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RESUMO

Na busca por uma maior satisfacdo dos clientes, ou seja, a qualidade na obtencdo de produtos
e servigos, o controle estatistico da qualidade apresenta beneficios na sua utilizacéo,
possibilitando acompanhamento do processo e uma avaliacdo eficiente. O presente trabalho
apresenta uma andlise de verificacdo do atual estado do processo de fabricagdo do ketchup,
utilizando conceitos e ferramentas do controle estatistico do processo, como os gréficos de
controle e o diagrama de Ishikawa. O objetivo deste estudo é determinar o comportamento do
sistema produtivo de uma industria alimenticia, no que diz respeito a producdo do condimento
ketchup, monitorando o pH, cor, sabor e peso do produto, de forma a criar um planejamento
para implantacdo do controle estatistico de qualidade no processo. Para alcancar este objetivo
realizou-se um estudo tedrico sobre qualidade, foi descrito o processo e foram utilizadas
algumas das ferramentas da qualidade, obtendo resultados sobre os problemas enfrentados
pela industria. Por ultimo, algumas propostas de melhoria foram sugeridas com objetivo de

reduzir os prejuizos sofridos pela empresa e aumentar a qualidade do produto.

Palavras-chave: Controle Estatistico da Qualidade. Grafico de Controle. Diagrama de

Ishikawa. Indistria Alimenticia.
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1 INTRODUCAO

A competitividade exige cada vez mais que as empresas invistam na qualidade dos seus
produtos. A producdo busca agregar qualidade e baixo custo, entretanto em alguns momentos
ha dificuldade em manter estes dois aspectos, neste momento a empresa necessita de
adequacdes administrativas ou na producéo, ou seja, a necessidade da implantagédo do controle
de qualidade dentro do funcionamento da industria.

O termo qualidade, ou um produto de qualidade, gera por vezes dlvidas quanto ao seu real
significado. Segundo Campos, (2004), um produto de qualidade é aquele que atende
perfeitamente, de forma confidvel, acessivel, segura e no tempo certo as necessidades do
cliente. Em outras palavras pode-se dizer projeto perfeito, sem defeitos, baixo custo,

seguranca do cliente, entrega no prazo, no local e na quantidade certa.

Como mencionado, para haver uma qualidade de producdo em uma empresa, ha necessidade
de um programa de controle da qualidade que tem como funcdo pesquisar, analisar e prevenir
a ocorréncia de defeitos, confrontar a qualidade planejada com a qualidade produzida e ainda
monitorar o processo (PALADINI, 2004). O controle realizado dessa forma viabiliza a
melhoria continua do processo produtivo, ja que utiliza a retroalimentacdo para reduzir erros
ja ocorridos (Juran e Godfrey*, 1998 apud BARTZ, 2007).

De acordo com Bartz, (2007), o controle da qualidade se baseia em iniciativas que melhorem
a qualidade do produto, compreendendo a especificacdo dos requisitos da qualidade e
procedimentos de execucdo, medicdo, avaliacdo dos resultados e definicdo de acGes para

melhoria do processo e do produto.

Os produtos em geral precisam estar sem defeitos, limpos, com a validade adequada, e com as
informagdes da embalagem correta. Para isso € necessario um controle diario, através de

inspecdes, medicdes de peso, pH, cor e sabor dos produtos.

De acordo com a importancia destas adequac6es na producdo, o presente trabalho consiste no
planejamento do controle estatistico de qualidade no processo produtivo do ketchup, em uma
empresa do ramo alimenticio, com o intuito de promover uma melhoria na qualidade do

produto, diminuindo também multas por té-lo fora do patamar minimo toleravel.

1 JURAN, J. M., GODFREY, A. B. Juran’s Quality Handbook. United States of América: McGraw-Hill, 52 Ed,
1998.



1.1 Justificativa

A empresa em estudo tem recebido multas constantes relacionadas a padrdes inadequados
relativos a peso de produtos, valor de pH, cor e sabor. Frente ao grande nimero de multas, e a
falta de um controle de qualidade no processo dentro da empresa, faz-se necessério a
implantacdo de um programa de controle de qualidade, para que haja um controle dos
produtos na questdo do peso, evitando assim multas por estar fora do patamar minimo
toleravel, bem como prejuizos devido as embalagens estarem com produto acima do maximo

permitido.
1.2 Definicao e Delimitacdo do Problema

A empresa estudada enfrenta problemas com seus produtos, por apresentarem pesos fora do
aceitavel e do que diz a embalagem. Através do Controle da Qualidade sera possivel
identificar e controlar os pesos dos produtos para que estes ndo ultrapassem o toleravel pelo
Instituto Nacional de Metrologia, Normalizacdo e Qualidade Industrial (Inmetro) e para que
ndo haja insatisfacéo dos clientes.

Para este estudo serd analisado a producdo de ketchup bisnaga de 360 gramas sendo este o
produto que mais tem se apresentado fora dos padrées determinado pelo Inmetro.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Planejar o controle estatistico da qualidade no processo de producdo de ketchup bisnaga de

360 gramas de uma empresa do ramo alimenticio.

1.3.2 Objetivos especificos
Para atingir o objetivo geral, foram tragados os seguintes objetivos especificos:

e Realizar uma revisdo sobre o0 processo em empresas do ramo alimenticio e as normas a
ela associada;
e Elaborar uma proposta para implantagdo do controle estatistico da qualidade no

processo.



2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Qualidade

Ao se falar em empresas, produtos e mercado é comum a utilizacdo do termo qualidade, e
nada mais correto do que dentro dos estudos relacionados a qualidade de produtos serem
abordadas as defini¢ces para este termo. Inicia-se com uma definigdo apresentada de forma
simples, porem adequada vinda do Dicionario Aurélio, segundo o qual qualidade é a
“propriedade, atributo ou condi¢do das coisas ou das pessoas que as distingue das outras e

Ihes determina a natureza”. (AURELIO, 2004).

Quando nos atemos as literaturas especificas da area, temos definicdes diversas e que por suas
vezes se completam. Conforme Slack, Chambers e Johnston (2002, p.551), a Qualidade “¢ a
consistente conformidade com as expectativas dos consumidores”. Para atender a qualidade ¢
necessario atender as especificacdes definidas pelos autores, que dizem que conformidade
indica que é necessario atender uma especificacdo clara; garantir a conformidade quanto as
especificacbes do produto é uma tarefa da producéo. Consistente significa que a conformidade
as especificacdes ndo seja passageira, mais que 0s materiais, instalacées e processos tenham
sido projetados e controlados garantindo que o produto atenda as especifica¢fes. (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2002).

Segundo PALADINI (2004), o conceito da qualidade pode envolver elementos com diferentes
graus de importancia. Dar mais atencdo a algum desses elementos ou ndo considerar outros

pode fragilizar estrategicamente a empresa.

Costa, Epprecht e Carpinetti (2004) comentam que ainda ndo existe uma definicdo Unica para
qualidade, os proprios “gurus” da qualidade apresentam defini¢des diferentes. Segundo Juran
(1999), qualidade significa adequacdo ao uso. Para Deming (2000), qualidade significa
atender e, se possivel, exercer as expectativas do consumidor. Para Crosby (1995), qualidade
significa atender as especificacOes. Para Taguchi (1999), a producéo, o uso e o descarte de um
produto sempre acarretam prejuizos (“perdas”) para a sociedade, quanto menor for o prejuizo,

melhor sera a qualidade do produto.

De acordo com Garvin (1992), a qualidade é um termo de dificil entendimento. Ele considera

que a qualidade € garantir que os produtos fabricados estejam adequados ao uso para o qual



foi projetado. A qualidade é algo que o produto tem ou ndo, e a producdo deve fazer um

esforgo para oferecé-la. E é nesse contexto que o autor cita:

A qualidade é objetiva ou subjetiva? E relativa ou absoluta? Independente do tempo
ou é socialmente determinada? Pode ser dividida em categorias mais restritas e de
maior significado? Empiricamente, o interesse tem se concentrado nos correlatos da
qualidade — sua relacdo com varidveis como preco, propaganda, participacdo do
mercado, custo, produtividade e lucratividade. (GARVIN, 1992, P. 47).

