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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: A competicao global cresce aceleradamente em todos os segmentos do
mercado. A busca por novas taticas de producdo tornou-se um dos principais
determinantes da sobrevivéncia do negocio. Para alcancar a melhoria continua, as
organizacoes estao cada vez mais implementando conceitos lean seis sigma em
Seus processos, para que seus colaboradores possam identificar e eliminar
desperdicios, melhorando o fluxo de valor da cadeia produtiva. Este trabalho
aplicou a metodologia A3 em um estudo de caso realizado em uma empresa de
eletroeletronico do pdélo industrial de Manaus, entre os meses de outubro de 2013
a junho de 2014, objetivando identificar o motivo da baixa acuracidade dos dados
provisionados para a compra de suprimentos de um produto X.

PALAVRAS-CHAVE: Lean Seis Sigma; Metodologia A3; PDCA.

1. INTRODUGAO

A alta demanda por qualidade, padronizacao e reducdo de custos sao
dilemas que as empresas enfrentam diariamente em seus processos. Entregar alto
valor agregado para os clientes requer verdadeiros desafios aos que lidam com o
chao de fabrica, pois embora planejada a producao, nem sempre as acoes
propostas sao suficientes para atender as solicitacbes dos clientes no prazo certo,
na quantidade certa, com qualidade e preco justo.

Esta pesquisa foi impulsionada pela necessidade de satisfacao do cliente,
que € principio da filosofia Lean seis sigma, além da busca pelo aumento da
margem de lucro de uma empresa de fabricacao de placas de circuito impresso,
que vem sofrendo perdas provenientes do uso incorreto dos recursos provisionados
para fabricacao do produto X.

A presente pesquisa analisa in loco a utilizacado da metodologia A3, que é
uma ferramenta utilizada para apresentar de forma organizada e sintetizada em
uma folha de papel tamanho A3 a solucédo de um problema, neste caso de baixa
acuracidade na previsao de custos para a producao de placas de circuito impresso,
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através das ferramentas lean seis sigma, permitindo a investigacao das causas
fundamentais para tal desvio.

Para tal, aplicou-se um estudo de caso, com a finalidade de explorar o
ambiente, levantar e definir problemas pertinentes a baixa acuracidade da previsao
de custos para os suprimentos provisionados, através de acompanhamento do uso
dos recursos provisionados, analise dos resultados obtidos e investigacao das
causas raizes do problema.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Lean Seis Sigma

Lean Manufacturing e Seis Sigma sao ambos métodos de otimizacao de
producao e seu complemento € uma parceria de grande sucesso. Apesar de se
tratar de uma abordagem originada em empresas de manufatura, a aplicagao do
Lean Seis Sigma também pode ser estendida a melhoria de processos
administrativos e de servicos (GEORGE, 2003; KONING et al., 2008).

O resultante da integracao entre o Seis Sigma e o Lean Manufacturing, por
meio da incorporacao dos pontos fortes de cada um deles, é
denominado Lean Seis Sigma, uma estratégia mais abrangente, poderosa e eficaz
que cada uma das partes individualmente e adequada para a solucado de todos os
tipos de problemas relacionados a melhoria de processos e produtos.

A fusao do Lean com o Seis Sigma surgiu da necessidade de se agilizar o
projeto, uma vez que a maioria dos projetos Seis Sigma leva de quatro a doze
meses para serem concluidos, por serem baseados em dados, podendo assim,
perder a sinergia entre os membros da equipe.

O Lean Manufacturing € uma a mudanca cultural, que deve ocorrer de cima
para baixo, utilizando-se de ferramentas que auxiliam na identificacdo e eliminacao
de desperdicios, podendo ser utilizado em qualquer segmento da empresa.

Por outro lado, o Seis Sigma contribui também de forma significativa nesta
parceria. O método Seis Sigma pode ser definido como um sistema flexivel para a
lideranca e o desempenho dos negocios, e possibilita o alcance de beneficios apos
a sua implementacao (PANDE, 2001).

