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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: Com os movimentos globais as industrias buscam reduzir as suas perdas
com o intuito de ampliar a sua competitividade. Um dos caminhos para obter
melhores resultados e otimizar os processos € por meio da redugcdo de
desperdicios. Neste sentido o presente artigo foi realizado em uma industria
fabricante de telhas de fibrocimento e tem por objetivo, reduzir o niUmero de perdas
de produtos acabados por meio da analise do processo produtivo e do layout de
produtos em estoque. Com base nas analises foram propostas acoes de melhorias
para reducao de quebras de telhas no estoque de produtos acabados. Por meio de
visitas questionarios aplicados aos funcionarios e dados fornecidos pela empresa
foi elaborar as propostas de melhoria. Este artigo classifica-se como exploratorio e
caracteriza-se como um estudo de caso qualitativo em que pode se analisar o
processo atual da empresa e verificar os fatores que geram desperdicios e perdas
produtivas. Apds as analises realizadas foram sugeridas as propostas de melhoria
com o objetivo de reduzir a quebra de telhas por operacées com empilhadeira, a
guantidade de movimentacoes e readequar os locais de estocagem. Caso as
propostas de melhoria sejam implantadas podem promover uma reducao de custos
e das perdas produtivas ocasionadas no processo de estocagem da empresa.
PALAVRAS-CHAVE: Mapeamento de processos; Layout; Lean Manufacturing

1. INTRODUGAO

Com a globalizacao e o aumento da concorréncia no mercado atual, as
empresas se encontram em um cenario competitivo, em que a exigéncia dos
clientes por menores precos e maior qualidade vem aumentando, dificultando
assim a sobrevivéncia de algumas organizacoes. Para que essas empresas
consigam suprir suas necessidades e consequentemente se manterem ativas, sao
necessarias adaptacoes em seu sistema produtivo, na busca por melhoria continua
em seus processos. Portanto, para as empresas que almejam crescimento €
necessario um bom planejamento de seus recursos, entre eles suas atividades
administrativas, produtivas e logisticas.
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Neste trabalho, a organizacao tema de estudo € uma empresa especializada
na fabricacao de telhas de fibrocimento, localizada no Parana. Atua no mercado
desde 1991 e sua estrutura conta com, aproximadamente, 190.000m?2 de area.

Neste contexto, para que as organizacoes se diferenciem e se tornem mais
competitivas, faz-se necessario atuar na busca pela melhoria continua de seus
processos, a fim de atender as necessidades de seus clientes.

Apds analise, percebeu-se que a empresa apresenta uma quantidade
elevada de quebra de produtos acabados em seu estoque e com base nesta
informacao o objetivo geral do presente artigo € propor acées de melhorias para
reducao de quebras de telhas de fibrocimento.

2. LEAN MANUFACTURING

Nenhuma nova ideia surge do vacuo. Pelo contrario, novas ideias emergem de
um conjunto de condicoes em que as velhas ideias parecem nao mais funcionarem.
Esse também foi o 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; 2004).

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

Para Ohno (1997), o principal objetivo do Sistema Toyota de Produc¢ao - 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 € 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, € ao mesmo tempo, aproxima-
se cada vez mais de oferecer aos clientes, exatamente o que eles desejam. Cinco
principios, voltados para a eliminagcdo dos desperdicios, sustentam
conceitualmente a producao Lean: valor, cadeia de valor, fluxo continuo, producao
puxada e perfeicao.

3. MAPEAMENTO DE PROCESSO

Segundo Ferreira (2010), define processo como "um conjunto de partes que
se inter-relacionam para processar insumos e transforma-los em produtos, segundo
regras preestabelecidas, visando ao cumprimento de uma finalidade essencial".
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Entendido o que é um processo, pode-se entao definir o que € mapeamento
de processo. Segundo Pavani et al. (2011), define-se modelagem (mapeamento)
como “um mecanismo utilizado para retratar a situacao atual e descrever a visao
futura dos processos de negocio”.

