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Resumo

O presente artigo tem como objetivo avaliar a qualidade do produto
final no processo de envase de azeitonas verdes, atraves das
ferramentas do Controle Estatistico de Processos, numa industria de
alimentos. O estudo baseia-se no Controle Estatistico da Qualidade.
Para tanto, se buscou revisar os conceitos relacionados ao controle de
qualidade e suas ferramentas estatisticas e também o0s conceitos
relacionados ao produto. Identificam-se a porcentagem de itens
defeituosos, retirados na inspecédo final do processo e o custo das
perdas. Nesses procedimentos sdo aplicadas ferramentas estatisticas
como: Folha de verificacdo, Diagrama de Pareto, Grafico de Controle
p. Os resultados mostraram uma porcentagem de 3,8% de defeituosos,
verifica-se que 0 item defeituoso “sem vdcuo” é o mais freqiiente
porem 0 mais onero ¢ o item “quebrado”, necessitando-Se que Seja
realizado um acompanhamento sistemético, pois existem algumas
falhas no processo que, se controladas, poderia ndo sé melhorar a
lucratividade da empresa como também a qualidade do produto.

Palavras-chaves: Controle Estatistico da Qualidade, processo e
azeitonas verdes.
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1. INTRODUCAO

A sobrevivéncia das empresas no mercado competitivo atual estd diretamente ligada a
producéo de itens de qualidade a um baixo custo. Em uma sociedade em que os consumidores
cada vez mais exigem qualidade nos produtos e servicos ha uma crescente preocupacao nas
empresas ndo s6 em manter, mas em incrementar seu desempenho no que diz respeito a
qualidade e a produtividade (MONTGOMERY, PALADINI, 1997). Nesse contexto,
comecam a serem bastante utilizadas as Ferramentas Estatisticas no Controle da Qualidade
nas industrias brasileiras, seja para monitorar, controlar ou melhorar os processos produtivos,
permitindo alteracdo, sempre que for detectado algum problema, tendo por isso, um carater
preventivo, seja para eliminar perdas, diminuir custos operacionais e aumentar a
produtividade, o que leva a um aumento da lucratividade.

Este trabalho pretendeu-se, utilizando-se das ferramentas estatisticas responder a
questdo: qual a quantidade de itens ndo-conformes produzidos no processo de envase de
azeitonas verdes em frascos de vidros de 500 gramas de peso liquido drenado?

Dai a hipdtese de que esse trabalho com a aplicacdo de algumas das Ferramentas
Estatisticas aos dados do processo de envase de azeitonas verdes na Inddstria de Alimentos
demonstrard a quantidade de itens defeituosos produzidos. Portanto o objetivo geral deste
trabalho ¢é avaliar a qualidade do produto final no processo de envase de azeitonas verdes
(frascos de vidro de 500 gramas de peso liquido drenado) através de algumas ferramentas
estatisticas da qualidade.

Em um ambiente muito competitivo como o setor industrial, a melhoria continua do
processo sO pode ser alcancada a partir do momento em que se tentam inserir novos
procedimentos ou novas metodologias mediante a utilizacdo de técnicas de planejamento e
anélise estatistica mais sofisticada, tais como as Ferramentas Estatisticas do Controle da
Qualidade.

Essas novas metodologias utilizam técnicas de monitoramento, controle e melhoria de
processos, mediante andlise estatistica, e tém por finalidade analisar, identificar e eliminar as
causas especiais de variagdo e outras condi¢cdes operacionais anormais, colocando o processo
sob controle estatistico (MONTGOMERY, 1997).

Os passos a serem seguidos incluem a medicdo do processo, a eliminacdo das suas

variacdes para torna-lo consistente, 0 seu monitoramento e a melhoria do desempenho em
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relacdo aos seus padrdes e especificacdes. Seus beneficios sdo: 0 aumento da consisténcia do
produto, a melhoria da qualidade do produto, o aumento da producdo e reducdo de
desperdicios como sucata, “retrabalho” e paradas na linha de produgao.

