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Resumo: NESTA PESQUISA FORAM APLICADAS A METODOLOGIA SMED E ALGUMAS
FERRAMENTAS DA QUALIDADE, A SABER: FOLHA DE VERIFICACAO, GRAFICO DE
PARETO, DIAGRAMA DE ISHIKAWA E 5W1H NOS SETUPS DE UMA MAQUINA
SOPRADORA DE GARRAFAS NA EMPRESA SABAO JUA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA
COM O INTUITO DE OBTER GANHOS DE PRODUTIVIDADE. ATRAVES DESTAS
TECNICAS FOI POSSIVEL AUMENTAR AS TAXAS DE OPERACAO DO EQUIPAMENTO,
REDUZINDO APROXIMADAMENTE EM 43% O TEMPO DE EXECUCAO DE SETUP, O
QUE SIGNIFICA UM GANHO MEDIO DE PRODUCAO ESTIMADO, EM 929 GARRAFAS
EM CADA SETUP. NESTA SOPRADORA SAO PROCESSADOS DIFERENTES TIPOS DE
GARRAFAS, O QUE CONSEQUENTEMENTE DEMANDA DE VARIOS SETUPS PARA
ATENDER A PROGRAMAGCAO. UTILIZANDO CONCEITOS DO LEAN MANUFACTURING
VARIOS ESTUDOS APONTAM QUE E POSSIVEL MELHORAR A EFICIENCIA NAS
OPERACOES DA PRODUCAO.
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APPLICATION OF QUALITY TOOLS AND SMED
METHODOLOGY TO REDUCE CONFIGURATION
TIMES IN A BLOWER IN THE COMPANY SABAO

JUA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

Abstract: IN THIS RESEARCH, THE SMED METHODOLOGY AND SOME QUALITY TOOLS
WERE APPLIED, NAMELY: CHECKLIST, PARETO GRAPH, ISHIKAWA DIAGRAM AND
5W1H IN THE SETUPS OF A BOTTLE BLOWER MACHINE AT SABAO JUA INDUSTRIA E
COMERCIO LTDA IN ORDER TO OBTAIN PRODUCTIVITY GAINS. THROUGH THESE
TECHNIQUES IT WAS POSSIBLE TO INCREASE THE EQUIPMENT'S OPERATING
RATES, REDUCING THE SETUP EXECUTION TIME BY APPROXIMATELY 43%, WHICH
MEANS AN ESTIMATED AVERAGE PRODUCTION GAIN OF 929 BOTTLES IN EACH
SETUP. IN THIS BLOWER DIFFERENT TYPES OF BOTTLES ARE PROCESSED, WHICH
CONSEQUENTLY DEMANDS SEVERAL SETUPS TO MEET THE SCHEDULE. USING
LEAN MANUFACTURING CONCEPTS, SEVERAL STUDIES INDICATE THAT IT IS
POSSIBLE TO IMPROVE EFFICIENCY IN PRODUCTION OPERATIONS

Keywords: SETUP; SMED; QUALITY TOOLS; BLOWER.
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1. INTRODUGCAO

A atividade de setup sem a aplicacdo de técnicas e ferramentas corretas ainda é uma
pratica comum em varias inddstrias em todo o mundo, as vezes por desconhecerem estes
conceitos e outras, por ndo darem a devida importancia a esta etapa do processo, o0 setup € uma
etapa do processo produtivo que deve ser aperfeicoado, na busca pela melhor utilizagédo do
tempo das maquinas. Desta forma, o ganho de tempo nesta atividade, pode ser utilizado para
fabricar pecas e consequentemente trazer uma reducgdo no custo unitario do produto, ja que, 0s
custos fixos da producdo, sdo diluidos pelo total de unidades fabricadas.

No presente estudo, para que fosse escolhido o desenvolvimento do tema, foram
realizados antes acompanhamentos nos setores produtivos da empresa, com o intuito de
identificar oportunidades de melhorias. Foi percebido que uma maquina no setor de fabricacéo
de garrafas e a linha de producéo de n° 02 no setor de fabricacdo de produtos liquidos, possuem
uma demanda diferente das demais maquinas e linhas de producéo desta industria.