A gestao de processos por intermédio da Lean Manufacturing e Seis Sigma
tem proporcionado a diversas empresas melhores resultados em seus negbcios
(ARNHEITER; MALEYEFF,2005). Segundo Queiroz (2007):

A integracao entre Lean e Seis Sigma requer envolvimento da lideranca e
estabelecimento de objetivos estratégicos, elaboracao de um programa
comandado por equipe treinada e mudanca de cultura para que o0s
envolvidos possam conhecer as ferramentas, suas potencialidades e
assim aplica-las para obter resultados eficazes.
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Dentre as varias ferramentas que o Lean Seis Sigma usa, pode-se ressaltar
o relatério A3, que auxilia na identificacao e resolucao de problemas por meio de
sete passos sequenciados e descritos em uma folha de papel do tamanho A3.

A gestao de processos por intermédio da Lean Manufacturing e Seis Sigma
tem proporcionado a diversas empresas melhores resultados em seus negbcios
(ARNHEITER; MALEYEFF, 2005). Segundo Queiroz (2007) a integracao entre Lean e
Seis Sigma requer envolvimento da lideranca e estabelecimento de objetivos
estratégicos, elaboragcdo de um programa comandado por equipe treinada e
mudanca de cultura para que 0s envolvidos possam conhecer as ferramentas, suas
potencialidades e assim aplica-las para obter resultados eficazes.

2.2 Metodologia A3

Para entender o que é a metodologia A3, € importante primeiramente definir
o significado de Obeya, que é traduzida como “sala grande” em japonés, € o centro
das atencoes de qualquer projeto em equipe na Toyota. Na década de 1990, o
entao presidente Fujio Cho ficou preocupado com o declinio da colaboracao no
local de trabalho devido a ascensao do e-mail e da videoconferéncia. Cho solicitou
as equipes que trabalhassem de novo frente a frente na obeya. A obeya fornece um
forum destinado a encontrar e resolver os problemas, e € usada em todos os
aspectos das operacoes da Toyota.

O resultado das sessoes obeya, que podem durar minutos ou dias, € visual e
colocado em uma folha grande do tamanho de um tabloide, apelidada de A3, em
referéncia ao tamanho internacional do papel. O A3 é o mecanismo de informacao
modelo da Toyota para captar e contar uma histéria em uma Unica visao continua.
A vantagem € o retrato de uma linha de pensamento clara e légica em formato
grafico, que conecta causa e efeito em uma metodologia comum. Planos
estratégicos, relatérios de resolucao de problemas, propostas de projetos - tudo
em uma pagina do A3.

Shook (2008) enfatiza que o relatério A3 orienta o dialogo e a analise, sendo
uma ferramenta poderosa na elaboracao de contramedidas eficazes baseadas em
fatos. Cabe salientar que Liker e Meier (2007) afirmam que o A3 s6 consegue ser
tdo bom quanto o processo que o0 gera. Sem um bom processo de solugao de
problemas, nao se conseguira um bom relatorio.

A elaboracao de relatérios A3 é importante, mas nao € mais importante
guanto as atividades executadas na criacao do relatorio e as conversas que 0s
relatérios ajudam a gerar. Para Shook (2008), um relatério A3 deve contar uma
histéria, de forma que qualquer pessoa possa entendé-la. Nao deve ser um
relatério que trabalhe metas e problemas de maneira isolada e estatica. Espera-se
do relatério um comeco, meio e fim; uma narrativa padronizada que compartilhe a
histéria completa, relacionando elementos especificos, sequenciando os fatos e
informando as causas.

O relatério A3 é composto pelas seguintes informacoes:
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v O titulo do A3 - E ele que vai delimitar o problema, desafio ou projeto
a ser enfrentado ou implementado na empresa;

v Responsavel e a Data - Identificacdo a respeito de quem é o
responsavel pela execucao do que esta registrado naquele A3, além da data
de quando o documento foi elaborado e revisado pela Ultima vez;

v Contexto - Detalhamento do contexto do que esta sendo feito ou
planejado explicando a importancia do problema a ser resolvido, o desafio a
ser enfrentado ou o projeto a ser implementado;

v Condicdes atuais - Explicacoes sobre o que ocorre ou 0 que se sabe
hoje sobre o problema, desafio ou projeto a ser trabalhado, incluindo
quadros, graficos, desenhos, mapas, caso sejam necessarios para melhorar
e ampliar a visualizacao;