Pode-se concluir, de acordo com os autores estudados, no que se refere a definicdo do termo

qualidade € que quando esta é abordada baseada na producdo as defini¢bes sdo colocadas, de

acordo com a preferéncia do consumidor. Para Garvin (1992), os conceitos baseados na

producéo estdo no lado da procura e oferta e séo relacionadas com a engenharia e producéo.

Conforme afirma Garvin? (1988 apud MIGUEL, 2001), para um melhor entendimento do que

vem a ser qualidade, a mesma pode ser representada em sete dimensdes, sendo:

Caracteristicas/Especificacdes: Que diz respeito as caracteristicas ou especificacdes
que diferenciam um produto de seus concorrentes. Essas especificacbes podem ser de
engenharia ou caracteristicas complementares que superam as funcbes béasicas do
produto;

Desempenho: Aspecto operacional basico de qualquer produto. Existem casos de
produtos que sdo submetidos a algumas comparagdes. Quanto mais recursos o produto
tiver, maior seré seu pre¢o no mercado;

Conformidade: Reflete a visdo mais tradicional da qualidade, isto é, o grau em que um
produto estd de acordo com as especificacdes incluindo caracteristicas operacionais, e
indiretamente reflete em atender os requisitos do cliente;

Confiabilidade: Esta relacionada a auséncia de falhas de um produto. Ou seja, é a
probabilidade de que um item possa desempenhar sem falhas sua funcédo requerida por
um intervalo de tempo estabelecido, sob condi¢des definidas de uso;

Durabilidade: Consiste numa medida de vida atil de um produto, analisada tanto por
aspectos técnicos quanto econdmicos. Tecnicamente esta relacionada com a

quantidade de tempo de uso que pode ser obtida de um produto, antes deste deteriorar-

2 Garvin, D. Managing Quality: The Strategic and Competitive Edge, Editora The Free Press, 1988.



se fisicamente. Como a confiabilidade e a durabilidade estdo ligadas, as empresas
tentam atrair clientes oferecendo produtos com prazos maiores de garantia;

e Imagem: A definicdo dessa dimensdo partiu-se da juncdo de duas outras: Estética e
Qualidade Observada. Essas duas dimensdes refletem uma imagem imediata e outra
ao longo do tempo, respectivamente;

e Atendimento ao Cliente: Tem como objetivo assegurar a continuidade dos servigos
oferecidos pelo produto apods sua venda, podendo ser considerado como sindénimo de

Assisténcia Técnica.

O Quadro 1 apresenta os principais pontos de evolucdo da qualidade, abordando desde a

Inspecdo até a Gestdo da Qualidade Total.

Identificagao Etapas do Movimento da Qualidade
das
Caracteristicas| Inspecio Controle da Qualidade Gerenciamento
Qualidade Assegurada da Qualidade
coordenagdo de .
= |verificacdo de| controle de | um problema a mpacto
Preccupagio . estratégico
e ." .| um problema | um problema | ser resolvido,
basica - visdo 2 ser 5 mas como uma
da qualidade resolvido ser resolvido enfrentando oportumd;ildelde
. concorréncia
proativamente
uniformidade | toda a cadeia .
. . - as necessidades
= uniformidade | do produto de producao
Enfase : do mercado e
do produto | com menos | desde o projeto :
) . A do consumidor
inspecao até vendas
. planejamento
. instrumentos e .
. instrumento A programas e estratégico,
Métodos . técnicas ) -
de medigdo . sistemas estabelecimento
estatisticas L
de objetivos
inspecao solugo de estabelecimento
Papel dos pecao, problemas e a| mensuracéo e o
. . . |classificagdo L ) de objetivos,
profissionais e aplicacdo de | planejamento educacio e
da qualidade o meétodos da qualidade ueag
avaliacio - treinamento
estatisticos
todos os
todos na
departamentos,
< departamento empresa, com a
Responsavel |departamento embora a alta A
ela qualidade | de inspecio de controle da geréncia so alta geréncia
P qualidade exercendo forte
se envolva .
. lideranca
perifericamente
Orientagdo e | “inspeciona” | "controla” a "constroi” a "gerencia” a
abordagem a qualidade qualdade qualidade qualdade

Quadro 1: As principais Etapas no Desenvolvimento da Qualidade.

Fonte: MIGUEL (2001, p. 40)




2.2 Controle de Qualidade

O Controle de qualidade existe para medir as condi¢des do produto. Assegurando que estes
sejam projetados e produzidos para igualar ou superar as expectativas de cada cliente. O
mesmo teve inicio na década de 30, com a aplicacdo industrial do grafico de controle
inventado por Shewhart, que em um memorando propés o uso do gréfico de controle para a
analise de dados resultantes de inspecdo, fazendo com que a importancia dada a inspecao
(procedimento que se baseia em detectar e corrigir produtos defeituosos), fosse substituida por
um estudo de prevencdo dos problemas relacionados a qualidade, impedindo que os produtos
defeituosos fossem produzidos. (WERKEMA, 1995).

Garvin (1992), afirma que o controle de qualidade iniciou-se nas inspec¢des visuais no produto
acabado, passando por uma inspecao formal que é realizada durante a producdo, através de
sistemas de medidas, gabaritos e acessorios, e evolui para o principio de que as decisGes

tomadas no inicio da cadeia de producdo geram implicacdes para a qualidade final do produto.

Segundo Ishikawa (1993), para controlar a qualidade e chegar aos objetivos o controle da
qualidade é realizado através da adequacdo e exigéncias dos consumidores. A empresa deve
ter uma percepcao sobre as necessidades dos clientes, tendéncia que leva a reavaliar a
existéncia do relacionamento tanto dentro quanto fora da empresa. Possibilitando uma
resposta rapida da avaliacdo da satisfacdo das necessidades dos clientes, o autor define:

“Praticar um bom controle de qualidade ¢ desenvolver, projetar, produzir e
comercializar um produto de qualidade que é mais econdmico, mais Util e sempre
satisfatdrio para o consumidor.” Para atingir este objetivo, todos na empresa
precisam participar e promover o controle de qualidade, incluindo os altos
executivos, todas as divisbes da empresa e todos os empregados. (ISHIKAWA,
1993, P.43).

Para Reis Junior (2006), o controle de qualidade estad totalmente ligado a existéncia de

padrbes. Nao tem como garantir a qualidade do produto se ndao forem estipulados padrdes.

No que se refere & definicéo, para Feigenbaum? (1986 apud BARTZ 2007), o termo controle
de qualidade é definido como um sistema para integrar esforcos relativos ao desenvolvimento,

manutencdo e melhoria da qualidade a todos os grupos da organizagéo, de forma que habilite

* FEIGENBAUM, A. V. Total Quality Control. 32 Ed. New York: McGraw-Hill, 1986.



areas importantes para a empresa, como marketing, engenharia, producéo e servicos, para que
desenvolvam as atividades de uma maneira mais econdmica, com o objetivo de primeiramente

atender totalmente as necessidades do consumidor.

De acordo com Tiba (2009), no controle de qualidade, o produto teria a sua qualidade
controlada depois da etapa final, com corre¢cdes no processo caso alguma falha tenha sido

detectada.

Barreto® (1997 apud SOARES, 2010) apresenta que, quando se quer estruturar um controle
mais eficaz da qualidade, realiza-se uma anélise de como fazé-lo. Uma das atividades mais
importantes neste caso € a inspecdo da qualidade, pois através deste trabalho que véo ser
encontradas as informacg6es que serdo o feedback necessario para abastecer o sistema com
dados. Esses dados servirdo de base para o controle de qualidade desenvolver solucgdes para

que sejam tomadas medidas preventivas e corretivas.

Por meio da inspecdo é possivel classificar os produtos em categorias como conformes ou ndo
conformes. Quando se inspeciona a qualidade, pode ser diferente de empresa para empresa,
deve-se considerar o tipo de produto fabricado e 0 que a empresa pretende com a inspecéo.
Barreto (1997 apud SOARES, 2010) mostra os dois principais tipos de inspecdo, que sao
relacionados as quantidades inspecionadas:

a) Inspecdo 100% - se verifica todas as pecas produzidas: Na maioria das vezes é

praticada quando o produto ndo pode ter nenhuma falha em qualquer de seus atributos.

b) Inspecéo por amostragem — verifica-se uma fracdo pré-definida do que é produzido:
E a maneira correta de se verificar o nivel de qualidade de um processo e, também do
produto acabado, pois € mais inteligente, econdmica demonstra a capacidade do
processo produtivo e confirma que existe um controle atuante. A inspegdo por
amostragem sugere uma andlise da frequéncia, da tendéncia e da média que

determinados problemas ocorrem.