O objetivo geral da pesquisa € aplicar a metodologia smed e algumas ferramentas da
qualidade, a saber: folha de verificacdo, gréafico de Pareto, diagrama de Ishikawa e 5W1H nos
setups de uma maquina do departamento de fabricacdo de garrafas. Tem como objetivos
especificos: investigar os tempos atuais de setup da maquina sopradora UNIPLAS no setor
sopro e da linha de produgdo n°® 02, no setor de liquidos; otimizar o setup nestas maquinas
seguindo técnicas da metodologia smed; desenvolver um plano de acdo utilizando ferramentas
da qualidade, coerente com a realidade da empresa de forma a melhorar as praticas de setup nos

processos escolhidos e comparar os resultados obtidos de antes e ap0s a intervencao.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 Aplicacéo de ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade s&o utilizadas nas organizagbes como mecanismo de
registro e interpretacdo de dados. S&0 métodos simples e importantes para as empresas
descobrirem a causa raiz, a quantidade e as relagdes dos problemas. E uma ferramenta essencial
no auxilio para melhoria dos processos aponta Souza Neto et al., (2017). As ferramentas
classicas da qualidade tém como objetivo auxiliar e apoiar a geréncia na tomada de decisfes
para a resolucdo de problemas ou apenas para melhorar situagdes, (FABRIS, 2014) e
(CORREA, 2012).
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A utilizacdo pode ser tanto por grandes, como por pequenas empresas, tendo como
caracteristica comum o uso de uma ferramenta gréafica e pessoas capacitadas para analisar
criticamente os resultados obtidos, (COELHO et all., 2016). Ainda conforme o autor, as
ferramentas para resolucdo de problemas de controle estatistico do processo deveriam ser
amplamente ensinadas as organizacGes e usadas rotineiramente para identificar oportunidades

de melhoria e eliminagao de perdas.

2.2 Folha de verificagdo

Segundo Rodrigues (2014, p. 95), folha de verificagdo “¢ um formulario fisico ou virtual
utilizado para tabular dados de uma observacdo amostral, identificando a frequéncia dos
eventos previamente selecionados em um periodo determinado”. O autor reforca ainda que tem
0 objetivo de coletar dados que serdo processados e analisados para obter informacg6es para a

tomada de decisGes gerenciais.

2.3 Diagrama ou grafico de Pareto

Conforme a abordagem de Marshall Junior et al., (2012), o grafico de Pareto é
construido a partir de um processo de coleta de dados (geralmente de uma folha de verificacdo)
e pode ser utilizado quando se deseja focar nos problemas e causas de maior impacto ou
frequéncia. Para uma melhor compreensao a figura 1, mostra um exemplo do grafico de Pareto.

FIGURA 1 — Gréfico de Pareto

Mumero de nd i B Tl ackes Pescentuasl scurmulacko

HC ) NC 2 MNC 3 HC 4 B Crutras

Fonte: Marshall Junior (2012, p.63)
Assim Fabris, 2014 apud Carpinetti (2012, p. 79), explica, “o Principio de Pareto ¢

demonstrado através de um grafico de barras verticais (Grafico de Pareto) que dispde a

informacdo de forma a tornar evidente e visual a ordem de importéncia de problemas, causas e
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temas em geral”. Podemos observar pela figura 3, que 0 eixo da esquerda representa o efeito, a

abscissa as causas e 0 eixo da direita o percentual acumulativo, referente a estas causas.

2.4 Diagrama de causa e efeito ou Ishikawa

Segundo Rodrigues (2014), O Diagrama de Causa e Efeito, também chamado de
Diagrama Espinha de Peixe ou Diagrama de Ishikawa, é um diagrama que visa estabelecer a
relacdo entre o efeito e todas as causas de um processo. Cada efeito possui varias categorias de
causas que, por sua vez, podem ser compostas por outras causas.

FIGURA 2 - Diagrama de causa e efeito ou Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Rodrigues 2014, p. 130
Na figura acima, podemos observar um diagrama 4M (material, m&o de obra, método e

maquina), este diagrama é um dos mais utilizados, porém algumas empresas ja fazem o uso

com a inclusdo ao diagrama, das causas meio ambiente e medicéo.