v Objetivo e metas - Essa parte deve descrever claramente e o mais
preciso possivel o resultado que se espera conseguir, sempre detalhando
quais sao os resultados especificos exigidos;

v Analise - Parte do documento em que se relata a situacao e as
causas, ou seja, detalhar a relacao entre a causa e o efeito que criaram a
oportunidade entre o que se tem hoje e 0 que se espera conseguir;

v Contramedidas propostas - Essa secao do documento define as
acoes corretivas com foco no problema, no desafio ou nos objetivos ou
metas, em busca da causa raiz;

v Plano - Aqui nessa etapa se detalha todas as atividades e os
indicadores do plano de acao, que deve ser objetivo e claro, além de
explicitar quem faz o qué e quando, sempre visando resolver o problema,
atingir a meta ou implementar o projeto;

4 Acompanhamento - Ao final se detalha o acompanhamento e o
aprendizado obtido durante o enfrentamento do problema, desafio ou
projeto a ser implementado, gerando o histérico.

3. METODO PROPOSTO

Este estudo é de natureza exploratoria que, como evidencia Gil, na maioria
dos casos, assume a forma de pesquisa bibliografica ou de estudo de caso, pois
envolve: levantamento bibliografico, entrevistas e analise de exemplos que possam
contribuir na compreensao do problema (GIL, 2002). Tendo sido realizado neste
trabalho a revisao bibliografica, levantamento de dados e o estudo de caso.

Assumiu o aporte da abordagem quantitativa que, segundo FONSECA (2002,
p. 20), diferentemente da pesquisa qualitativa, os resultados da pesquisa
quantitativa podem ser quantificados. Como as amostras sao consideradas
representativas da populacao, os resultados sao tomados como se constituissem
um retrato real de toda a populacao alvo da pesquisa.

Quanto ao método de pesquisa para coleta de dados apresenta-se como
pesquisa-acao que é uma modalidade de intervengao coletiva, com convergéncia
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de objetivos e atividades a partir de acoes bem estruturadas e planejadas (SILVA;
SCHAPPO, 2002).

O presente trabalho esta estruturado nas seguintes secoes: Introducao;
Revisao bibliografica; Método proposto; Resultados; Conclusoes e Referéncias.

4. RESULTADOS
4.1. Contexto

Antes de iniciar o ano fiscal da empresa, é realizado um levantamento das
necessidades para os proximos 12 meses, subdivididos em 4 trimestres, levando
em consideragcao o histérico de compras dos insumos para o produto X e
necessidade do cliente. Neste levantamento, estéo inclusas todas as linhas de
custo da empresa, tais como custo com mao de obra direta e indireta, custos de
maquinas, custo com manuseio de material, etc. A linha de custo estudada foi a de
compra de suprimentos para a producao dos produtos X que sao placas de circuito
impresso tipo X.

Dentro desta linha de custo é considerada toda a lista de materiais
necessarios para a fabricacao do produto X. Constatou-se, através de consultas ao
histérico de compras e producao, que no periodo de outubro de 2013 a marc¢o de
2014 havia uma diferenca média de 12% acima do provisionado para este produto,
Ou seja, estava-se gastando mais recursos para produzir a placa “X” do que
realmente era necessario, ou seja, gerando desperdicio, o que afetava diretamente
na lucratividade da empresa, o grafico representativo do planejamento de custos
com a compra de suprimentos e o consumo real pode ser visto na figura 3, ao final
deste topico 4.

A contextualizacao do problema, fornece subsidios para a proxima etapa da
resolucao de problemas - as condicoes atuais.

4.2. Condicbes atuais

Foi realizado um levantamento, de acordo com a lista de materiais deste
produto, sobre quais os itens utilizados na producao deste bem, e qual a
guantidade planejada e consumida no periodo de estudo. Os resultados apontam
gue a concentracao de custos do problema encontrava-se na utilizacao da barra de
solda e solda em pasta, principais elementos do processo, uma vez que é a solda
(tanto em barra como em pasta) que liga os componentes eletrénicos na placa de
circuito integrado.