Ritzman (2004) se refere ao mapeamento de processo como sendo “uma
maneira organizada de registrar todas as atividades por uma pessoa e por uma
maquina em uma estacao de trabalho envolvendo um cliente ou materiais”.

0 mapeamento de processo € uma ferramenta que possibilita a visualizacao
de todas as etapas do processo, onde se é possivel identificar as atividades e
fluxos de trabalhos atuais da empresa, facilitando a compreensao e gestao desses
processos.

Alguns objetivos comuns que justificam a modelagem (mapeamento) de
processos, segundo Pavani et al. 2011, sdo: documentar 0 processo; prover
treinamento; estabelecer padroes de trabalho; responder as mudancas; identificar
oportunidades de melhoria; desenhar um novo processo; comunicar; definir
requisitos para novas operacoes; medir o desempenho; automatizacao; viabilizar
simulacao e analise de impacto.

Uma das ferramentas mais utilizadas e conhecidas nas organizagcoes para
mapear processo € o fluxograma. Segundo Ritzman (2004), “um fluxograma traca o
fluxo de informacgodes, clientes, funcionarios, equipamentos ou materiais em um
processo. Nao existe um formato Unico, e o fluxograma pode ser tracado
simplesmente com retangulos, linhas e setas”. Na figura 1 pode-se observar uma
simbologia padrao do fluxograma:

Figura 21 - Simbologia fluxograma

md_ 1 D 4

Uma operagdo, tarefa  Um movimento de  Uma inspego, Uma estocagem, um

UMa  ma espera ou uma

ou atividade de iai ificaca iai
. materl_als, verificagdo OU €xame 53 no processo estoque de.materlals
trabalho informacGes ou de materiais, ou arquivo de
pessoas de um lugar informagdes ou informacdes ou fila de
aoutro pessoas pessoas

Fonte: Slack et al., 2002

O fluxograma é uma ferramenta com o objetivo de facilitar a visualizacao
dos processos de uma organizacao. Para Moreira (2008) fluxograma de processo €
“uma representacao grafica do que ocorre com o material ou conjunto de materiais,
incluido pecas e subconjuntos de montagem, durante uma sequéncia bem definida
de fases do processo produtivo”. Corréa H e Corréa C. (2005) dizem que a “analise
de fluxo de processos € uma ferramenta para avaliar uma operacao em termos da
sequéncia de passos desde os recursos de entrada no sistema até as saidas, com
0 objetivo de definir ou melhorar seu projeto”.
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4. LAYOUT E ARRANJO FISICO

Primeiramente, é necessario definir os termos layout e arranjo fisico como
sinbnimo Corréa H. e Corréa C. (2006) se referem ao arranjo fisico como sendo a
traducao em portugués da palavra layout.

Moreira (2008) explica que “planejar o arranjo fisico de uma certa
instalacao significa tomar decisoes sobre a forma como serao dispostos, nessa
instalacao, os centros de trabalho que ai devem permanecer”. Ja, Slack (2009),
descreve arranjo fisico como aquilo que “diz respeito ao posicionamento fisico dos
seus recursos transformadores. Isso signhifica decidir onde colocar todas as
instalacoes, maquinas, equipamentos e pessoal da operagao”.

Alguns autores subdividem o arranjo fisico ou layout em quatro tipos: arranjo
fisico posicional; arranjo fisico funcional; arranjo fisico celular e arranjo fisico por
produto. No quadro 1 sera possivel identificar as caracteristicas de cada tipo de
layout ou arranjo fisico.