Ao longo dos anos, as técnicas e metodologias estatisticas vém se tornando mais
amplamente utilizadas e aceitas. No inicio, houve certa resisténcia por parte da industria, o
que foi contornado pela aproximacdo entre a estatistica e 0s modernos programas de Controle
de Qualidade. Sob o ponto de vista estatistico, 0 estudo da variabilidade da caracteristica de
qualidade do produto tem de ser avaliada dentro de lotes, em diferentes lotes, em
equipamentos e em caracteristicas criticas e padrdes ou por parametros do processo produtivo.
Técnicas Estatisticas analisam o comportamento do processo de fabricagdo, de maneira a
tomar decisbes e efetuar acdes corretivas que permitam manté-lo dentro de condi¢cbes pré-
estabelecidas (MONTGOMERY, 1997). Essas técnicas tém como objetivo evitar a producao
de itens de qualidade insatisfatoria, melhorando e assegurando a qualidade da produc¢éo para
satisfazer os consumidores, reduzindo os custos de producdo, evitando refugo e retrabalho,
maximizando a produtividade, identificando e eliminando as causas de perturbagfes do

processo e eliminando ou reduzindo a necessidade de inspecéo de produtos.
2. QUALIDADE

Qualidade é uma das chaves para orientar, com eficacia, qualquer empresa que
objetive crescimento de mercado e lucratividade. A eficiéncia das empresas nos negocios
depende de seus produtos ou servi¢cos, que devem ser confiaveis e consistentes, sem haver
tolerdncia para perda de tempo e custo de falha. Qualidade é um modo de gerenciar
organizacOes, que causa melhoramento nos negocios, e nas atividades técnicas, para permitir
que sejam alcancados a satisfacdo dos consumidores, a eficiéncia de recursos humanos e 0s
menores custos.

O termo Qualidade € extremamente vasto e abrangente, haja vista a definicdo de
JURAN (1993) “Qualidade ¢ adequag@o ao uso”. DEMING (1990) defende qualidade x preco
ao afirmar que “Qualidade ¢ atender continuamente as necessidades dos clientes a um preco
que eles estejam dispostos a pagar”, ou como diz ISHIKAWA (1982) “Qualidade justa a
preco justo”. PALADINI (1990) afirma que “nao ha forma de definir qualidade sem atentar

para o atendimento integral ao cliente”.
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2.1. VARIABILIDADE

Para melhor compreender Controle de Processo é preciso que se entenda de
variabilidade e como ela esta diretamente ligada a qualidade do processo. A variabilidade,
também denominada de variacdo ou dispersdo, estd presente em todos os processos de
producdo de bens ou de servigos, e ela pode ser medida por variaveis ou por atributos.

As técnicas estatisticas podem ser utilizadas para descrever, interpretar a variabilidade,
e 0 emprego de ferramentas estatisticas contribui para a reducéo da variabilidade.

A variabilidade natural, devido a aleatoriedade inerente a natureza, torna praticamente
impossivel a producdo de dois produtos ou servicos idénticos. Se essa variabilidade for
pequena, ou seja, ndo causar impacto perceptivel para o consumidor, é toleravel, caso
contrério serd indesejavel ou mesmo inaceitdvel (MONTGOMERY, 1997). As fontes da
variabilidade podem ser controladas, como a qualidade da matéria-prima, ajuste de maquinas,
métodos utilizados, habilidade dos operadores, e outros, ou incontrolaveis, devido a causas
aleatérias. Como a variabilidade somente pode ser descrita em termos estatisticos, séo

necessarios metodos estatisticos para auxiliar na melhoria na Qualidade (DEMING, 1990).

2.2. AZEITONA

As azeitonas sdo frutos de uma arvore da familia das oleaceas, que tém mais de 30
espécies diferentes. A mais conhecida é a Olea europea ou simplesmente oliveira, uma arvore
baixa, frondosa e de tronco retorcido. Essa arvore tem um longo periodo de vida, podendo
alcancar até 1200 anos e na fecundacao das flores somente uma azeitona é produzida.