2.5 5W1H

A ferramenta de qualidade 5WI1H surgiu como estratégia de qualidade total,
principalmente na area de producdo, onde ha uma maior necessidade de um plano tatico em um
curto espaco de tempo. Esta ferramenta permite organizar o conjunto de acdes de forma clara e
objetiva. Através de um plano de acdo em conjunto permite identificar e orientar as diversas
acOes a serem implementadas e os responsaveis por cada tarefa a ser executada. (DANIEL,;
MURBACK, 2014).

Rempel (2009, p.8) descreve a ferramenta SW1H como “uma técnica que consiste em
equacionar o problema, descrevendo-o por escrito, de forma como acontece naquele momento

particular: como afeta o processo, as pessoas, que situacdo desagradavel o problema causa”.

2.6 Setup

O setup pode ser definido como o conjunto de todas as tarefas necessarias desde o

momento em que se tenha completado uma ultima peca do lote anterior até 0 momento em que,
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dentro de um padréo normal de produtividade, se tenha feito uma primeira peca do lote posterior
(MOURA, 1996).

Segundo Lopes et. al (2006) durante as operac6es do tempo de setup 0 processo ndo
produz valor e aumenta o custo e tempo, tornando-se um desperdicio que deve ser eliminado.
Porém, com setups mais rapidos, pode-se ter mais trocas reduzindo o tamanho dos lotes e,
consequentemente, dos estoques, além de aumentar a flexibilidade do processo.

2.7 TRF

Sugai (2007), explica que a metodologia nasceu em 1985 com Shigeo Shingo, um
engenheiro industrial japonés que criou varios importantes conceitos, sendo um dos mais
revolucionarios a ferramenta Single Minute Exchange of Die (SMED), conhecida no Brasil
como troca rapida de ferramenta (TRF) e que se tratando de técnicas de setup o SMED passa a
ser a metodologia mais difundida entre as organizagdes que buscam otimizar esta atividade.
Todas as ferramentas enxutas utilizadas no sistema Toyota de producdo foram criadas
internamente, com excec¢do do SMED.

Para Shingo (2003) dentre os ganhos com a aplicacdo da TRF, temos a capacidade de
producdo em menores lotes, producdo de um mix maior de produtos e agilidade no tempo de
resposta. (Harmon & Peterson, 1991), reforcam que a reducdo de tempo nos setups aumenta a
taxa de operacao dos equipamentos. Singh e Khanduja (2010), deixam claro que a aplicacdo da
metodologia TRF ndo consegue ser percebida de imediato em equipamentos com baixa
demanda, pois estes ja possuem tempos ociosos, porém sendo de grande importancia para a
organizacdo em equipamentos considerados gargalos.

3. METODOLOGIA

Inicialmente a pesquisa foi exploratoria, através da observacdo dos processos a fim de
analisar quais as principais dificuldades e assim propor alguma técnica com relevancia para a
organizacdo. Apos a escolha da problematica a ser abordada, foram levantados varios dados
bibliograficos em livros e artigos e posteriormente, foram realizados acompanhamentos
periddicos dos setups.

Para as medicGes dos tempos, foi utilizado a técnica de cronoanalise, através de um

aplicativo de crondmetro instalado em um aparelho celular, sendo as informacdes coletadas e
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registradas em planilhas de Excel Microsoft para futuras compilagdes. Vale salientar que em
todas as medicOes realizadas respeitou-se o ritmo padrdo das atividades, 0 que garante uma
maior confiabilidade das informacdes. Apds as medi¢des, foram utilizadas algumas ferramentas
da qualidade para melhor analise e organizacdo dos dados e das acdes.

Foi realizada ainda uma anélise documental nos arquivos dispostos pela empresa, estes
documentos pertencem ao sistema de gestéo integrada (SGI), e regem as diretrizes para 0 bom
funcionamento dos processos, assim como retém os registros que possibilitam rastrear os dados

relevantes ocorridos na organizacao para tomada de deciséo e acdes de melhoria.