Quadro 1 - Tipos de Layout

Arranjo Arranjo posicional (também conhecido como arranjo fisico de posigcao fixa) é, de certa
fisico forma, uma contradicdo em termos, ja que os recursos transformados ndo se movem
posicional entre os recursos transformadores. Em vez de materiais, informagdes ou clientes fluirem
por uma operacao, quem sofre o processamento fica estacionario, enquanto
equipamentos, maquinario, instalagdes e pessoas movem-se na medida do necessario.
SLACK et al. (2009)
Arranjo “O arranjo fisico funcional € assim chamado porque conforma-se as necessidades e
fisico conveniéncias das funcbes desempenhadas pelos recursos transformadores que
funcional constituem os processos”. SLACK et al. (2009).
Arranjo 0 arranjo fisico celular “é formado para produzir uma Unica familia de pecas - algumas
fisico pecas, tendo todas caracteristicas comuns, o que comumente significa que elas exigem as
celular mesmas maquinas e tém configuracoes similares”. GAITHER (2002)
Arranjo O arranjo fisico por produto € mais adequado a operagdoes que processam grandes
fisico por volumes de fluxo que percorrem uma sequéncia similar: empresas que produzem um ou
produto poucos produtos em altos volumes, ou que atendam a grandes volumes de clientes que
passam por uma sequéncia comum de etapas no processo de atendimento. CORREA H. E
CORREA C. (20086).

Fonte: Adaptado de Slack et al (2009), Gaither (2002) e Corréa e Corréa (2006)

Dentre cada tipo de layout ou arranjo fisico existem vantagens e
desvantagens, que podem ser identificadas no quadro 2.

Quadro 2 - Vantagens e desvantagens dos tipos basicos de arranjo fisico.

Vantagens Desvantagens
Flexibilidade muito alta de mix e produto. Custos unitarios muito altos.
Produto ou cliente nao movido ou perturbado. | Programacao de espaco ou atividades
Posicional Alta variedade de tarefas para mao-de-obra. pode ser complexa.
Pode significar muita movimentagao de
equipamentos e mao-de-obra.
Funcional Alta flexibilidade de mix e produto. Baixa utilizacao de recursos.
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Relativamente robusto em caso de
interrupcao de etapas.

Supervisao de equipamentos e instalacoes
relativamente facil.

Pode ter alto estoque em processo ou
filas de clientes.

Fluxo complexo pode ser dificil de
controlar.

Pode dar um bom equilibro entre custo e
flexibilidade para operagcdes com variedade
relativamente alta.

Pode ser caro reconfigurar o arranjo
fisico atual.
Pode requerer capacidade adicional.

Celular Atravessamento rapido. Pode reduzir niveis de utilizacado de
Trabalho em grupo pode resultar em recursos.
motivagao.
Baixos custos unitarios para altos volumes. Pode ter baixa flexibilidade de mix.
Produto Da oportunidades para especializagao de Nao muito robusto contra interrupcoes.

equipamento.

Trabalho pode ser repetitivo.

Fonte: Slack et al., 2009

5. DESENVOLVIMENTO

A empresa estudada atua a mais de trinta anos na fabricacao de produtos

para a construcao civil. Instaladas em um parque fabril superior a 190.000 m2. A
empresa conta com a atuacao direta de aproximadamente mil e duzentos
colaboradores estruturados em duas divisbes produtivas, sendo elas, no ramo de
PVC e fibrocimento.

A divisao fibrocimento tem o objetivo de desenvolver solugcoes para infra-

estrutura predial, através da fabricacao e distribuicao de telhas de fibrocimento. A
empresa esta localizada no Parana e possui representantes espalhados em todo o
territério nacional.

Atualmente a empresa conta com quatro linhas de producao divididas em

trés fases, mais o estoque de cura, conforme descrito no quadro 3.

Quadro 3 - Descri¢ao do processo

Fase 1. Mistura e
homogeneizagéo das
matérias-primas

Trata-se do envio de todas as matérias primas para o misturador para
a composicao de fibrocimento

Fase 2. Formacéao das
telhas de fibrocimento

Refere-se a homogeneizacdo do produto. Nesta fase as telhas de
fibrocimento sao identificadas individualmente. Os produtos recebem
0 cbdigo de rastreabilidade através de um carimbo rotativo que
efetua a gravacao das informacgodes.

Fase 3. Desforma das
telhas de fibrocimento

E o processo de desforma das telhas, realizado através de um
sistema a vacuo e acondicionadas sobre pallets.