Sendo assim, o controle de qualidade se baseia em iniciativas que visam melhorar a qualidade

do produto, entendendo qual a especificacdo de requisitos da qualidade e procedimentos de

* BARRETO, A. Qualidade e produtividade na industria de confeccdo: Uma questdo de sobrevivéncia.
Londrina: Midiograf, 1997.



execucdo, avaliacdo dos resultados alcancados e definicdo das acbes para melhoria do

processo e do produto.
2.3 Controle Estatistico da Qualidade

Durante a Il Guerra Mundial, o Controle Estatistico da Qualidade, apresentou um grande
crescimento pelos métodos que eram aplicados para testar e inspecionar uma amostra em vez
do lote inteiro. Segundo Werkema (1995), esta condi¢do tornava mais rapida e mais
econdmica as operacdes, tendo como exemplo, produtos muito pequenos que seria impossivel
testar 100% dos lotes. Por estes motivos, a Il Guerra Mundial foi o grande catalisador para a

aplicacdo do controle de qualidade em um nimero grande de empresas americanas.

Estas ferramentas sdo de grande importancia para obtencdo, manutencdo e melhoria da
qualidade de produtos e servicos. Sendo importantes para a producdo, ha necessidade da

correta utilizacdo do mesmo.

Para melhor se entender o CEQ, apresenta-se algumas defini¢des. De um modo mais simples
de ser compreendido, o CEQ refere-se a utilizacdo de ferramentas estatisticas para a melhoria

da qualidade de processos, produtos ou servicos produzidos ou prestados por empresas.

O conceito de CEQ se da pelo fato de que, para se exercer o controle de um processo, ou
varios processos que levam ao produto acabado, necessita-se entender seu comportamento.
Esse conceito fornece uma base para se definir o comportamento do processo como bom,
aceitavel ou ruim. Por isso, os problemas podem ser rastreados, identificados e eliminados de
um processo, de modo que possa continuar produzindo produtos com qualidade aceitavel
(GALUCH, 2002).

De acordo com Falcédo (2001), uma das técnicas utilizadas no CEQ, é o Controle Estatistico
de Processos (CEP), que é uma técnica estatistica de monitoracdo de processos de producéo,
que tem como objetivo principal a reducdo sistematica da variabilidade de caracteristicas de

qualidade de interesse.

Montgomery (2004, p.95) define o CEP como ‘“uma poderosa colegdo de ferramentas de
resolucdo de problemas util na obtencdo da estabilidade do processo e na melhoria da

capacidade através da reducdo da variabilidade”.



Toledo (2006) observa que hoje, além de uma ferramenta estatistica, o0 CEP é visto como uma
filosofia de gerenciamento (principios de gerenciamento) e um conjunto de técnicas e
habilidades, originarias da Estatistica e da Engenharia de Producdo, visando garantir a

estabilidade e a melhoria continua de um processo de producéo.

Segundo Mayer (2004), ao analisar conceitos acima, conclui-se que o CEP é uma parte do
Controle da Qualidade que objetiva coletar, analisar, processar e interpretar dados visando ao
conhecimento de processos, e sua melhoria, sendo dos produtos ou servicos, reduzindo a

variabilidade.

2.3.1 Ferramentas

Dentro dos estudos que envolvem o controle estatistico da qualidade existem ferramentas
diversas que auxiliam esse trabalho, as ferramentas da qualidade, que podem ser utilizadas
para a coleta, o processamento e a disposicdo das informacGes sobre a variabilidade dos
processos produtivos. Portanto, reduzindo essas variagdes, 0s problemas diminuirdo
aumentando assim o nivel de qualidade do produto (WERKEMA, 1995). Seguem abaixo

algumas dessas ferramentas.

2.3.1.1 Folha de Verificacéo

A folha de verificacdo ¢ uma ferramenta utilizada para simplificar e organizar o processo de
coleta e registro de dados, para ajudar na otimizag&o de proximas analises de dados obtidos. E
0 ponto de partida de todo procedimento de transformacgdo de opinides em fatos e dados
(WERKEMA, 1995).

Segundo Miguel (2001), a folha de verificacdo além de permitir uma rapida interpretacdo dos
resultados, permite verificar o comportamento de uma variavel a ser controlada, por exemplo,

o registro de frequiéncia que ocorre itens defeituosos e o controle do mesmo.

De acordo com Brassard® (1996 apud ALTOE, 2010), as folhas de verificacdo ou listas de
verificacdo sdo tabelas que permitem obter informagdes sobre certos eventos, organizam os
dados, para uma mais facil localizacdo das ndo conformidades, iniciando o processo de

transformagdo de “opinides” em “fatos”. As folhas de verificacdo ajudam a diminuir erros e

> BRASSARD, M. Qualidade: ferramentas para uma melhoria continua. Rio de Janeiro: Qualitymark, 1996.
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ndo conformidades, permitindo uma répida interpretacdo dos resultados e uma “nogdo” da

realidade.

Os principais objetivos para construir uma folha de verificacdo séo facilitar a coleta de dados
e organizar os dados durante a coleta ( WERKEMA, 1995).

Na folha de verificacdo deve constar 0 nome da empresa, o produto que foi analisado, quando
foi analisado, 0 nome do responsavel pela coleta, o nimero do lote, ou seja, informacdes que

possam ser utilizadas posteriormente.

Paladini® (1994 apud EIRA, 2010) afirma que a folha de verificacdo possibilita a reducéo da
variabilidade dos dados, organizando o contetdo e o formato das informacgdes coletadas.
Afirma ainda que ndo existe um modelo geral, e que a folha de verificacdo deve ser criada de

acordo com a aplicacéo.

Para Brassard (1996 apud ALTOE, 2010), a construgio da folha de verificagio envolve as

seguintes etapas:
i) Estabelecer corretamente qual evento esta sendo estudado;
ii) Definir qual o periodo que os dados serdo coletados;

iii) Construir um formulério claro e de facil manuseio, certificando-se de que todas as

colunas estédo claramente tituladas e que tenha espaco suficiente para registrar os dados;

iv) Coletar os dados consistente e honestamente, certificando-se de que ha tempo para a

tarefa da coleta de dados.

A Figura 1 mostra um exemplo de Folha de Verificagdo utilizada para classificar produtos que

apresentam defeitos.

® PALADINI, E. P. Qualidade total na préatica. Sdo Paulo: Editora Atlas, 1994.
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FOLHA DE VERIFICAGAO PARA CLASSIFICACAO DE
PRODUTO DEFEITUOSO
Produto:
Estagio de Fabricacéo:
Tipo de Defeito:
Total Inspecionado:
Data:__ /[
Secdo:
Inspetor:
Observacides:
Defeito Contagem Sub-Total
Total
Total Rejeitado

Figura 1: Folha de Verificagdo para classificacdo de produtos defeituosos

Fonte: Adaptado de WERKEMA (1995, p. 63)

2.3.1.2 Gréfico de Pareto

O grafico de Pareto é um grafico de barras verticais que coloca a informagéo de forma que se
torne mais evidente e visual a priorizagcdo de temas. A informagdo assim disposta permite o

estabelecimento de metas numéricas possiveis de serem alcangadas (WERKEMA, 1995).

Esse gréafico consiste em organizar informag6es por ordem de importancia, para determinar as

prioridades. Permitindo assim uma melhor visualizacdo dos problemas que mais ocorrem e
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resolucio dos mesmos. E usado para classificar as causas e ordena-las de acordo com as que

ocorrem com maior frequéncia (MIGUEL, 2001).

O gréfico é composto por colunas, onde os dados sdo colocados em percentuais e distribuidos
nos eixos das abscissas em ordem decrescente. A contribui¢do do gréafico de Pareto estd em
estabelecer prioridades, ou seja, ter a identificacdo da ordem que os problemas devem ser

solucionados.