4. INTERVENCAO

FIGURA 3 - Maquina Sopradora (UNIPLAS)

\%i i BN TE

Fonte: Dados da pesquisa (2020).
Esta maquina passa em média por trés setups diariamente, sendo elas entre moldes para

garrafas de 1 litro, 2 litros e 500 ml; a duracdo da troca é de acordo com o tamanho da boca da
garrafa, neste caso, a de amaciante demanda um tempo maior por causa da fixacdo de um dos
componentes, responsavel pela acomodacdo da preforma no carrossel (esteira que leva a
preforma até o forno de aquecimento). O grafico de Ishikawa foi aplicado para identificar as

causas da demora:
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FIGURA 4 - Utilizagéo do Ishikawa na identificacdo de causas (Sopradora).
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Fonte: Dados da pesquisa (2020).

Apos analisar o diagrama de Ishikawa, foi possivel perceber que seria necessario um estudo
mais aprofundado para reducdo dos tempos de setup, utilizando como principal ferramenta o
SMED para que fosse possivel aumentar a capacidade produtiva e dar uma resposta rapida para
atender a necessidade de producdo em menores lotes, devido a dindmica do mercado.

A folha de verificacdo foi utilizada inicialmente para coletar as etapas existentes no
setup e depois para medir os tempos antes das agdes propostas. As acdes 4,5,6 e 8 que estdo no
plano de acdo, ndo foram possiveis realizar até o prazo final deste trabalho, ficando sob
responsabilidade do setor de manutencdo sua execucéo futura. Foi elaborado um plano de acéo
e realizada a separacdo do setup externo e interno, como mostram os quadros 1 e 2.

QUADRO 1 - setup externo UNIPLAS

SETUP EXTERNO

Aproximar carrinho da maguina

Colocar no carrinho o molde que entrara na maquina, assim como suas chaves e gabaritos

Revisar molde

Anotagdes de produgio e contagens de perdas

Afastar preformas da maquina

Abastecer a mesa com preformas

Fonte: Dados da pesquisa (2020).

As atividades internas sao todas aquelas nas quais faz-se necessario que a maquina esteja
parada para sua execucdo. No quadro a seguir sdo apresentadas as etapas de troca antes da
aplicacdo do SMED, assim como seus respectivos tempos. Nela podemos verificar a troca entre

as garrafas de bocdo, 1 e 2 litros.
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QUADRO 2 - Folha de verificacdo — Sopro

Falha de Verificncis
soap — Antes do SAWED
Baclo /1 .
oL | 2LilL
Sag. Tarefaz -
Tempo Tempo
(in] {minj
1 lirar carenagens ] .
i Tirar = asgmecires 2
Soltar o cilindm
4 Colocar supene de mmadeirs embaixo do lndo moseel o4 04
3 Pirar lado mdvel 3
[ Colocar supene de mmadeirs embaixo do lado Do o4 04
Virar lado Two O 2}
|- Caloear supoerte da naadeirs no maguina o4 LI
LS Calocar o lodn B do modde sobee o madein @ N ns mbgana
Ly Calocar o lndo mawel do iecdde sofoe & adeirg ¢ B nn magpains O 2}
Ll lowar cilindro ]
11 Reggalar posigdo do seseod de descida dos bacos O 2}
L3 Regalar shura do cilindro 4 4
14 Fasgalar atiura dos bicos
13 Respalar atiura da hasie 3
L Lnnacinr Basghetires FJ
) Insarr Sasie di i 1
14 Caloear caresagem sohre o malde (ajuste de posicinnanesso da ampa)
1% Emcainar [prieii, 12
P Fesnoeiin da carensgen do fomo ¢ Tolgar parafuscs do fomu
8
al Rspalar & largura da régua do oo
bl Caloear caresagem do koo .
a3 Insenr padnhes -
24 l'astar miguna L] gul
L] Ul pear caresagem |2aenpa isderior) 1 |
Toal 91,2 T

Fonte: Dados da pesquisa (2020).
Como pode ser verificado no quadro anterior, 0 que muda entre 0s setups € apenas a

fixacdo/remocao dos tornetes, que ocorrem unicamente no molde de bocéo. Assim, como as
atividades realizadas do numero quatro até o niamero dez eram realizados manualmente, sem
qualquer utilizacédo de guincho, isso aumentava o tempo de troca e era uma atividade perigosa
do ponto de vista de saude e seguranca do trabalho.