0 grafico 1 foi elaborado de acordo com a quantidade consumida dentro dos
respectivos 4 meses de amostra, que revelou 0s principais impactantes dentro
desta linha de custo: Solder SACX300 COOKSON LEAD FREE - solda em barra -
(40%), Solder Paste OM338PT COOKSON - solda em pasta - (23%), solda reciclada
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(6%), fluxo alpha EF-6100P(6%), wiperpolyester Microseal 30099X9 (3%) e palete
de madeira em pinho 09 ripas (2%). Os outros elementos presentes na lista de
materiais, por representarem um valor pequeno, foram classificados dentro da
barra “outros”, totalizando 20% do total.

Grafico 1 - Consumiveis do produto “X”
Estratificacdo dos Consumiveis 100%
- 100%
1600000 — 78% :?L 90%
1400000 69% 80%

63% ﬁ
1200000 - 70%

1000000 - 60%
- 50%

800000 % "
- a0%
600000 oo
400000 - 20%
o . -: e
0 [I— [I— L 0%

Solder Solder Paste Solda Fluxo Alpha Wiper Palete de Outros
SACX300 OM338PT Reciclada EF-6100P Polyester ~ Madeiraem
COOKSON COOKSON Microseal Pinho 09 Ripas
LEAD FREE 30099X9

m Consumivel  esllssAcumulado

Fonte: Pesquisa (2014)

4.3. Objetivos e metas

Conforme exposto no topico anterior, através de consultas ao histérico de
compras e producao, que no periodo de outubro de 2013 a margco de 2014 os
custos estao em média 12% acima do provisionado para produzir a placa X, logo,
em consenso com 0s responsaveis pela manufatura, definiu-se que a oportunidade
de melhoria seria reduzir pelo menos em 10% os custos de compra de suprimentos
do produto X, com base nos itens mais problematicos.

Com base no diagrama de Pareto, apresentado anteriormente, os dados do
lado esquerdo do diagrama auxiliam na comparacao do problema mais critico
conforme os dados coletados, enquanto a linha vermelha que sobrepde as barras
azuis € o resultado da porcentagem acumulada, onde normalmente os primeiros
20% dos itens a esquerda sao responsaveis por mais de 80% dos problemas.
Sendo assim, os principais itens criticos sdo a Solder SACX300 COOKSON LEAD
FREE (solda em barra) e Solder Paste OM338PT COOKSON (solda em pasta).

4.4 Analise

O passo 4 da metodologia A3 sugere que se pesquise a fundo as principais
causas possiveis e uma analise estruturada da causa raiz do problema: quais
fatores contribuem para a baixa acuracidade provisionada para compra de
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suprimentos do produto “X”. Para tanto, foi realizado um brainstorming, técnica
utilizada em grupo para levantar as possiveis causas que contribuem para o
problema, onde cada pessoa, conhecedora do processo em questao, opina a
respeito do problema examinado.

Ao final desta tempestade de ideias, foi elaborado um diagrama de Ishikawa
disposto na Figura 1, para filtrar as suposicoes.

Figura 1 - Analise de causa raiz do problema

MAO DE OBRA
Alimentacio manual da Mateiral nioincluso na Aumentodo plano de
barra de solda previsiode custos  \ Producdo ndo planejado
Rejeito de excesso de Base de dados obsoleto
Alimentacio manual da placas de consuma de produtos
pasta de solda Borra de solda ndo
considerada no calculo . .
de previsio Baixa Acuracidade
no Planejamento
Companentes Sensor de espera da maguina do Produto "X"
Temperatura defeituosos de solda desativado
Liza desolda Sensor de alimentagdo de
Umidade co:.taminada barra de solda desativado

Egquipamentos desativados
(printer & wave solder)

Fonte: Pesquisa (2014)

Para filtrar ainda mais as causas em questao, utilizou-se outra ferramenta
da qualidade, o QFD (Quality Functional Deployment). Nesta ferramenta, busca-se
priorizar as causas fundamentais através de pontuacao atribuida por especialistas
sobre o tema discutido. Para esta analise, foram consultados 3 especialistas em
processo de manufatura de placas de circuito impresso, onde foram atribuidas
notas de 1 a 9, onde 9 - forte relacao, 3 - média relacao, e 1 - sem relacao a cada
causa encontrada. Cada especialista avaliou as possiveis causas, e ao final da
avaliacao foi feito a multiplicacdo entre as notas dadas por cada especialista a
cada causa fundamental, e o resultado do produto de maior pontuagao foram
causas a atacar.