Conforme afirma Werkema (1995), o principio de Pareto estabelece que as causas
relacionadas a qualidade podem ser divididas em poucos vitais e 0s muitos triviais, sendo que
0S poucos Vvitais representam um pequeno ndmero de problemas, mas que resultam em
grandes perdas para empresa, € 0S muitos triviais sdo uma extensa lista de problema, mas que

resultam em perdas pouco significativas.

O principio de Pareto foi inicialmente estabelecido por J. M. Juran, que depois de notar que a
idéia da teoria para modelar a distribuicdo de renda desenvolvida pelo sociélogo e economista
italiano Vilfredo Pareto (1843-1923), aplicava aos problemas da qualidade, adaptou-a
(WERKEMA, 1995).

De acordo com Couto (2010), para elaborar um diagrama de Pareto deve-se seguir alguns
passos:

1. Determinar o tipo de perda que se quer investigar;
2. Especificar o aspecto de interesse do tipo de perda que se quer investigar;

3. Organizar uma folha de verificacdo com as categorias do aspecto que se decidiu

investigar;
4. Preencher a folha de verificagéo;

5. Fazer as contagens, organizar as categorias por ordem decrescente de freqiéncia,
agrupar aquelas que ocorrem com baixa freqiéncia sob denominagao “outros” e calcular

o total;

6. Calcular as fregiiéncias relativas, as freqliéncias acumuladas e as fregiiéncias relativas

acumuladas.
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A Figura 2 mostra um exemplo do gréfico de Pareto.
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Figura 2: Grafico de Pareto

Fonte: http://www.eps.ufsc.br/disserta99/selner/cap2.html

O exemplo mostra a ordem de maior ocorréncia dos efeitos x causas, onde é possivel perceber
que o maior causador dos efeitos negativos sdo as maquinas com mais que 50%, em seguida
0s materiais, método e mado-de-obra. Com isso fica-se claro que as causas relacionadas as

maquinas devem ser levadas mais em consideracao para encontrar as possiveis solucdes.
2.3.1.3 Diagrama de Causa e Efeito (Diagrama de Ishikawa ou Espinha de Peixe)

O diagrama de Causa e Efeito € uma forma grafica que auxilia na analise de problemas que

facilitam identificar as causas de variacao da caracteristica da qualidade (MIGUEL, 2001).

Conhecido como diagrama de Ishikawa devido ao seu criador, ou como espinha de peixe
devida a sua forma, o diagrama de causa e efeito é utilizado para apresentar as possiveis
causas do problema considerado, para entdo atuar na identificacdo da causa fundamental do
problema e determinar quais as medidas corretivas que deverdo ser adotadas, apresentam a
relacdo existente entre o resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do processo

que, por razdes técnicas, possam afetar o resultado considerado (WERKEMA, 1995).

Segundo Miguel (2001), a cabeca do peixe é o problema onde as causas nao estdo aparentes,
0S 0SS0S S@0 as causas que estdo sendo examinadas. Os 0ss0s centrais costumam ser algumas
das principais causas que podem ser avaliadas. No geral, os 6 M’s, material, mdo de obra,

meio ambiente, maquina, método e medida constituem um subconjunto a serem avaliados.
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Werkema (1995) explica como construir um diagrama de causa e efeito, seguindo os

seguintes passos:

1. Escrever o problema a ser analisado dentro de um retangulo, ao lado direito de uma
folha de papel. Tracar a espinha dorsal, direcionada da esquerda para a direita, até o

retangulo;

2. Relacionar dentro de retangulos, como espinhas grandes, as causas primarias que

afetam o problema analisado;

3. Relacionar, como espinhas médias, as causas secundarias que afetam as causas

principais;

4. Relacionar, como espinhas pequenas, as causas tercidrias que afetam as causas

secundarias;

5. Identificar no diagrama as causas que parecem exercer um efeito mais significativo
sobre o problema. Para isto, deve-se utilizar o conhecimento disponivel sobre o

processo, e dados previamente coletados. Se necessario, coletar mais dados;

6. Registrar outras informacdes que devem conter no diagrama, como: titulo, data de

elaboracdo do diagrama e responsaveis pela elabora¢do do mesmo.

De acordo com Santana’ (2007 apud ALTOE, 2010), raramente um efeito tem somente uma
causa, principalmente aquela que é bastante evidente, portanto o diagrama de causa e efeito é
aplicado para: analisar reclamacdes de clientes, falhas nos processos, esclarecer 0s processos
e analisar custos. Tomando como base este diagrama pode-se analisar, confirmar ou rejeitar as

diversas causas possiveis, para concentrar-se nas agdes dos pontos chaves.

A Figura 3, a seguir mostra a estrutura de um diagrama de Causa e Efeito.

"SANTANA, I. K. C.; CLERICUZI, A. Z. e CAVALCANTE, J. N. Melhoria continua: abordagem e técnicas.
2007. 16 p. Convibra, 2007.



15

Material Mio-de-Obra Meio Ambiente

CAUSAS

EFEITO

Magquina Metodo Medida

Figura 3: Diagrama de Causa e Efeito

Fonte: http://gestaoindustrial.com/ferramentasdaqualidade.htm
2.3.1.4 Histograma

Conhecido também como Gréfico de Barras € uma ferramenta estatistica que tem o objetivo
de demonstrar com qual freqtiéncia um determinado valor ou uma classe de valores ocorre em
um grupo de dados. (MIGUEL, 2001).

O histograma é um gréfico de barras, onde o eixo horizontal apresenta os valores assumidos
por uma varidvel de interesse. Para cada intervalo deve-se construir uma barra vertical, em
que a area deve ser proporcional ao nimero de observagGes na amostra cujos valores

pertencem ao intervalo correspondente (WERKEMA, 1995).

Ainda de acordo com Werkema (1995), o histograma deve ser utilizado quando o objetivo é
conhecer as caracteristicas da distribuicdo associada a alguma populacdo de interesse, pois

esta ferramenta permite resumir as informagdes contidas em um grande conjunto de dados.

Souza® (2007 apud SOARES, 2010) considera esta ferramenta de grande utilidade para
acompanhar a freqliéncia com que os determinados problemas ocorrem e como se distribuem
em um intervalo de tempo (SOUZA, 2007).

A Figura 4, a seguir mostra o exemplo de um histograma.

8 SOUZA, Mércio Arcanjo de. Adequacdo de ferramentas de gestdo da qualidade as clinicas de salide. Revista
Ciéncia da Informacao, Brasilia, v.11, n.1, 2007.
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Figura 4: Histograma

Fonte: http://mathforum.forumais.com/t15-poligno-de-frequencia

No exemplo pode-se perceber que o histograma mostra a ocorréncia de que cada valor esta

tendo em um grupo de dados.
2.3.1.5 Gréficos de Controle

Consiste em um grafico para representar e registrar tendéncias de desempenho sequencial ou
temporal de um processo, ou seja, monitorar o comportamento do processo ao longo do
tempo. Através da andlise do gréafico é possivel perceber se o processo estd ou ndo sob
controle (MIGUEL, 2001).

O Gréfico de Controle € utilizada para monitorar a variabilidade e avaliar a estabilidade de um
processo. E importante verificar essa estabilidade dos processos, pois processos instaveis
podem gerar produtos com defeitos, perda de producdo, baixa qualidade, entre outros

resultados indesejaveis que implicardo na perda de confianga do cliente (WERKEMA, 1995).

De acordo com Montgomery e Runger, 2003, esta ferramenta tem a finalidade de descobrir
rapidamente a ocorréncia de causas atribuidas ou mudancgas no processo, a fim de que uma
investigacdo do processo e uma acgdo corretiva possam ser exploradas antes que muitas
unidades ndo conforme sejam fabricadas. Ainda segundo os autores acima, os graficos de
controle podem ser usados para estimar parametros de um processo de producdo e, através
dessa informacao, determinar a capacidade de um processo atingir as especificacdes, esse

grafico também pode fornecer informacao util para a melhoria de um processo.
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Este grafico contém uma linha central (LC), que mostra o valor médio da caracteristica da
qualidade que corresponde ao estudo. Duas outras linhas horizontais, chamadas de limite
superior de controle (LSC) e de limite inferior de controle (LIC), também sdo mostradas no

gréfico. Se todos os pontos do grafico estiverem dentro desses limites, o0 processo estara sob

controle.