E muito dificil determinar com rigor a data do aparecimento da oliveira, na sua forma
primitiva. A sua cultura iniciou-se na Asia Menor (Turquia) ha 6000 anos. Do Oriente Médio
ao Ocidente, o cultivo de oliveira foi avancando pelo Mediterraneo, levado pelos fenicios do
Egito para a Grécia. No entanto, foi no tempo dos romanos que a olivicultura atingiu seu
esplendor, espalhando-se para Tunisia, Argélia e Marrocos. Hoje, existe em regifes como a

Australia, Chile, Estados Unidos, Japdo, México e Africa do Sul, entre outros.

2.3. CONTROLE DE QUALIDADE
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O Controle de Qualidade moderno é freqlientemente denominado de Controle
Estatistico da Qualidade (composto de Controle Estatistico de Processos — CEP, Estudos de
Capacidade de Processos, Aceitacdo por Amostragem e Planejamento de Experimento) e é
uma metodologia muito importante para a obtencdo, manutencdo e melhoria da Qualidade de
produtos ou servigos produzidos por uma empresa (MONTGOMERY, PALADINI, 1997).

A qualidade de um produto industrial pode ser definida como a resultante da qualidade
de projeto e qualidade de conformacao.

A qualidade do projeto, geralmente expressa em termos da méaxima variacao
admissivel no produto, é denominada tolerancia e refere-se ainda ao método de fabricacdo, ao
processamento, aos materiais usados, ao estilo, a fatores de seguranca, entre outros. Um
automovel, por exemplo, em principio, € um simples meio de transporte, mas existem grandes
diferencas de tamanho, desempenho e aparéncia entre eles. Essas diferencas sdo determinadas
pela qualidade de projeto.

Em produtos alimenticios, caracteristicas como pH, textura e contagens microbianas
sdo de grande interesse para a industria, a0 passo que 0 consumidor preocupa-se mais com
sabor, aparéncia e cor, alterando a nocao do termo qualidade de acordo com o publico a ser
atingido.

Portanto, conseguir um produto que atenda as exigéncias e aos padrdes determinados
pelos 6rgdos competentes e pelas proprias sec¢bes do mercado traduz-se, na maior parte das
vezes, no sucesso que qualquer fabricante almeja para seu produto. Para as empresas, um dos
pontos importantes para o0 sucesso € a estabilizacdo do processo de rotina, garantindo a
confiabilidade do produto. Uma definicdo para Controle de Qualidade é a reducdo da
variabilidade que quanto menor, melhor serd a confiabilidade e a aceitacdo do produto ou

servico.
2.4. CONTROLE ESTATISTICO DE PROCESSO

Segundo Montgomery (1997), variabilidade é sinénimo de desperdicio de dinheiro,
tempo e esforgo, o autor ressalta que o Controle Estatistico de Processo € um conjunto de
ferramentas Uteis para a resolucdo de problemas para o alcance da estabilidade do processo e

aumento da capacidade por meio da reducdo da variabilidade. Paranthaman (1990) afirma
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que o Controle Estatistico de Processo abrange a coleta, a analise e a interpretagdo de dados
com a finalidade de resolver um problema particular.

O objetivo do Controle Estatistico de Processo é monitorar o desempenho de
processos ao longo do tempo, com vistas a detectar eventos incomuns que influenciam nas
caracteristicas determinantes da qualidade do produto final (MONTGOMERY, 1997). Ao
utilizar as ferramentas estatisticas no controle de processos, depara-se com expressdes do tipo
“Processo sob controle estatistico” e “Processo fora de controle estatistico”, define-se:

e Processo sob Controle Estatistico — é o processo onde se tem presente variabilidade
natural do processo, ou seja, aquela que é inerente ao processo e é resultante,
apenas, da acdo das chamadas causas comuns. Neste caso, a variabilidade se
mantém numa faixa estavel, denominada de faixa caracteristica de processo.

e Processo fora de Controle Estatistico — € 0 processo que estd sob a influéncia de
causas especiais de variagcdo, causas estas, que ocorrem de forma imprevisivel,
criando instabilidade ao processo ja que ele passa a se comportar de forma diferente
ao padrdo. A variabilidade neste panorama é bem maior que a do item anterior,

fazendo-se necessario descobrir os fatores que originaram essa variagao.

