco
de algum problema passar despercebido.

Ao analisar as inspecoes de produto final, nota-se que alguns desperdicios
ocorrem no processo. Com base no Lean Manufacturing, o engenheiro da qualidade
da empresa respondeu uma entrevista para identificar os desperdicios e apontou
alguns, descritos no quadro 5.

Quadro 5: Desperdicios encontrados na empresa.

Deperdicio O que é Como ocorre na empresa
< . 5 I A empresa produz maquinas para deizar algumas a pronta entrega.
Producio de itens para os quias ndo ha demanda, o que . P . p 4 p & . P &
" Porém, muitas delas ficam paradas por anos, depreciando no estoque e
Superproducio gera perda comexcesso de pessoal e de estoque e com N .
. . gerando custos commao de obra para controla-las, espago, reparos,
os custos de transporte devido ao estoque excessivo .
etc.
Super- . . N .. .
Focessamento ou O Super Controle ¢ uma inspegao repetitiva que gera custos commao
P Etapas desnecessarias ao processamento de obra, espago, tempo e material para garantir a qualidade das
Processamento S
maquinas
Incorreto q
Excesso de matéria prima, de estoques emprocessos ou . .. .
. . Muitas maquinas ficam paradas no estoque, depreciando e gerando
de produtos acabados, causando lead time mais . ~ -
Excesso de Fstoque A - . custos comreparos mensais, inspegdes/ retrabalhos futuros, mio de
longos, obsolescéncia, produtos danificados, custos de
obra e deslocamento.
transporte ¢ de armazenagem e atrasos.
Producgéo de pecas defeituosas ou corre¢do. Consertar | As maquinas que ficamno estoque por muito tempo submetidas ao
Defeit ou retrabalhar, descartar ou substituir a produgéo e clima, deteriorizam e necessitam de consertos, retrabalhos ou até
efeitos . . L . . .
inspecionar significam perdas de manuseio, tempo e mesmo ser vendidas como produto de segunda linha, gerando perda
esforco. de valor e custos desnecessarios.

Fonte: Os Autores, 2015.

Estes sdo os quatro maiores desperdicios, evita-los € um desafio que a
Empresa tem para conseguir ser mais competitiva no mercado e melhorar a
qualidade de seus produtos.

6. SUGESTAO DE MELHORIAS

Apbs a sugestao da eliminagao da inspecao super controle por meio da
analise dos indicadores e levantamento dos desperdicios que ocorrem na Empresa
e, com base na repetibilidade das acdes dos check lists, 0 quadro 6 apresenta as
sugestoes de melhoria.

Quadro 6: Sugestoes de Melhoria
Acao Descricao
Sugere-se o fortalecimento da cultura do Lean Manufacturing, para que o
processo produtivo seja desenvolvido e que o problema ndo se estenda até

Lean ) _ .
: a inspecao do produto, nem mesmo ao cliente.
Manufacturing / 3 '
Manufatura O pensamento enxuto € fazer mais com menos, Menos processos, Menos
Enxuta perda de tempo e investimentos desnecessarios € ao mesmo tempo,

aproxima-se cada vez mais de oferecer aos clientes, exatamente o que eles
desejam. E garantir a qualidade antes de chegar na fase de checagem.

A qualificacao dos inspetores de qualidade € um pré-requisito para que a
inspecao seja eficiente, por isso sugere-se que haja mensalmente
formacoes para aprimorar os conhecimentos nao apenas dos inspetores,
mas de todos os envolvidos no processo produtivo.

Treinamento
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Sugere-se avaliar a possibilidade de ampliar o sistema de producao puxada
dentro da empresa, que hoje trabalha com um sistema de producao misto.
0 principio da producao puxada é viavel para empresa, pois ela controlaria

Ampliar o as operacoes fabris sem a utilizacdo de estoque de maquinas acabadas.