A Figura 5 mostra um exemplo de grafico de controle, sob controle e fora de controle.
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Grafico Sob Controle Grafico fora de controle

Figura 5: Exemplo de Gréfico de Controle

Fonte: Adaptado de http://www.sobreadministracao.com/as-sete-ferramentas-da-qualidade-graficos-de-
controle-e-plano-de-acao-5w2h1s-video-aula-4-5/

Para um grafico de controle existem duas causas, as causas comuns e as causas especiais. As
causas comuns sdo as variagdes inerentes a um processo, determinam a sua "variabilidade
caracteristica" e, geralmente, vém de varias fontes de pequenas variacGes. A eliminacdo
destas é mais dificil e precisa de conhecimento e analise de todo o processo (procedimentos,
pessoas, equipamento). Nos graficos de controle, as causas comuns sdo representadas por
pontos "dentro” dos limites de controle. Ja as causas especiais sdo variacdes que surgem
ocasionalmente no processo e, a eliminacéo destas est4 ao alcance na execucdo das atividades.
Uma vez identificada uma causa especial, deve-se prevenir a sua reincidéncia por meio de
uma acdo preventiva. Nos graficos de controle, as causas especiais sdo representadas por

pontos "fora" dos limites de controle.(FIES — SP Qualidade)

2.3.1.6 5SW1H

A ferramenta 5W1H é um documento de forma organizada que identifica as acbes e as
responsabilidades de que ira executar, por meio de um questionamento, capaz de orientar as

diversas agdes que deverdo ser implementadas (ISHIKAWA, 1993).
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Para Daychoum (2007), € uma ferramenta prética que permite, a qualquer momento, saber

quais séo as informagOes mais importantes de um projeto.

De acordo com Oliveira® (1995 apud BORGES, 2006), o 5W1H tem que ser estruturado para
obter uma réapida identificacdo dos elementos que sdo necessarios a implantacdo do projeto.
Esses elementos podem ser descritos como:

e WHAT - O que sera feito (etapas);

e HOW - Como devera ser realizado cada tarefa/etapa (método);

e WHY - Por que deve ser executada a tarefa (justificativa);

e WHERE - Onde cada etapa sera executada (local);

e WHEN - Quando cada uma das tarefas devera ser executada (tempo);
e WHO - Quem realizara as tarefas (responsabilidade).

Segundo Rossato (1996), a 5W1H deve ser utilizada quando: vai referenciar as decisfes de
cada etapa no decorrer do trabalho, identificar o que sera realizado por cada um na execuc¢éo
das atividades, planejar as diversas acdes que serdo desenvolvidas durante a execucdo do
trabalho.

Ainda segundo a autora, para aplicar o 5W1H é necessario construir uma tabela com as
diversas questdes What, How, Why, Where e When; fazer um questionamento em cima de

cada item e anotar as decisdes em cada questdo considerada de suas atividades.

Daychoum (2007) observa que esta ferramenta pode ser aplicada em diversas areas de
conhecimento, servindo como base de planejamento, como por exemplo, para planejamento
da qualidade, de aquisi¢bes, dos recursos humanos, de riscos. Pode também ter outras

aplicacdes, dependendo apenas da necessidade em usa-la.

® OLIVEIRA, S. T. Ferramentas para 0 Aprimoramento da Qualidade. Sdo Paulo: Pioneira, 1995.
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3 METODOLOGIA

O  presente  trabalho trata-se de um estudo de caso, ou  Seja,
um método de abordagem de investigacdo que foi realizado em uma indastria do ramo
alimenticio localizada em uma cidade de pequeno porte na regido noroeste do estado do
Parana. Esse estudo enquadra-se em uma pesquisa do tipo qualitativa ja que as hipoteses séo
construidas depois da observacdo e do tipo quantitativa, pois utiliza métodos estatisticos,
nessa pesquisa foi realizada uma coleta e analise de dados.

O estudo foi realizado em uma linha de producdo da industria, a de ketchup bisnaga, 360
gramas. Para que os objetivos do estudo pudessem ser alcangados, 0 mesmo foi desenvolvido
em trés etapas:

e Etapa 1: Identificacdo dos problemas relacionados a producdo do ketchup. Nesta etapa
buscou-se conhecer e identificar os problemas relacionados ai produto foco de estudo.
Para tal identificacdo realizou-se observacdo e acompanhamento da producdo, além da
utilizacdo das ferramentas do controle estatistico da qualidade, Grafico de Controle,

assim como as causas pelo Diagrama de Causa e Efeito;

e Etapa 2: Mapeamento do processo de producdo do ketchup afim de conhecer os
processos de producdo, desde as matérias primas utilizadas até o produto final nas

caixas;

e Etapa 3: Elaboracdo de propostas para implantacdo do controle de qualidade e suas
ferramentas visando a resolugéo dos problemas encontrados na etapa anterior. A etapa
3 permitiu identificar quais acdes podem garantir a qualidade dos produtos.


http://pt.wikipedia.org/wiki/M%C3%A9todo
http://pt.wikipedia.org/wiki/Abordagem
http://pt.wikipedia.org/wiki/Investiga%C3%A7%C3%A3o
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4 ESTUDO DE CASO

4.1 A Empresa

A empresa estudada atua no ramo alimenticio, e encontra-se instalada na regido noroeste do

estado do Parana.

Sua historia teve inicio no ano de 2003, quando a producéo era de forma semi-industrial e em
baixa escala, visando atender a uma demanda local. Houve entdo uma série de investimentos

em equipamentos e mao-de-obra especializada, ampliando o leque de produtos fabricados.

No ano de 2005, a empresa passou por um processo de reestruturacdo total, com novos
investimentos, adaptacdo da estrutura fisica e lancamento de novos produtos. A¢des estas que
abriram as portas para 0 mercado nacional. Por meio da parceria com representantes
comerciais e distribuidoras de alimentos, os produtos da empresa chegaram aos consumidores

de diversas localidades.

Em 2011, a empresa conta com um quadro de aproximadamente 80 colaboradores, e tem a
producdo de trés marcas. Seus produtos sdo condimentos como ketchup, mostarda, maionese e
mix; molhos como de alho, de pimenta, shoyu, molho de pizza e molho inglés e temperos

como alho e sal, completo sem pimenta e completo com pimenta.

A Figura 6 apresenta 0 organograma da empresa, onde estdo as areas funcionais da empresa,

desde a diretoria até seus colaboradores.



Diretoria Executiva
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Figura 6: Organograma Geral da Empresa

4.2 Descricédo do Produto

O ketchup, produto foco de nosso estudo, € um molho condimentado utilizado como
acompanhamento ou complemento para outros alimentos ou como ingrediente em
preparacOes culinérias, ele realca o sabor de outros alimentos. Segundo Bitting & Bitting
(1915 apud BANNWART, 2006), o inicio da producdo de catchup, que pode também ser
denominado ketchup ou catsup, em escala comercial, se deu por volta de 1890.

Como mencionado, o produto a ser estudado sera o ketchup bisnaga de 360 gramas, uma vez
que 0 mesmo tem apresentado problemas como pH fora do limite estipulado e multas por
apresentar peso abaixo do descrito no rotulo. Outro problema a ser considerado, é 0 peso

Fonte: Autor

acima do estipulado no rétulo, ocasionando perdas.

: ] _ ; - Recursos
Comercial Marketing Producao Financeiro Hiianca
Gerente de
Produgio
Manutengao PCP Produgdo Qualidade
Técnico de ; g
Manutencio Supervisor Supervisor
Lider
Auxiliar de
Produgao
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A Figura 7, apresenta o produto descrito acima.

Figura 7: Ketchup bisnaga 360 gramas

Fonte: Site da empresa
4.3 Legislagéo Pertinente
4.3.1 Quanto ao peso

O ketchup é produzido em grandeza de massa, tendo sua quantidade medida no momento do
envase, sem a presenca do consumidor. Trata-se de um produto pré-medido, passivel de

fiscalizacdo até mesmo na linha de producéo, no depdsito, bem como pontos de venda.

O produto € disponibilizado ao mercado em embalagens fabricadas de polimeros, e tem o

peso de 360 gramas.

A verificacdo e o controle metroldgico da quantidade de produto contida nas embalagens de
alimentos que sdo comercializados pré-medidos competem ao Instituto Nacional de

Metrologia, Normalizagéo e Qualidade Industrial - INMETRO.