3. METODOLOGIA

3.1. FERRAMENTAS ESTATISTICAS DO CONTROLE DA
QUALIDADE

A metodologia empregada neste trabalho foi a utilizacdo das ferramentas estatisticas
do controle da qualidade como a folhas de verificacdo, os gréaficos de controle e os graficos de
Pareto.

4. RESULTADOS

A avaliacdo da qualidade do processo de envase de azeitonas verdes (frascos de 500
gramas de peso liquido drenado) foi realizada com a aplicacdo de ferramentas estatisticas

citadas acima. Fez-se também uma avaliacdo dos custos de producdo de itens ndo-conformes.
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4.1. ANALISE DAS CARACTERISTICAS DA QUALIDADE

Para a analise da porcentagem de itens defeituosos, a populacédo foi constituida pelos
frascos de azeitonas verdes (500 gramas de peso liquido drenado). Esta pesquisa aborda o
problema de forma quantitativas e qualitativas, cujas observagdes foram registradas em folhas
de verificacdo. Os dados coletados e tabulados em planilhas eletrénicas foram utilizados nas

ferramentas estatisticas para interpretacdo dos resultados.
4.2. DESCRICAO DO PROCESSO

Considerando que sdo 14 variedades de produtos processados e envasados com
azeitonas escolheu-se 0 processo de envase de azeitonas verdes frascos de vidro de 500gramas
de peso liquido drenado, na méaquina Gherri,0 processo tem as seguintes fases conforme
Figura 1.

Figura 1: Fases do processo de envase de azeitonas verdes

I Lavagem I N I Selecéo I N I Envase I

I Secagem dos

Pasteurizacéo
vidros ——

Enchimento com I

G I salmoura

Impresséo da
data, n° do lote, —l

validade, hora

Rotulagem dos Inspecéo final
vidros

4.3. AVALIACAO DAS CARACTERISTICAS DO PRODUTO FINAL

Considerando uma abordagem de qualidade centrada no produto e no processo,

procedeu-se a investigacdo da incidéncia de problemas apresentados pelo produto final, de
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acordo com sua forma de manifestacdo. Para verificar a ocorréncia de itens defeituosos, um
operador, no final da linha, observa o fluxo de frascos que chegam a mesa giratoria e, pela
observacdo visual, seleciona os frascos e faz o encaixotamento. Os frascos com defeitos séo
separados para o refugo ou reprocesso. Esses frascos sao avaliados sob a forma de atributo.

Foram analisados 17 subgrupos correspondentes a producdo de frascos de azeitonas
verdes com 500 gramas de peso liquido drenado. Os subgrupos tém quantidade variavel,
porque cada amostra corresponde a producdo de um dia, avaliados e separados conforme os
defeitos: quebrado; sem vacuo; mal fechado; rétulo torto; sem rétulo; sem registro de data,
hora produzida, validade e n° do lote; aberto; com talos/folhas e outros.

As ferramentas estatisticas: folha de verificacdo, grafico de controle p da fracdo
defeituosa; graficos de Pareto foram utilizados para atender ao objetivo da analise dos itens
defeituosos produzidos. Construiu-se o grafico de controle p apresentado na Figura 2.
Observa-se na Tabela 1, o resultado dos 17 subgrupos que demonstraram que 0 processo de
envase de azeitonas verdes em (frascos de vidro de 500 gramas de peso liquido drenado) teve
nesse periodo de coleta uma producédo de 87.832 frascos e um total de 3.351 itens defeituosos.

Obteve-se uma porcentagem média de 3,81% de itens defeituosos durante o0 més em estudo.