Estoque de cura

Trata-se do processo de secagem das telhas. No estoque de cura as
telhas sao acondicionadas por aproximadamente dois dias. No
terceiro dia as telhas sao movimentadas e estocadas na area externa,
estas telhas permanecem em quarentena por mais cinco dias,
somando um total de sete dias. No sétimo dia de cura do produto, o
setor de controle de qualidade retira amostras das telhas para a
realizacao de ensaios laboratoriais para atendimento aos critérios e
especificagdes das normas técnicas do produto.

Fonte: Os autores, 2016.
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Observou-se que o layout atual da empresa possui caracteristicas de arranjo
fisico posicional, onde o produto se encontra sempre em uma posicao fixa e sdo as
maquinas e operadores que se movimentam. Por meio de visitas a fabrica foi
identificado um numero significativo de quebras de produtos acabado durante a
etapa de estocagem.

Na empresa, o levantamento dos dados do setor de controle de estoque é
realizado através de atividades diarias que tem o objetivo de contabilizar a
quantidade de produto em estoque, produtos liberados para o carregamento e
produtos nao-conformes durante o processo de estocagem.

Quadro 4 - Quebras em toneladas de produtos em estoque no ano de 2015.

CONTROLE DE QUEBRAS 2015 / TONELADAS

S MODALIDADES DE NAO CONFORMIDADES TOTAL
FORRO CALCO EMPILHADEIRA MANUSEIO TONELADA
JANEIRO 15,74 5,50 43,16 7,53 71,93
FEVEREIRO 12,80 4,61 20,90 10,34 48,65
MARCO 12,94 4,42 27,94 19,33 64,63
ABRIL 12,28 2,94 57,04 6,16 78,43
MAIO 19,10 7,13 58,64 8,49 93,36
JUNHO 6,66 2,94 50,75 3,58 63,93
JULHO 16,24 4,81 64,43 7,08 92,56
AGOSTO 21,15 6,58 78,62 7,62 113,97
SETEMBRO 19,14 5,24 73,86 3,83 102,07
OUTUBRO 18,05 5,00 68,78 3,10 94,93
NOVEMBRO 11,77 5,67 43,84 6,56 67,84
DEZEMBRO 15,38 3,27 47,04 3,06 68,75
TOTAL TON. 181,26 58,12 634,97 86,68 961,05

Fonte: A Empresa, 2015.

As principais modalidades de nao-conformidades encontradas no processo
foram: forros danificados, mau acondicionamento dos calcos, negligéncia dos
operadores de empilhadeiras e falhas no manuseio, conforme especificado na

quadro 5.

Quadro 5 - Principais tipos de nao-conformidades.

TIPOS DE FALHA

FOTO

DESCRICAO DA FALHA

Forros danificados

O forro danificado ocorre quando as
primeiras telhas acondicionadas nos
pallets ndo estao totalmente secas e/ou
quando é realizado um empilhamento
acima do suportado.

Mau condicionamento
dos calgos

0O mau condicionamento dos calgos
acontece quando um lado da telha se
encontra com espessura abaixo do
outro lado, resultando assim na
inclinacao dos pallets.




Esta modalidade de quebra é realizada
por falhas dos operadores de
empilhadeiras.

Negligéncia dos
operadores de
empilhadeiras

A falha no manuseio é realizada por
diversos fatores, entre eles, a alta
demanda de carregamento e a falta de
espaco para o acondicionamento das
telhas.

Falha no manuseio

Fonte: Os autores, 2016

O setor de controle de estoque representa graficamente o percentual anual
de quebras destes produtos dividido nas modalidades de falhas do processo de
estocagem, conforme demonstra a figura 2.

Figura 2 - Percentual de quebras por modalidade no ano de 2015
PERCENTUAL DE QUEBRAS POR CATEGORIAS

MANUSEIO
9%

. CALCO
6%

Fonte: A empresa, 2015.

Pode-se observar que sessenta e seis por cento do total de quebras
realizadas no ano de 2015 refere-se a quebras relacionadas a operagao com
empilhadeiras.

Desta forma foi aplicado um questionario aos operadores de empilhadeiras
contendo perguntas relacionadas ao processo de estocagem de telhas. Foi possivel
elaborar um fluxograma das atividades executadas por esses operadores, conforme
figura 3.