A Portaria INMETRO n° 74, de 25 de maio de 1995, determina critérios para a verificacdo do
contetdo liquido de produtos pré-medidos com conteddo nominal igual, e comercializados
nas grandezas de massa e volume. Este regulamento fala sobre a diferenca que é tolerada
entre o contetdo existente de fato no interior da embalagem e o contetdo nominal, ou seja, 0

especificado na embalagem.
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O regulamento técnico orienta a respeito da tolerdncia individual (T) de acordo com o

contelido nominal, conforme mostra a Tabela 1.

Tabela 1: Tolerancias individuais admissiveis para massa e volume

Tolerancia Individual T
Conteudo Percentual
Nominal de Qn gouml
5as50 9 -
50 a 100 - 4,5
100 a 200 4,5 -
200 a 300 - 9
300 a 500 3 -
500 a 1000 - 15
1000 a 10000 1,5 -
10000 a 15000 - 150
15000 a 25000 1 -

Fonte: http://www.ipem.sp.gov.br/7srv/lei/Port74_95.pdf

Onde, Qn é o contetdo nominal do produto, o declarado no rétulo. Séo feitas as seguintes

considerac@es por este regulamento:

1. Valores de T para Qn menor ou igual a 1000g ou ml devem ser arredondados em 0,1g ou

ml para mais.

2. Valores de T para Qn maior do que 1000g ou ml devem ser arredondados para o inteiro

superior em g ou ml.

Para que o lote analisado seja aprovado sob os critérios do INMETRO, € preciso que ele

atenda as condicdes indicadas na Tabela 2 e Tabela 3 simultaneamente.
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Tabela 2: Critério para a média

Tamanho do Lote Tamanho da Amostra Critério de aceitacdo para a média
50 a 149 20 X>Qn-0,640s
150 a 4000 32 X>Qn-0,485s
4001 a 10000 80 X>Qn-0,295s

Fonte: http://www.ipem.sp.gov.br/7srv/lei/Port74_95.pdf

X': é a média da amostra;

Qn: é o contetdo nominal do produto;

S: é 0 desvio padrdo da amostra.

Tabela 3: Critério Individual

Tamanho do Lote Tamanho da amostra Critério de aceitacdo individual (c)
50 a 149 20 1
150 a 4000 32 2
4001 a 10000 80 5

Fonte: http://www.ipem.sp.gov.br/7srv/lei/Port74_95.pdf

Para o critério individual, é admitido um maximo de ¢ unidades abaixo de Qn-T.

Analisando os regulamentos propostos pelos 6rgdos competentes, verifica-se que existe
apenas a determinacdo do limite minimo de volume ou massa que € aceito pela legislagéo.
Isto significa que as quantidades entregues ao consumidor final ndo podem ser inferiores ao

limite estabelecido pela lei.

N&do diz respeito aos 6rgdos governamentais fixar quantidade efetiva maxima de produto
embalado, uma vez que sob este aspecto o consumidor ndo estard sendo lesado. Por outro
lado, ultrapassar a quantidade declarada no rétulo caracteriza-se como desvantagem ao
fabricante, gerando custos maiores, desperdicios, refletindo falta de controle no processo.

(Instituto de Pesos e Medidas do Estado de S&o Paulo — IPEM)
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4.3.2 Quanto ao Produto

No ambito da legislacdo brasileira, Resolugdo CNNPA n° 12, julho de 1978 e Resolugdo RDC
n° 276, de 22 de setembro de 2005, o ketchup é definido pelo regulamento técnico para
especiarias, temperos e molhos como “produtos constituidos de uma ou diversas substancias
sdpidas, de origem natural, com ou sem valor nutritivo, empregado nos alimentos com o fim

de modificar ou exaltar o seu sabor”.

O produto é elaborado a partir da polpa de frutos maduros do tomateiro (Lycopersicum
esculentum L.), podendo ser adicionado de outros ingredientes, desde que né&o
descaracterizem o produto. Segundo a mesma Resolucdo, ambas as designacdes ketchup e
catchup podem ser utilizadas para denominar o produto. (Agéncia Nacional de Vigilancia

Sanitaria - Anvisa)

Os condimentos sdo designados de acordo com a sua natureza com nomes de fantasia ou
nomes tradicionais. Sua classificacdo é dada por condimento preparado, produto obtido pela
simples mistura de condimentos naturais ou elaborados, com adigdo de outras substancias
alimenticias aprovadas e apresentadas sob a forma de pos, pastas, molhos, em emulsdo ou

suspensdo. (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - Anvisa)

O Catchup ou Ketchup é um molho elaborado a base de polpa de tomate adicionado de
especiarias, sal e acucar, podendo conter outros condimentos. Deve ter no minimo 35% de

residuo seco. (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - Anvisa)

Os condimentos preparados devem ser obtidos de especiarias genuinas. Podem ser
adicionados de 6leos comestiveis, ovos, sal, acicar, limdo, vinagre e de outras substancias
alimenticias aprovadas. Todos os ingredientes empregados devem estar em perfeito estado de
conservagdo. E permitida a adicdo de amido na quantidade maxima de 10%, nos casos
previstos. Os molhos podem apresentar-se sob a forma liquida ou cremosa, podendo conter
elementos constitutivos em suspensdo. E permitida, aos condimentos liquidos, a colorag&o

com caramelo. (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - Anvisa)

As caracteristicas fisicas e quimicas do produto diz respeito as substancias volateis a 105°C,
méaximo de 10% p/p, o0 amido no maximo 10% p/p e o cloreto de sddio, maximo de 5% p/p.

(Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - Anvisa)
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Os condimentos e temperos devem obedecer os seguintes padr@es sobre as caracteristicas
microbioldgicas, as bactérias do grupo coliforme de origem fecal: auséncia em 1g e
salmonelas: auséncia em 25 g. (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - Anvisa). Ainda
sobre o padrdo, o pH do produto deve ser inferior a 4,5. (Licenciatura em Engenharia
Alimentar — 2007/2008)

Deverdo ser efetuadas determinacdes de outros microrganismos e/ou de substancias toxicas de
origem microbiana, sempre que se tornar necessaria obter dados adicionais sobre o estado
higiénico-sanitario dessa classe de alimento, ou quando ocorrerem toxi-infecgfes alimentares.

(Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - Anvisa)

Devem obter caracteristicas microscopicas como auséncia de sujidades, parasitos e larvas.

(Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - Anvisa)

O rétulo do condimento preparado deve trazer a denominacdo "Condimento preparado”,
podendo acrescentar nome de fantasia, seguido das especiarias empregadas. Os rotulos dos
condimentos mistos devem trazer os nomes das especiarias empregadas. E obrigatéria a

declaracdo do teor de amido adicionado. (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - Anvisa)
O produto deve atender requisitos gerais como:

e Ser obtidos, processados, embalados, armazenados, transportados e conservados em
condicdes que ndo produzam, desenvolvam e ou agreguem substancias fisicas,
quimicas ou bioldgicas que coloquem em risco a saude do consumidor. Deve ser
obedecida a legislacdo vigente de Boas Praticas de Fabricacao.

e Atender aos Regulamentos Técnicos especificos de Aditivos Alimentares e
Coadjuvantes de Tecnologia de Fabricacdo; Contaminantes; Caracteristicas
Macroscopicas, Microscopicas e Microbiologicas; Rotulagem de Alimentos
Embalados; Rotulagem Nutricional de Alimentos Embalados, quando for o caso;
Informagdo Nutricional Complementar, quando houver; e outras legislacOes
pertinentes.

e A utilizacdo de espécie vegetal parte de espécie vegetal ou ingrediente que ndo é usada
tradicionalmente como alimento pode ser autorizado, desde que seja comprovada a
seguranca de uso do produto, em atendimento ao Regulamento Técnico especifico.

(Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - Anvisa)
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4.4 Processo Produtivo

A Figura 8, apresenta as etapas do processo produtivo do ketchup bisnaga 360 gramas.