Tabela 1: Observagdes do processo de envase de azeitonas verdes

DIA PRODUZIDO N° DA TAMANHO DA TOTAL DE FRACAO
(D) AMOSTRA (m) | AMOSTRA (n) | DEFEITOS (d) DEFEITUOSA (p)
24/04/02 1 2068 72 0,0348
26/04/02 2 9682 690 0,0712
27/04/02 3 7266 532 0,0732
29/04/02 4 7580 151 0,0199
04/05/02 5 2933 78 0,0265
06/05/02 6 5193 221 0,0425
07/05/02 7 1732 78 0,0450
08/05/02 8 426 19 0,0446
09/05/02 9 8651 258 0,0298
10/05/02 10 13215 225 0,0170
11/05/02 11 3077 123 0,0399
13/05/02 12 1359 68 0,0500
15/05/02 13 1554 32 0,0205
16/05/02 14 6246 263 0,0421
17/05/02 15 14546 458 0,0314
20/05/02 16 2087 69 0,0330
21/05/02 17 217 14 0,0645
TOTAL 87832 3351 0,0381
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Figura 2: Gréfico de Controle p
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Com o grafico de controle p (Figura 2), monitora-se a proporcdo de itens defeituosos
de frascos de vidro de azeitonas verdes (500 gramas de peso liquido drenado) no final da linha
de producdo no periodo em estudo. Verifica-se que a linha média (LM) representa a
proporcao de 0,0381, e que existem 2 pontos acima do Limite Superior de Controle (LSC), e
6 pontos abaixo do Limite Inferior de Controle (LIC), evidenciando a necessidade de uma
investigacdo das causas que estdo atuando no processo, a fim de fazer ajustes no processo de
envase de azeitonas verdes (frascos de vidro de 500 gramas de peso liquido drenado). As
amostras 2 e 3 atingiram uma porcentagem de mais de 7% de ndo-conformes, considerado
muito alto segundo a empresa. E 0s pontos abaixo do Limite Inferior de Controle também
devem ser investigados.

Nesta fase do trabalho foi utilizada uma das ferramentas da Estatistica mais usada em
analise de melhoramento de processos, o grafico de Pareto. Elaborou-se a Tabela 2
representando os tipos de defeitos, freqiiéncia, freqiiéncia acumulada, porcentagem e a
porcentagem acumulada, e plotou-se o grafico de Pareto (Figura 3), para se estabelecer a
ordem em que o tipo de defeito aparece em maior escala. Esse grafico de barras, além de
exibir a caracteristica mais relevante, mostra a contribuicdo que cada uma tem em relacéo ao
total. Segundo KUME (1993), deve-se concentrar em identificar e eliminar as causas das

poucas, mas vitais, deixando de lado, numa primeira fase, as demais que sdo muitas e triviais.
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Tabela 2: Ocorréncia de defeitos no envase de azeitonas verdes

TIPOS DE DEFEITOS | FREQUENCIA FREQUENCIA % % ACUMULADA
ACUMULADA
Sem Vacuo 1618 1618 48,28% 48,28%
Quebrado 693 2311 20,68% 68,96%
Sem da/va/lote 297 2608 8,86% 77,82%
Sem rétulo 272 2880 8,12% 85,94%
Mal fechado 265 3145 7,91% 93,85%
Aberto 117 3262 3,49% 97,34%
Rétulo torto 27 3289 0,81% 98,17%
Com talos/fol 3 3292 0,09% 98,24%
Outros 59 3351 1,72% 100,00%
TOTAL 3351 100,00%

Figura 3: Gréfico de Pareto para identificacdo dos tipos de defeitos
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TIPO DE DEFEITO

Para uma melhor visualizacdo plotou-se o grafico de Pareto (Figura 3) para identificar
os defeitos por tipo, no envase de azeitonas verdes (frascos de vidro de 500 gramas de peso
liquido drenado). Constatou-se na Tabela 2, que o tipo de defeito “sem vacuo” constitui
48,28% do total das ndo-conformidades, sendo que esse defeito é ocasionado na maioria das
vezes pela queda de temperatura do vapor no Pasteurizador, ou por que ndo foi feita uma

colocacdo ideal da tampa no vidro, sendo este fechamento manual, pois a tampadeira

10
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mecanica estd desativada e a selecionadora de vidros sem vacuo também se encontra
desativada (ambas estdo quebradas).

Esse defeito gera o reprocesso da materia-prima, além do prejuizo com a perda do
rotulo, da tampa, da tinta que registra a data, hora produzida, validade e n° do lote, da méo-de-
obra, e ainda perde-se tempo e mao-de-obra para lavar os vidros para retirar rotulo e a tinta
que registra data, hora produzida, validade e n° do lote.