Figura 3 - Fluxograma das atividades dos operadores de empilhadeiras.

Fluxograma do Processo | Término: 5 d

Operadores de Operadores Folha: 1/1 éfﬁ‘;b 4306 &@o é@i{b 0099

empilhadeiras Revisio: K k& | Q &
Check list da maquina (empilhadeira) ® — % D N
Recebimento do romaneio ® = ~>p | N
Localizaciio do material a ser carregado @ /‘-""tl D N
Refirada das madeiras dos pallets ./ — (L1 D]~
Retirada das lonas dos caminhdes = (L 1D |~
Abrir as grades do caminhéo — L 1| [D
Acondicionar madeiras para remontar os pallets 5\ = (L1 D~
Movimentar telhas que estéo obstruindo as telhas que serdo carregadas| @ 7 ClD
Carregar os paletes de tehas — (L1 D |~/
Fechar as grades do caminhdo = (L1l D~

Fonte: os autores, 2016
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O questionario foi aplicado aos oito operadores de empilhadeiras
responsaveis pela movimentacao das telhas no estoque final.

Ao questionar os operadores sobre quais eram as suas maiores dificuldades
durante a movimentacao dos pallets de telhas observou-se que a maioria dos
operadores apontaram as mesmas dificuldades. Avarias no piso e rua estreita
foram apontados pelos oito operadores como sendo as maiores dificuldades
referentes a movimentacao dos produtos.

O piso do local de estoque apresenta avarias podendo ocasionar a queda
dos pacotes de telhas, além do fato relacionado ao excesso de movimentacao das
telhas até a conclusao do carregamento, pois este processo pode aumentar ainda
mais as possibilidades de quebras.

A terceira maior dificuldade segundo os operadores € com relacao a lotes
obstruidos. Esse problema ocorre devido a falta de padronizacdo das ilhas onde
sao estocadas as telhas, pois as mesmas se encontram misturadas, obrigando o
operador da empilhadeira a retirar lotes de telhas de outras especificacoes até
encontrar as que realmente devem ser carregadas.

As duas Ultimas dificuldades levantadas foram na questao dos pallets fora
do padrao ou mau acondicionamento dos mesmos, causando assim atrito entre os
pacotes de telha e consequentemente sua quebra. Foram detectados buracos com
grande potencial para a quebra das telhas durante a movimentacao em alguns
pontos especificos conforme pode se visualizar na figura 4.
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Figura 4 - Irregularidades no piso
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Fonte: Os autores, 2016
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Analisando o layout atual da empresa, foi possivel observar algumas
oportunidades de melhoria. Um dos pontos observados foi com relacao ao namero
de movimentacao na area de estocagem, que podem ser divididas em trés etapas.

A primeira movimentacao se refere a retirada das telhas da fabrica até as
ilhas de estoque, que sao realizadas pelos operadores do terceiro turno. A segunda
refere-se a movimentacao das telhas até a pré-carga, esse processo consiste na
alocacao das telhas em estoque que serao carregadas em um local de pré-carga de
maneira a facilitar na hora do carregamento. E por fim, a terceira movimentacao
consiste no carregamento final do produto nos caminhoes, esse processo pode ser
observado na figura 5.

Além da questdao de movimentacao, foi observado também que os
operadores muitas vezes percorrem grandes percursos para realizarem o
carregamento e quanto maior o nimero de movimentagao maior o risco de quebras
durante esse processo.

Figura 5 - Movimentacao
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Fonte: Os autores, 2016

6. SUGESTOES DE MELHORIAS

Conforme analise das informacdes, foram elaboradas as seguintes
propostas de melhorias com o objetivo de minimizar o problema de quebras de
produtos em estoque: implantacao do sistema FIFO ( first in first out - primeiro que
entra, primeiro que sai) e adequacao do layout.
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Com a utilizacao do sistema FIFO o setor podera obter uma potencial
melhoria no acondicionamento dos produtos conforme ordem de producao,
proporcionando agilidade no inventario ciclico, ampliando a visualizacao do
estoque, facilitando a identificacao dos produtos que possui maior rotatividade,
além de evitar o carregamento de produtos com data de fabricacao recente antes
de produtos mais antigos.