Pesagem Ingredientes
dos »  SECOS N0 » Mistura
ingredientes diluidor
L 2
Processo de Acrescenta Colocados no
cozimento a polpa de |« tacho onde &
100°C tomate adicionado agua
Se pH<37,
I | adicionar |-
Retirada de agucar
Adigdo de .| amostra para f p AC
vinagre "l andlise de entre 37239
laboratdrio Se pH=3,9,
» adicionar |-
vinagre
Produto chega lee?;ﬁo =
. conteddo para
Envase -+ na maquina |« . -+
e resar\.lraténo de
resfriamento
¥
Encher as .| Colocar as N Pals:::;adﬂ
caixa caixa no palete expedicao
¥
Produto
aguarda
carregamento

Figura 8: Fluxograma do Processo Produtivo

Fonte: Autor

O Processo produtivo do ketchup inicia-se na pesagem dos ingredientes, tais como agua,
polpa de tomate, acucar, amido, sal, vinagre, conservante benzoato de sodio, condimentos,
corantes caramelo e natural de urucum. Os ingredientes secos sé@o colocados primeiramente

misturados em um diluidor, depois sdo colocados no tacho onde a agua € adicionada pela
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tubulacdo e misturados com a polpa de tomate. Misturados esses ingredientes o produto passa
por um processo de cozimento a uma temperatura de aproximadamente 100°C por um tempo
de cingiienta e cinco minutos a uma hora. Por ultimo, dez minutos antes de acabar o
cozimento deve ser colocado o vinagre, o qual reduz o pH, melhorando o sabor e dando a

consisténcia final do produto.

Apdbs o cozimento, sdo retiradas amostras para que seja verificado o pH, que deve estar entre

os valores de 3,7 a 3,9, de acordo com o procedimento da propria empresa, a cor e o sabor.

Um problema que ocorre durante o processo € a ndo espera da verificacdo do pH para
liberacdo do conteudo do tacho, ele é liberado para um reservatério de resfriamento, que
resfria o produto antes do envase, depois de resfriado o produto ¢ mandado para uma maquina
dosadora semi-automaticas, onde o produto serd envasado a temperatura de aproximadamente
25°C. As embalagens a serem envasadas ficam em um silo em frente ao reservatdrio, e séo
colocadas por um operador na esteira da maquina passando pelo bico de envase, colocacdo da

tampa e por ultimo, colocacao do rotulo.

Amostras do lote sdo retiradas para medi¢do do peso, esse peso deve estar entre 360 e 363

gramas de limite inferior e superior de acordo com o estabelecido pela empresa.

No final desta esteira encontra-se um operador que coloca o produto dentro de uma caixa,
onde cabem 24 bisnagas. Essas caixas sao colocadas em paletes com capacidade para cento e

vinte caixas, podendo empilhar até seis.

E por ultimo, esses paletes sdo levados para o estoque de produtos acabados, onde aguardam

pelo carregamento.
4.5 Levantamento dos dados

A coletas dos dados realizadas se deram por meio de perguntas a funcionarios, verificagdes do
pH, cor e sabor de amostras, peso de parte do lote e através de observacGes. Esses dados
foram coletados durante um més. Com a anélise dos dados foi possivel apontar os problemas

encontrados.
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O primeiro problema observado foi o ndo aguardo da andlise da amostra do produto para

entdo liberd-lo para o envase, sendo que na maioria das vezes seu pH encontra-se fora do

limiar estabelecido.

Em relacdo ao produto depois de envasado, sdo retiradas amostras do lote para que seja

verificado o peso, que deve estar entre 360 e 363 gramas como especificado pela empresa, o

rotulo e a data de validade da embalagem. E nem sempre esses requisitos estdo de acordo com

0 estabelecido, o peso esta abaixo, o rétulo torto ou com bolhas.

4.6 Analise e resultados

4.6.1 Anélise do pH

Para andlise dos dados coletados sobre o pH dos produtos, utilizou-se a ferramenta da

qualidade Grafico de Controle. Para confeccionar o grafico foi desenvolvida a Tabela 4:

Tabela 4: Dados de pH

Dados de pH coletados durante o més de abril

Amostra| 01/abr| 04/abr| 05/abr| 06/abr | 07/abr| 08/abr| 11/abr| 12/abr| 13/abr| 14/abr| 15/abr| 18/abr| 19/abr| 20/abr| 25/abr| 26/abr| 27/abr| 28/abr| 29/abr
1 367| 365 369 358 358 372 378 372 377 383 363 359| 376| 365 3,76] 375 370, 362 378
2 372\ 358 377) 352| 360 375 380 375 368 378 372| 365 364 358 369 367 358 367 369
3 360 368| 368 357 371| 368 379 368 367 377 378| 363 368 365 374] 365 377 371 364
4 365 362| 3565 361 364\ 375 387 364 377 374 373] 367 369 362| 366 372| 362 360 377
5 3,73| 372| 368| 364/ 370 368 386 362 360 378 368 372 371 3,76| 367 379 364 372 3712
6 3,75 363| 367| 365 363 370 387 363 375 376| 365 3,70| 367 371| 368 369 374 368 365
7 364| 375 375 372| 378 376 366 365 376 363 362 378 373 375 365 373 372 367 3N
Media | 368| 366| 368 361| 366| 372 380 367 371 376 369 368/ 370 367 369 371 368 367 37
R 015/ 017] 022 020[ 020{ 008 021 013 017 020/ 016/ 019 012| 018] 011 014| 019 012| 014

Fonte: Autor

A tabela acima mostra os pHs do més de abril, a média diaria e a amplitude. Valores como 0

Limite Inferior de Especificacdo (LIE) e Limite Superior de Especificacdo (LSE) foram

utilizados de acordo com a norma citada no topico 4.3.2 e os valores de Limite Inferior de

Controle (LIC) e Limite Superior de Controle (LSC) para média e para a amplitude (R) foram

encontrados através das seguintes formulas:



Tabela 5: Formulas para calculo do LSCe LIC

Gréfico de controle da Média

1. Calculo da Média do subgrupo:

S B

n

T =
2. Calculo da Média Geral:

m

3. Calculo do LSC:

x=

LSC =x + AR
4. Célculo do LIC:

LIC =% —AR

OBS: Os valores de A; encontra-se na tabela I do
Apéndice 1, sendo determinado de acordo com o
tamanho da amostra (n).

Gréfico de controle da Amplitude

1. Caélculo da amplitude do subgrupo (m):
R = xpmay — Xpmin
2. Caélculo da amplitude média

R, +Rs+ R,
™

R =

3. Célculo do LSC:

L5C = RD,

4. Calculo do LIC:

LIC = RD,

OBS: Os valores de D3 e D4 encontra-se na tabela |

do Apéndice, sendo determinado de acordo com o
tamanho da amostra (n).

Fonte: Adaptado Werkema, 1995 p. 190-191

30
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Utilizando os dados da Tabela 5, obteve-se os seguintes dados para o grafico da amplitude:
e LSC=0,312;
e MédiaR =0,16;
e LIC=0,012.

Com os limites calculados, foi possivel a construcdo do grafico de controle para amplitude,

Figura 9, e a analise da variabilidade do processo.

Grafico de Controle da Amplitude (R)
0,350
0’300 \\\\\\\\\\ \\\\\\\\\\\\
0,250
0,200 - He
—l—Média R
0,150 -
i | SC
0,100
g —4—R
0,050
0,000 T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
1 2 3456 7 8 910111213141516171819

Figura 9: Grafico de Controle da Amplitude

Fonte: Autor

Para verificar se 0 processo esta sobre controle estatistico aplicou-se alguns critérios para

identificacdo de pontos fora de controle, sendo eles:

1. Verificar se o ponto esta localizado acima do LSC ou abaixo do LIC;

2. Testar se existem seis ou mais pontos consecutivos crescentes ou decrescentes;

3. Analisar a presenca de nove pontos consecutivos localizados acima ou abaixo do LC.

4. Verificar se o grafico consiste em um movimento continuo dos pontos em uma direcéo;
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5. Verificar se dois de trés pontos localizados no mesmo lado a dois desvios-padréo acima
ou abaixo da linha central;

6. Verificar se a maioria dos pontos esta distribuido muito préximo da linha

Tem-se que o grafico da Amplitude (R) est& sobre controle estatistico de processo, uma vez
que os pontos estdo todos dentro dos limites de controle.

De acordo com Montgomery (2004) o gréfico de controle da média sé deve ser analisado se o
grafico da amplitude ndo apresentar nenhuma condi¢do fora de controle, entdo como o grafico
de controle da Amplitude, Figura 9, ndo apresentou nenhum dos critérios para identificacdo de

pontos fora de controle, o Grafico da média foi analisado.