A movimentagdo de ferramentas e pessoas € um dos desperdicios; como os moldes eram
guardados em uma bancada a 5 metros da maquina, o layout foi rearranjado de forma que tais

moldes pudessem ficar ao lado do equipamento, diminuindo a movimentacao.
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FIGURA 5 - Armazenamento dos moldes

Fonte: Dados da pesquisa (2020).

Como forma de minimizar tais tempos foi adaptado no carrinho de transporte de moldes
um guincho hidraulico, cuja funcionalidade seria a movimentacdo das matrizes.

FIGURA 6 - Uso de guincho hidraulico na movimentacdo dos moldes.

. Fonte: Dados da pesuisa (2020)

Apobs isto, o molde passou a ser colocado na maquina montado, para isso, também foi
necessario reorganizar a posi¢do das mangueiras de ar do equipamento, para dar passagem ao
molde, como podemos observar na figura seguinte. Na primeira figura as mangueiras séo
posicionadas na frente do equipamento; ja na segunda, elas sdo posicionadas em sua lateral,
sendo possivel desta forma encaixar o molde na maquina.

FIGURA 7 - Antes e depois das modificagdes.

Antes
=

Fonte DE;.dOS dé pesqmsa (2‘(')20)

Para agilizar a troca e garantir que as tarefas fossem executadas da forma certa desde a
primeira vez, foram confeccionados alguns gabaritos, sendo eles para ajustar a largura da régua
do forno, altura das hastes e cilindro do fechamento do fundo do molde.

10
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FIGURA 8 - Gabaritos

Gabarito da

largura darégua |

Fonte: Dados da pesquisa (2020).

Para facilitar a escolha dos gabaritos corretos foi gravada uma identificacdo assim como
foram pintados para minimizar a possibilidade de erro na hora de pega-los. Uma das ideias
sugeridas por um dos operadores foi 0 posicionamento do sensor de descida das hastes sobre a
base da mesma, com esta alteracéo foi possivel eliminar esta etapa do setup.

FIGURA 9 - Reposicionamento do sensor

-

Fonte: Dados da pesquisa (2020).
Foram colocados cal¢os nos moldes assim como na maquina, para que durante sua fixacdo

permanecesse estavel; também foi comprado chave catraca para agilizar a remocéo/fixacdo dos
parafusos no molde. Apos todas as mudancas no setup da maquina sopradora houve novo
treinamento com os operadores e assim foi cronometrado novo tempo de troca. Para isso, as

etapas do processo foram sequenciadas de forma que assegura 0 menor tempo.

5. DISCUSSAO DE RESULTADOS

Algumas etapas foram retiradas e todas as etapas foram padronizadas, tornando as
operacdes mais ageis e ocasionando uma reducdo media de 43% do tempo total gasto com os
setups, o que indica uma maior disponibilidade da maquina para a produgéo. O gréfico abaixo

mostra o0 comparativo em minutos do antes e depois, ficando claro a diferenga no tempo gasto.

11
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GRAFICO 1 - Comparativo entre fevereiro e maio na UNIPLAS

Tempo de setup
Antes e Depois do SMED

100
80
B0
40
20

1]

Amaciante 1L /2L
Setup antes (min) 91,2 70,2
Selu[[) depois (min) 40,69 2879

Setup antes (min_} Setup depois (min.)

Fonte: Dados da pesquisa (2020).

Quando esse tempo ganho é multiplicado pela capacidade produtiva do equipamento
para cada tipo de garrafa, é possivel calcular os ganhos em volume de producao onde uma vez
que calcularmos a média para os tipos diferentes de garrafas, obtemos o valor médio de 929,
(926 + 932 = 1.858) e (1858 / 2 = 929). No quadro 3 esse comparativo € mais bem
compreendido:

QUADRO 3 - Ganhos obtidos com 0 SMED

Comparativo Antes ¢ Depois do SMED - Uniplas
Amacia , L
Molde ate 1L / 21 {média)
Capacidade de produgio / HORA 1100 1350
Tempo de sefup antes 912 70.2
Tempo de sefup depois 40,69 2879
Tempo ganho / sefup 50,51 4141
Ganho em producio (garrafas) / 926 932
troca

Fonte: Dados da pesquisa (2020).
Algumas acdes do plano de acao ficaram pendentes de finalizacdo, o que indica ainda

mais reducdo na duracdo do setup apds as acbes serem concluidas; logo, fica como medida a
importancia de o plano de acdo ser finalizado apds a conclusao deste estudo, cujos resultados

serdo importantissimos e essenciais ao aumento da capacidade produtiva.