Os “quebrados” representam 20,68% do total dos itens defeituosos, sendo que estes
perdem a matéria-prima, o rotulo e a tinta que registra a data, hora produzida, validade e n° do
lote, o frasco, a tampa e a mdo-de-obra.

Em seguida, vém os “sem-registros de data, hora produzida, validade e n° do lote”,
representando 8,86%, mas essa porcentagem ocorreu por falta de atencdo do operador que ndo
observou que a datadeira entupiu. Os “sem-rotulos” representam 8,12%, e ocorreram por
problemas na rotuladeira; a ocorréncia de 7,91% de “mal fechados”, também ocorreu em
funcdo da desativacdo da tampadeira mecénica, pois a mesma esta quebrada, que por essa
razdo é feita a colocacdo e fechamento da tampa manualmente.

Na Figura 4 pode-se observar a aplicacdo do grafico de Pareto para o custo de
producéo de itens defeituosos, no processo de envase de azeitonas verdes (frascos de vidro de
500 gramas de peso liquido drenado).

Constatou-se na Tabela 3 que o tipo de defeito “quebrado” é o que tem maior custo

para a empresa.

Tabela 3: Custo da producéo de item ndo-conformes de azeitonas verdes

TIPOS DE DEFEITO | FREQUENCIA CUSTO MENSAL (R$) | CUSTO ANUAL (R$)
Sem Vacuo 1618 200,63 2.407,56
Quebrado 693 1.268,19 15.218,28
Sem da/va/lote 297 9,62 115,47
Sem rétulo 272 8,82 105,84
Mal fechado 265 32,86 394,32
Aberto 117 14,51 174,12
Roétulo torto 27 3,35 40,20
Com talos/fol 3 0,37 4,44
Outros 59 7,32 87,84
TOTAL 3351 1.545,67 18.548,07
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Figura 4: Custo anual de producéo por tipo de defeito.
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TIPOS DE DEFEITOS

O levantamento dos custos da producéo de itens defeituosos conforme mostra a Tabela
3, e na Figura 4, revelou que apesar do item defeituoso “sem vacuo” ser o mais freqiiente,
esse item nédo é o de custo maior, e sim, o item defeituoso denominado “quebrado” que tem
custo maior e, portanto, deve-se investigar as causas que geram esse item e com acOes
corretivas tentar primeiramente reduzir esse defeito na producdo de envase de azeitonas
verdes frasco com 500 gramas de peso liquido drenado, que representa cerca de 80% dos
prejuizos.

O grafico demonstra que, em segundo lugar, estdo 0s “sem vacuo” ¢ em seguida vém
os “mal fechados” e assim sucessivamente conforme gréfico, tendo a empresa um prejuizo
mensal de R$ 1.545,67 numa projecdo anual de R$ 18.548,07, computados da planilha de

custo, fornecida pela empresa.
5. CONCLUSAO
E de suma importancia o estreitamento entre a producéo e o controle de qualidade, no

sentido em que respostas e solugdes serdo mais prontamente encontradas a medida que este

relacionamento for fortalecido.
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E essencial que a qualidade seja um objetivo comum de todos os envolvidos com a
producdo e comercializacdo de um bem ou servi¢o, bem como a preocupacgédo constante com a
satisfacdo do cliente.

E importante ressaltar que a industria deve combater o desperdicio antes que ele
ocorra, atuando de forma preventiva, em uma andlise orientada para o futuro, fixando a
atencdo no processo de producdo como um todo. Adotar uma estratégia de ndo produzir itens
defeituosos, ao inves de constatar-se apenas a ocorréncia dos defeitos, independente de onde
eles possam manifestar-se, utilizando-se da estatistica como instrumento bésico para a
organizacdo, tratamento e andlise das informacdes do processo.

Este artigo apresentou a aplicacdo de algumas ferramentas estatisticas voltadas para a
melhoria da qualidade, numa Industria de Alimentos. A metodologia utilizada permitiu
avaliar a qualidade do processo de envase de azeitonas verdes, de modo a assinalar os
problemas existentes no processo produtivo, assim como apontou solugdes para a melhoria da
qualidade do produto.