Tabela 1 - Priorizacado das causas raizes
QFD - Quality Function Deployment - Legenda: 9- forte relacdo/ 3- Média relagdo/ 1- Sem

relacao
ltem Ejp' Es2p. Ezp. Resultado
Temperatura e umidade 1 1 3 3

Componentesdefeituosos 3 9 3 81

Liga de soldacontaminada 9 3 9 243

Sensor de espera da maquina de solda desativado 9 3 9 243
Equipamentosdesativados 9 3 9 243
Alimentacao manual da barra de solda 9 9 3 243

e
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Alimentagdo manual da pasta de solda 9 9 9 729
Aumento do plano de producao nao planejado 9 9 3 243
Base de dados de consumo de produtos obsoletos 9 3 9 243
Material ndo incluso provisao de custos 9 9 3 243

Rejeito de excesso de placas 3 3 9 81

Borra de solda nao considerada no calculo de provisao 9 9 9 729

Fonte: Pesquisa 2014

Conforme observado no resultado da tabela acima, foram destacadas em
amarelo as causas: alimentacao manual da pasta de solda e borra de solda nao
considerada no calculo de provisao.

4.4, Contramedidas propostas e o plano

Apods identificadas as causas que contribuem para a baixa acuracidade
provisionada para compra de suprimentos do produto “X”, foi utilizado a ferramenta
da qualidade 5W1H, do inglés what, when, where, who, why, how, traduzido como: o
qué, quando, onde, quem, por qué e como, para descrever as acoes propostas para
melhorar o processo em questao. As causas foram trabalhadas na tabela 2, de
modo a propor uma acao que venha efetivamente eliminar o problema ocorrido,
devendo a mesma ter um responsavel para cada acao e um prazo a se cumprir.

Para a causa raiz “alimentacdo manual da pasta de solda”, foi desenvolvido
um protétipo que auxilia o operador a medir o nivel de pasta de solda na hora de
alimenta-la no esténcil, com um didmetro minimo e maximo que varia de acordo
com produto a ser fabricado conforme escala de producao, além de instrucao de
trabalho para garantir o uso correto do dispositivo. A alimentacao de pasta de solda
sem um parametro fazia com que fosse consumida mais pasta de solda do que o
necessario, gerando o desperdicio de matéria-prima, aumentando o custo
provisionado para a producao da placa “X”. A figura deste protétipo também pode
ser visualizada no relatério A3, ao final deste topico 4.

Quanto a causa raiz “borra de solda nao considerada no calculo de
provisdao”, a acao foi mais simples, pois 0 problema estava na composicao dos
custos, onde somente era considerada a compra de solda em barra e nao
considerado o preco de reciclagem na borra, repercutindo como se fosse um custo
adicional de barra de solda. Para as proximas provisdes de custos, o item
reciclagem de solda foi incluido na tabela de composicao de custos e também
disponibilizado o préprio relatdorio A3 como instrumento de auxilio para consultas e
determinou-se a verificacao do estado da borra de solda visando maximizar a sua
utilizacao.

Tabela 2 - Plano de contramedidas

WHAT WHEN  WHERE WHO WHY HOW
Alimentaca Nao ha riar um
Imentagao i/ Printer  Lider de ao ha Criar uma
manual da . - controle da ferramenta
Maio DEK Producao . =
pasta de alimentacdo de para controlar
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solda pasta de solda a alimentagao
manual da
pasta de solda

A auséncia
Borra de deste dado néo Inclusao da
solda ndo . . Esp. de mostraoreal borra de solda
. Abril/  Provisao A
considerada . Manufatur valor de no calculo de
. Maio de Custos .
no calculo de consumo na provisdo de
provisao provisao de custos
custos

Fonte: Pesquisa (2014)