6. CONSIDERACOES FINAIS

As ferramentas da qualidade foram aplicadas na investigagdo dos setups de maior
relevancia, nas causas das ineficiéncias destes e na organizacdo dos dados coletados e agdes
propostas, como mostram os dois paragrafos seguintes. Para nortear o andamento do estudo foi
ancorado como guia o ciclo PDCA onde inicialmente foram planejadas quais sequéncias seriam

seguidas, depois passamos a executar cada etapa conforme haviamos planejado; em seguida

12
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passamos a checar 0s nimeros alcangados a fim de comparar com os desejados e por ultimo foi
proposto um plano de acdo, fechando assim o ciclo mencionado.

As Folhas de Verificacdo auxiliaram na delimitacdo das sequéncias do passo a passo dos
setups estudados e na coleta coerente destes passos, ressaltamos ai a importancia de os proprios
operadores participarem da elabora¢do, dando uma maior consisténcia nas informacdes e
facilitando a compreensdo da linguagem das instrucfes de trabalho geradas no decorrer da
intervencdo. Ja o grafico de Pareto possibilitou a visualizacdo dos maiores impactos nas paradas
das maquinas de forma global, dando sustentacdo na relevancia da escolha da reducdo dos
tempos de setup para o desenvolvimento deste trabalho.

O Diagrama de Causa e Efeito ou Ishikawa propiciou a criagdo de hipdteses de causas
para os desperdicios de tempo nas trocas, levando em consideracdo seis partes distintas da
operacdo como: método, material, mdo de obra, medida, meio ambiente e maquina. A
explanacgdo destas hipoteses permitiu a projecao de acdes a serem tomadas para a resolucéo do
problema e a montagem coerente do plano de acdo, utilizando a ferramenta 5W1H, esta ultima
deixando como principal contribuicdo a indicacdo de um responsavel para a tratativa das causas
identificadas.

A metodologia smed foi aperfeicoada por vérios anos e aplicada principalmente pela
empresa Toyota que é referéncia mundial na revolugdo dos conceitos e cultura em busca da
reducdo dos desperdicios no segmento industrial. Para esta metodologia foi dada uma maior
énfase, uma vez que ela era o objetivo de disseminacdo para os operadores a fim de que
passassem a fazer parte de suas rotinas nas préaticas de setup de agora em diante.

Através desta metodologia escolhida foi possivel um ganho de 18,8% de redugdo no
tempo de setup da envasadora, representando um aumento de producdo medio de 33 caixas de
produtos em cada troca. Como geralmente ocorrem dois setups diarios, esse nimero dobra, ou
seja, no final do expediente a empresa tera um ganho de, em média, 66 caixas. Ja nos setups da
sopradora, foi reduzido aproximadamente em 43% o tempo de execugdo, 0 que significa um
ganho médio de producdo estimado, em 929 garrafas em cada setup. Ambos os equipamentos
foram escolhidos para a aplicagdo do estudo devido possuirem o maior nimero de setups no
setor de producéo desta empresa.

Dessa forma, o objetivo geral e os objetivos especificos foram alcangados, uma vez que

foi possivel a identificacdo do problema, a aplicacdo das ferramentas da qualidade e

13
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metodologia smed e a criacdo do plano de acdo. Além disso, foi possivel ainda mensurar alguns
resultados e coletar alguns ganhos obtidos que em sintese, era 0 maior objetivo a ser alcangado,
e consequentemente contribuir com o desenvolvimento académico e profissional do
pesquisador.

Deixando como sugestdo para trabalhos futuros a aplicacdo do indicador Overall
Equipment Effectivenes (OEE), que consiste em medir a eficicia global dos equipamentos,
abrangendo as medicGes dos indices de disponibilidade, qualidade e performance em um

equipamento ou linha de producéo.

REFERENCIAS

AMORIM. V. F; BRANCO. F. C. Produtos de Limpeza. Fortaleza: 1° edicdo, n. 88: Edicdes
Demdcrito Rocha, 2012.