Procedeu-se & investigacdo da incidéncia de problemas apresentados pelo produto
final. Para verificar a ocorréncia de itens defeituosos classificados para o refugo ou retrabalho
e avaliadas sob a forma de atributos, as ferramentas estatisticas utilizadas foram as folhas de
verificacdo, os gréaficos de Pareto e o gréfico p.

Conclui-se que a porcentagem de 3,81% de itens ndo-conformes encontrada, esta
dentro da faixa considerada aceitavel pela empresa que € de até 5%, embora algumas das
amostras apresentaram-se acima desse valor, atingindo em alguns dias mais de 7%.

Os graficos de Pareto identificaram que o “sem vacuo” € 0 tipo de defeito mais
frequente, porém, o tipo de defeito denominado “quebrado” que tem custo de produgao maior,
sendo o tipo de defeito que deve ser sanado primeiro.

Portanto, € necessario que as ferramentas aplicadas em algumas etapas do processo
possam ser expandidas para as demais atividades da inddstria de conservas e em todos 0s
processos produtivos numa Industria de Alimentos, a fim de que se consiga atingir a melhoria
da qualidade na sua totalidade, pois no proprio processo produtivo foram encontradas falhas
mais relevantes, como por exemplo, 0 processo para muito, tanto se avaliado em funcdo da
quantidade de interrup¢es como do tempo de ndo trabalho. 1sso, muitas vezes, acontece por
falta de palha de arroz (combustivel da caldeira que alimenta o vapor do pasteurizador),
quebra da méaquina, quebra da caldeira, falta de matéria-prima, falta de pecas para a

manutencdo da maquina, entre outras.
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A gquantidade de itens que vao para o retrabalho e o sucateamento deve ser amenizada,
tendo em vista o custo ao produzir esses itens defeituosos. Também se observou a necessidade
de uma melhor comunicacao entre os operadores da caldeira com os operadores da industria
de conservas, os quais sugeriram a colocacdo de um sistema de luzes verde, amarela e
vermelha, conectado com os operadores da caldeira, para que eles acionem as luzes, conforme
a ocorréncia de problemas na caldeira como a falta da palha de arroz, ou problemas técnicos,
para que os operadores da inddstria de conservas possam entdo monitorar a temperatura do
pasteurizador, consequentemente diminuindo os itens defeituosos.

Sugere-se a empresa a implantacdo do Controle Estatistico de Processos (CEP), pois
esta metodologia pode auxiliar na busca cada vez mais da satisfagcdo do cliente por meio da
otimizacdo de seus processos, garantia de qualidade de seus processos produtivos e com isso a
qualidade dos produtos manufaturados, além da reducdo de prejuizos e, consequentemente, o

aumento da produtividade e lucratividade.
REFERENCIAS

CAMPQS, V. Falconi — TQC: Controle da Qualidade Total (no estilo japonés). 52 Edicéo.
Belo Horizonte, Fundacao Christiano Ottoni, 1992.

DEMING, W. Edwards — Qualidade: A revolucdo da Administracdo. Rio de Janeiro,
Editora Marques-Saraiva 1990.

FEIGENBAUM, A. V. — Controle da Qualidade Total — Métodos Estatisticos Aplicados a
Qualidade. Traducdo por Regina Claudia Loveni. Volume 3, Cap. 14. Sdo Paulo, Editora
McGraw-Hill, 1994,

HRADESKY, John L. — Aperfeicoamento da Qualidade e da Produtividade — Guia
pratico para implementacdo do Controle Estatistico de Processo (CEP). Sdo Paulo,
Editora McGraw-Hill Ltda, 1989.

INFOAZEITE — Disponivel em <http://www.infoazeite.com.br>. Acesso em 20/03/2002.

ISHIKAWA, Kaoru — Guide to Quality Control. Tokyo, Asian Productivity Organization,
1982.

JURAN, J. M. — Controle de Qualidade — Métodos Estatisticos Classicos Aplicados a
Qualidade. Volume VI, Cap. 24. Editora McGraw-Hill, 1974.