Para a implantacao desta ferramenta sugere-se que primeiramente o setor
de controle de estoque especifique os locais de acondicionamento de cada modelo
de telha, para que o operador de empilhadeira responsavel pela movimentacao dos
produtos da area fabril até o estoque realize o acondicionamento dos mesmos
respeitando a ordem crescente referente a data de fabricagcdo, com isso o
carregamento dos produtos podera se realizado conforme modelo esquematizado
na figura 6.

Figura 6 - Modelo FIFO

I I I I I - Abastecimento da Ilha

Fonte: os autores, 2016.

Ilha de estocagem ~— >

Retirada para carregamento -

O modelo apresenta um exemplo de acondicionamento de telhas em uma
ilha no estoque, onde cada retangulo representa um empilhamento de pallets de
telhas contabilizando os lotes. A diferenciacéao das cores nos lotes tem o objetivo
de representar o més de fabricacao dos produtos.

Também é proposto a elaboracdo de uma etiqueta zebra em que sera
impresso informacoes referentes, a data de fabricacao, especificacao da telha,
guantidade acondicionada nos pallets, empilhamento maximo dos mesmos, turno e
maquina de fabricacao, além de informacoes referentes a liberacao do produto
ap0s a realizacdo dos ensaios laboratoriais de responsabilidade do setor de
controle de qualidade que sera realizado a caneta mediante a aprovacao, conforme
demonstrado na figura 7.
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Figura 7 - Ficha de identificagao.
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Data da inspecgao:

[ ]Aprovado
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© ¢ P [ ]Reprovado

Fonte: Os autores, 2016.

Outra proposta de melhoria é referente a adequacao do layout tem o
objetivo de acondicionar os produtos com maior rotatividade no estoque, proximo
ao local de carregamento, evitando longos trajetos com empilhadeira para
transporte dos produtos.

Com o objetivo de evitar longos percursos e aperfeicoar a movimentagao dos
produtos em estoque foram levantados dados referentes a rotatividade das telhas
em estoques, ou seja, as que apresentam maior nimero de vendas. E foi proposto
o layout conforme figura 8.

Figura 8 - Sugestao de adequacao para o Layout.
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Fonte: Os autores, 2016
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A proposta do novo arranjo do layout, € que os modelos com uma saida
maior fiqguem alocados em lugares de facil acesso e proximo a area de
carregamento, reduzindo assim a questao de movimentacao.

7. CONCLUSAO

Apbs a realizacao de visitas a empresa, analise dos dados fornecidos e
aplicacao do questionario com colaboradores ligados ao processo, foi realizado o
mapeamento do processo de produtivo, para compreensao das etapas de producao
das telhas, e das atividades relacionadas a estocagem do produto acabado. O
objetivo foi visualizar e analisar o ambiente referente ao processo de estocagem a
fim deidentificar o aproveitamento do espaco fisico, bem como o seu
acondicionamento, além de verificar a sequéncia das atividades dos operadores de
empilhadeira.

Foi identificado no layout pontos de melhorias como a eliminacao da area de
pré carga e consequentemente a reducao de uma das etapas de movimentacao,
através da implantacao do sistema FIFO, melhorando assim o gerenciamento do
processo de estocagem e carregamento. Foi proposto também a identificacao das
ilhas de estocagem com os codigos das telhas para facilitar o armazenamento dos
produtos acabados evitando assim a estocagem de produtos de especificacoes
diferentes na mesma ilha de estocagem.

As propostas de melhoria foram com o intuito de reduzir o nimero de
produtos nao conformes e perdas produtivas. Desta forma, observa-se que a
otimizacao dos processos pode ser um elemento estratégico para as empresas que
querem se diferenciar no mercado e ser mais competitivas. Além desta perspectiva
sugere-se para trabalhos futuros estudos aprofundados referentes a esta
problematica identificando os custos financeiros na tentativa de tangibilizar por
meio de valores as perdas atuais e 0s possiveis ganhos para a empresa.
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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.
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