COELHO, F.; DA SILVA, A.; MANICOBA, R. Aplicacdo das ferramentas da qualidade:
estudo de caso em uma pequena empresa de pintura. Revista Fatec Zona Sul. v. 3, n. 1, p. 31-
45, out. 2016.

CORREA, H. L.; CORREA, C. A. Administragdo de producdo e operagbes: Manufatura e
servicos, uma abordagem estratégica. 3 ed. Sdo Paula: Atlas, 2012.

DANIEL, Erika Albina; MURBACK, Fabio Guilherme Ronzelli. Levantamento bibliografico
do uso das ferramentas da qualidade. Gestdo&conhecimento: Revista do Curso de
Administracdo, Pogo de Caldas, n. 8, p. 1-43, 2014.

FABRIS, B. C. Aplicacdo das Ferramentas da Qualidade de um processo produtivo em uma
inddstria de racao. Medianeira, 2014. Disponivel em: <
http://repositorio.roca.utfpr.edu.br/jspui/bitstream/1/4327/1/MD_COENP_TCC 2014 2 03.p
df>. Acesso em 06 de maio 2020.

GOBIS, Marcelo Aparecido; CAMPANATTI, Reynaldo. Os beneficios da aplicacdo de
ferramentas de gestdo de qualidade dentro das inddstrias do setor alimenticio. Revista Horus,
V.7, p.26-40, 2012.

HARMON, R. L.; PETERSON, L. D.Reinventando a fabrica: conceitos modernos de
produtividade aplicados na pratica. Rio de Janeiro: Campus, 1991.

LOPES, Raul; NETO, Carlos; PINTO, Jodo P. Aplicacdo pratica do método SMED, 2006.

MARSHALL JUNIOR, Isnard et al. Gestdo da qualidade e processos. Rio de Janeiro: Fgv,
2012. 180 p.

14


http://repositorio.roca.utfpr.edu.br/jspui/bitstream/1/4327/1/MD_COENP_TCC_2014_2_03.pdf
http://repositorio.roca.utfpr.edu.br/jspui/bitstream/1/4327/1/MD_COENP_TCC_2014_2_03.pdf

B8 con

www.convibra.org

MOURA, Reinaldo A. Reduc¢do do tempo de setup: Troca rapida de ferramentas e ajustes de
maquinas. Sdo Paulo: IMAM, 1996.

REMPEL, Angelo. Analise de processo e aplicacdo das ferramentas da qualidade para
aumentar eficiéncia de uma sopradora de garrafas pet. 2009.

RODRIGUES, Marcus Vinicius. Acdes para a qualidade. 5. ed. Rio de Janeiro: Elsevier, 2014.
362 p.

Sabdo Jud. Quem somos. Disponivel em: <https://www.sabaojua.com.br/empresa.html>.
Acesso em: 14/03/2020.

SINGH, B. J.; KHANDUJA, D. SMED: for quick changeovers in foundry SMEs. International
Journal of Productivity and Performance Management, v. 59, n. 1, p. 98-116, 2010.

SHINGO, S. Sistema de Troca Réapida de Ferramentas: Uma Revolucdo nos Sistemas
Produtivos. Porto Alegre: Bookman, 2003.

SOUZA NETO, Rubens Mendonca de et al. APLICACAO DAS SETE FERRAMENTAS
DA QUALIDADE EM UMA FABRICA DE BLOCOS STANDARD DE GESSO: .ia
engenharia de producdo e as novas tecnologias produtivas: industria 4.0, manufatura aditiva e
outras abordagens avancadas de producdo. In: XXXVII ENCONTRO NACIONAL DE
ENGENHARIA DE PRODUCAQO, 37., 2017, Joinville. Anais [...] . Joinville: Enegep, 2017.
p. 1-24.

SUGAI, M.; McINTOSH, R. I.; NOVASKI, O. Metodologia de Shigeo Shingo (SMED):
Anélise Critica e Estudo de Caso. Gestdo & Producdo, v. 14, n. 2, p. 323-335, 2007.

VALLE, José Angelo. 40 Ferramentas e Técnicas de Gerenciamento. Rio de Janeiro: Brasport,
2007.

15


https://www.sabaojua.com.br/empresa.html