14



//\\ V CONGRESSO NACIONAL D vV CONGRESSO NACIONAL DE EXCELENCIA EM GESTAO
EXCELENCIA EM GESTAO ) -

\’/ Liie Gestdo do Conhecimento para a Sustentabilidade

k Niteréi, RJ, Brasil, 2, 3 e 4 de julho de 2009

—Juran na Lideranca pela Qualidade. 32 Edicdo. Sdo Paulo, Livraria Editora
Pioneira, 1993.

KUME, Hitoshi — Métodos Estatisticos para Melhoria da Qualidade. Sdo Paulo, Editora
Gente, 1993.

MATTOQOS, V. L. D. — Implantacdo de Controle Estatistico de Processos em uma Olaria
de Pequeno Porte. Dissertacdo de Mestrado, UFSC, 1997.

MONTGOMERY, D. C. — Design and Analysis of Experiments. 3rd. Edition. New York:
John Wiley, 1991.

, — Introduction to Statistical Quality Control. 3rd edition. New
York: John Wiley & Sons, 1997.

NETO, J. C. L. — O Efeito da Auto Correlacdo em Gréficos de Controle para Variavel
Continua; Um Estudo de Caso. Dissertacao de Mestrado, UFSC, 1999.

PALADINI, E. P. — Controle de Qualidade: uma Abordagem Abrangente. S&do Paulo:
Editora Atlas, 1990.

PALADINI, E. P., — Qualidade Total na Pratica. Sdo Paulo: Editora Atlas, 1997.

, — Gestdo da Qualidade: teoria e préatica. S&o Paulo, Editora Atlas S/A,

2000.

PARANTHAMAN, D. — Controle da Qualidade. Technical Teacher’s Training Institute,
Madras. Sao Paulo, Editora McGraw-Hill Ltda, 1990.

SAMOHYL, R. W. — Controle Estatistico de Processos: Notas de Aula. Universidade
Federal de Santa Catarina, 1996.

SCHISSATTI, Marcio Luiz — Uma Metodologia de Implantacdo de Cartas de Shewhart
para o Controle de Processos. 1998. Dissertacdo (Mestrado em Engenharia de Produgédo) —
Programa de Pds-Graduagdo em Engenharia de Producdo, UFSC, Floriandpolis.

SILVA, L. S. C. V. — Aplicagdo do Controle Estatistico de Processos na Industria de
Laticinios Lactoplasa: Um Estudo de caso. Dissertacdo de Mestrado, UFSC, 1999.

SIQUEIRA, L. G. P. — Controle Estatistico de Processos — Equipe Grifo. Sdo Paulo,
Editora Pioneira, 1997.

15



/%\ V CONGRESSO NACIONALDE V CONGRESSO NACIONAL DE EXCELENCIA EM GESTAO

EXCELENCIA EM GESTAO P ) -
NZ it Gestdo do Conhecimento para a Sustentabilidade
e Niteréi, RJ, Brasil, 2, 3 e 4 de julho de 2009

SOARES, G.M.V.P.P.; — Aplicagdo do Controle Estatistico de Processos em Industria de
Bebidas: um estudo de caso. Dissertacdo de Mestrado, UFSC, 2001.

TOLEDO, José C. — Qualidade industrial: consertos, sistemas e estratégias. Sdo Paulo,
Editora Atlas S.A., 1987.

VIEIRA, S. — Estatistica para a Qualidade. Editora Campus, 1999.

— Estatistica para a Qualidade: como avaliar com precisdo a qualidade em
produtos e servicos. Rio de Janeiro, Editora Campus, 1999.

WERKEMA, M. C.C. — Ferramentas Estatisticas Basicas para o Gerenciamento de
Processos. Volume 2. Belo Horizonte, Fundagdo Christiano Ottoni, 1995a.

, — As Ferramentas da Qualidade no Gerenciamento de Processos.
Volume 1. Fundagdo Christiano Ottoni. Escola de Engenharia da UFMG, Belo Horizonte,
MG, Editora Littera Maciel Ltda., 1995b.

16