4.5. Acompanhamento

Conforme abordado na fundamentacao teérica, o uso do Lean Seis Sigma
esta também atrelado a ganhos financeiros para as organizacdes. Na empresa
estudada, o programa de Lean Seis Sigma classifica esses ganhos em duas
categorias: Hard Saving, sendo os ganhos obtidos neste com este projeto
classificados como Hard Saving, que sao ganhos tangiveis e identificaveis, que tem
um impacto direto para a linha de fundos de ganhos e perdas e pode proporcionar
melhorias para o balanco da empresa: € a pedra angular da viabilidade de longo
prazo da companhia. Hard savings impactam diretamente a lucratividade da
empresa, que se traduz em melhorias para a margem operacional e, finalmente, no
preco das acoes. As acoes implementadas geraram para a empresa 0s seguintes

ganhos (quadros 1 e 2).

Quadro 1 - Hard saving: alimenta¢gao manual

Alimentacdo Manual

Média de Consumo Fev/Mar (kg) 502,5
Média de consumo Maio/Jun (kg) 445,5
Melhoria % -11,34%
Preco da Pasta de Solda $99,08
Economia mensal $5.647,37
Economia Anual $ 67.768,46

Fonte: Pesquisa (2014)

Quadro 2 - Hard saving: reciclagem da borra

Quantidade de Borra — Antes
Média semanal de Quantidade de
Borra (Kg) 514,25
Aproveitamento (80%) 411,4
R$
Valor de Compra da Borra 1,00 Total R$ 411,40
R$

Valor de Venda da Solda Reciclada 19,00 Total R$ 7.816,60
Custo Total R$ 7.405,20
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Média semanal de Quantidade de Borra
(Kg) 405,43

Aproveitamento (80%) 324,344

Valor de Compra da Borra R$ 1,00 Total R$ 324,34

Valor de Venda da Solda Reciclada R$ 19,00 |Total R$ 6.162,54

Reducao semanal

Reducé&o mensal

Reducao Trimestral
Reducao em Doélar (més)

Redugao em Délar (ano)

Fonte: Pesquisa(2014)

Figura 2 - Relatério A3
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5. CONCLUSOES
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Apos a aplicacao dos passos propostos pela metodologia A3, os resultados
atingidos, através das tabelas e graficos, permitiram a identificacao dos custos fora
do planejamento, observando-se que os periodos em que o consumo real foi acima
do planejado, foram em outubro e dezembro de 2013 e janeiro e marco de 2014.

Para aplicacao da metodologia foram utilizadas diversas ferramentas da
qualidade, para analise da causa raiz do problema foi utilizado primeiramente o
diagrama de Ishikawa e em seguida o QFD (Desdobramento da Funcao da
Qualidade) para filtrar as causas e com isso foram destacadas as duas principais
causas sendo a alimentacao manual da pasta de solda e a borra de solda que nao
era considerada no calculo de provisao.

Nesse sentido, foram propostas contramedidas e o plano, onde as causas
foram trabalhadas para o desenvolvimento de acoes, os calculos de hard saving
mostram que o resultado das acdes proporciona uma economia anual para a
empresa de U$ 67.768,46 dblares em pasta de solda e U$ 37.608,18 dblares em
solda em barra.

Sendo assim, pode-se afirmar que os objetivos propostos foram alcancados,
dando credibilidade ao método de analise relatado utilizado, onde foi verificado que
0 cumprimento sequenciado dos passos propostos pela metodologia proporciona a
resolucao dos problemas de forma l6gica e objetiva.

E valido ressaltar que a empresa estudada ja possuia um programa de lean
seis sigma operante em sua atual gestao, o que agilizou o processo de investigacao
das causas fundamentais do problema. Em um ambiente sem a cultura de
melhoria continua, esta pesquisa poderia nao ter alcancado os resultados obtidos
no prazo estipulado.

Destaca-se que a metodologia A3 é um tipo de melhoria usada dentro do
lean seis sigma, e recomendada para problemas de médio a grande porte e pode
ser utilizada em qualquer segmento de negocio, desde que o investigador possua
dados mensuraveis, ou seja, um histérico do que precisa ser melhorado.
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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

344



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
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