Sistema de Assim, a operacgao final do processo contabiliza a quantidade de produtos
Produgao Puxada | vendidos aos clientes, e que, naturalmente, sairam do estoque, e as produz
para repor o consumo gerado, logo, o Super Controle seria inutilizado, uma
vez que as maquinas nao iriam ficar por longo periodo no estoque de
produtos acabados sofrendo degradacao.

Fonte: Os Autores, 2015.

7. CONCLUSAO

O Lean Manufacturing, € um sistema diferenciado de produzir bens,
propiciando melhores produtos com maior variedade e custo inferior, além de
propiciar um trabalho mais desafiador e gratificante para os colaboradores.

Para obter sucesso com a implementacao dessa cultura, € necessaria a
quebra de muitos paradigmas em todos os niveis da estrutura empresarial. O
sistema € utilizado para gerenciar a producao de forma que a operacao trabalhe
almejando atingir maiores niveis de eficiéncia, eliminacao de desperdicios, reducao
de custos, agregacao de valor ao produto e atendimento as necessidades dos
clientes.

Observou-se neste artigo que o Lean Manufacturing engloba uma série de
praticas e técnicas para eliminar desperdicios que nao agrega valor ao cliente. Os
desperdicios observados foram: superproducao, super processamento, estoque e
defeitos.

Para isso, foi sugerido a eliminacao da inspecao super controle assim como
um conjunto de acoes de melhoria que suportariam esta proposta e fortaleceriam a
empresa no caminho da cultura lean, com evolugao, qualidade e reducao de custos
para a Empresa, o que estimula a competitividade.
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CARLOS FERNANDO MARTINS Consultor de Empresas do Instituto SENAI de
Tecnologia em Logistica de Producao; Membro do corpo docente do Programa de
Pés-Graduacao Lato Sensu do SENAI Santa Catarina; Professor de Graduacao do
CESUSC; Graduacao em Engenharia de Controle e Automacao Industrial pela
Universidade Federal de Santa Catarina; Mestrado em Engenharia Elétrica pela
Universidade Federal de Santa Catarina; Doutorado em Engenharia Mecanica pela
Universidade Federal de Santa Catarina; Grupo de pesquisa: Lean Manufacturing.
E-mail para contato: cfmartins@sc.senai.br.

CARLOS MANUEL TABOADA RODRIGUEZ Professor Titular da Universidade Federal
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
Sélidos, Atendimento de Requisitos Legais ISO 14001 e Geoprocessamento.

TERESA TONINI 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 Enfermagem e Obstetricia
pela Escola de Enfermagem Anna Nery da Universidade Federal do Rio de Janeiro-
UFRJ. Mestrado em Enfermagem pela Universidade Federal do Rio de Janeiro-
UFRJ. Doutorado em Saude Coletiva pelo Instituto Social da Universidade do Estado
do Rio de Janeiro- UERJ. Grupo de pesquisa: Geréncia dos Servicos em Saude:
efeitos € mecanismos celulares, macro € micromoleculares do ambiente e do
cuidado em saude.

THAYANNE ALVES FERREIRA é Engenheira de Producgao pela Universidade Federal
do Ceara e Mestrado em Logistica e Pesquisa Operacional pela Universidade
federal do Ceara. Cursando Doutorado em Engenharia de Producdao na
Universidade Federal de Santa Catarina. Tem experiéncia na area de Engenharia de
Producdo, Logistica, com énfase em melhoria do processo. Atualmente é
professora da Universidade Estadual do Maranhao no Curso de Engenharia de
producao.

THIAGO ZATTI RODRIGUES Graduado em Engenharia de Producao pelo Centro
Universitario do Sul de Minas (UNIS-MG); E-mail: thiagozatti@yahoo.com.br

346



VENISE BOUVIER ALVES Graduacao em Engenharia Quimica pela Universidade
Luterana do Brasil; Mestrado em Engenharia de Materiais pela Universidade
Federal do Rio Grande do Sul; E-mail para contato: venise.bouvier@live.com

347



Agéncia Brasileira do ISBN
ISBN 978-85-93243-50-9

7885937243509