Utilizando também as férmulas apresentadas na Tabela 5, obteve-se os seguintes limites para

o grafico da média:

e LSC=3,76;
e LM=3,609;
e LIC=3,63.

Com os limites devidamente calculados foi possivel construir e analisar o grafico de controle
da meédia, Figura 10:
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Figura 10: Graéfico de Controle da Média para os Limites de Controle

Fonte: Autor

Considerando os critérios apresentados sobre a analise do gréafico, pode-se inferir que ja no

primeiro critério 0 mesmo ndo se enquadra, uma vez que dois pontos encontram-se além dos

limites de controle, o que indica que o processo esta fora de controle estatistico.

A ocorréncia desses pontos fora do grafico pode ser conseqiiéncia da pesagem incorreta dos

ingredientes, podendo em alguns casos ter mais de um ingrediente e menos de outro. O

vinagre quando colocado em quantidade maior que o da receita pode diminuir o pH, e em

quantidade menor, pode aumentar o pH.

Para construcao do préximo grafico, Figura 11, utilizou-se os Limites de especificacdo, LIE e

LSE abaixo, estabelecidos pela norma citada acima:

e LIE=37,

e LM=3]7,

e LSE=45.
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Figura 11: Gréfico de Controle da Média para os Limites de Especifica¢édo

Fonte: Autor

Levando em conta os critérios para avaliacdo dos graficos de controle, pode-se inferior que a
Figura 11 ndo obedece ao primeiro critério, pois apresenta doze pontos abaixo do limite
inferior de especificacdo. Essa ocorréncia provavelmente relaciona-se ao fato da pesagem dos
ingredientes ndo serem corretas, a adi¢do de vinagre deve ser maior do que a necessaria para o

produto.

O fato de a quantidade de pontos fora do limite de especificacdes ser bastante alto indica que
0 processo esta agindo sobre influéncia de algumas causas especiais, que devem ser
remediadas para entdo realizar uma nova coleta de dados. Desta forma o grafico de controle

da média ndo sera refeito excluindo os pontos que se encontram fora do limite.
4.6.2 Anédlise do Peso

Realizou-se tambem a analise sobre o peso dos produtos. A Tabela 6 mostra 0s pesos
coletados de dez amostras por dia durante o més de abril. Vale ressaltar que este é 0 peso
nominal, a média diaria e a amplitude (R). O Frasco do produto com rétulo e tampa pesa 32

gramas com desvio padréo de 1 grama.
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Medidas de peso do produto bisnaga 360 gramas, no més de abril

Dia Lote |Peso 1|Peso 2|Peso 3|Peso 4/Peso 5|Peso 6Peso 7|Peso 8|Peso 9|Peso 10] Média R
01/abr (C0O104| 360| 360 367 362 360| 361 356| 358 363 365 36121 11,00
0d/abr |(C0404| 355| 362 367 369| 355 362| 360| 359 368 370 3627 15,00
05/abr (C0504| 360| 359 362 356 369| 355| 359| 364 355 360] 3599 14,00
06/abr (C0604| 355| 362 356| 358| 364| 359 367| 360 355 360 3596] 12,00
07/abr (CO704| 347| 359| 376 362| 361 360| 362 356| 363 369 3615 29,00
08/abr (C0804| 361 367 362 3500 351 356| 361 360 368 354 3590 18,00
11/abr (C1104| 358| 355| 360 364| 367| 354| 361 357 356 362 3594| 13,00
12/abr (C1204| 360| 362 362 370| 359| 355| 357| 362 356 361] 3604 1500
13/abr (C1304| 370| 369 356 361 358| 360 367 357 360 347 3605] 23,00
14/abr (C1404| 360| 364| 359 367 359| 356| 364 356 359 361 3605 11,00
15/abr (C1504| 362| 355| 358| 366| 352| 358| 359| 363 360 362 3595 14,00
18/abr (C1804| 357 365 360 364| 362| 358| 361 367 356 360 36101 11,00
19/abr (C1904| 360| 369 359 360| 359| 360| 358| 365| 360 358 3608 11,00
20/abr (C2004| 356| 360 356 359 363 369| 368 367 361 366] 3625 13,00
25/abr |C2504| 358| 356| 352 360| 368| 360| 358| 355| 361 361] 3589 16,00
26/abr (C2604| 359 361 367| 355| 356 361 368| 366| 360 359 36121 13,00
27/abr |C2704| 360| 358| 365 348| 364| 365| 367| 347 348 366| 3588 20,00
28/abr (C2804| 351 357 361 370| 359 354 351 358 361 367] 3589 19,00
29/abr |C2904| 356| 354, 361 357| 365 360 357 370 359 362 3601 16,00

Fonte: Autor

Para construcdo do grafico da amplitude foi utilizada a Tabela 5, sendo possivel o célculo do
LIC e LSC da amplitude, abaixo:

LSC = 27,50;

Média (R) = 15,47;

LIC = 3,45.

Com os limites calculados foi possivel a confecgdo do grafico da amplitude, Figura 12 e

analise da variabilidade do processo:
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Figura 12: Grafico de Controle da Amplitude

Fonte: Autor
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O gréfico da Amplitude (R) acima néo esté sobre controle, visto que ndo obedece o primeiro

critério para identificacdo de pontos fora de controle.

De acordo com Montgomery (2004), s6 deve-se analisar o grafico da média se o grafico da

Amplitude estiver sobre controle, como este apresenta fora de controle, o ponto fora de

controle seré tirado da tabela e outro grafico da Amplitude sera construido.

A Tabela 7, indica qual valor se apresentou fora do limite de controle, sendo 0 mesmo

retirado pois pode ser considerado uma causa especial e por este motivo pode ser retirado para

a construcao de um novo grafico da amplitude.
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Medidas de peso do produto bisnaga 360 gramas, no més de abril
Dia Lote |[Peso 1|Peso 2|Peso 3|Peso 4|Peso 5|Peso 6|Peso 7|Peso 8|Peso 9|Peso 10| Media R

01/abr |C0104| 360| 360 367| 362 360| 361 356 358| 363 365 3612 11,00
04/abr |C0404| 355 362 367| 369 355 362 360| 359 368 3701 3627 15,00
05/abr |C0504| 360| 359 362| 356| 369 355 359| 364 355 3601 3599] 1400
06/abr |C0604| 355| 362 356| 358| 364 359 367| 360| 355 3601 3596] 1200
07/abr |CO704| 347 359 376| 362| 361 60| 362| 356| 363 369 3615] 2900
08/abr |C0804| 361 367 362 350| 351 356 361 360 368 354 3590] 1800
11/abr |C1104| 358| 355 360| 364| 367 354, 361 357 356 362 3594 1300
12/abr |C1204| 360 362 362| 370 359 355 357| 362| 356 361 3604| 1500
13/abr |C1304| 370| 369 356| 361 358 360| 367 357 360 347 3605] 2300
14/abr |C1404| 360| 364 359 367| 359 356| 364| 356| 359 361 3605] 11,00
15/abr |C1504| 362| 355 358| 366| 352| 358 359 363 360 362 3595] 14,00
18/abr |C1804| 357| 365 360| 364| 362 358 361 367 356 3601 361.0] 11,00
19/abr |C1904| 360| 369 359| 360| 359 360 358| 3865 360 358| 3608] 11,00
20/abr |C2004| 356| 360 356| 359| 363 369| 368| 367 361 66| 3625 13,00
25/abr (C2504| 358| 356| 352| 360 368| 360 358| 355 361 361 3589] 1600
26/abr |C2604| 359| 361 367 355 358| 361 368 366| 360 399| 3612] 1300
27/abr (C2704| 360| 358| 365 348 364| 365 367 347 348 366] 3588 20,00
28/abr |C2804| 351 357 361 3701 359 354 351 358 361 367 3589] 1900
29/abr (C2904| 356| 354| 361 357 365 360 357 370 359 362 3601] 16,00

Fonte: Autor

Para construcdo do grafico da amplitude foi utilizada a Tabela 5, sendo possivel o calculo do
LIC e LSC da amplitude, abaixo:

e LSC =26,16;

e Média (R) = 14,72;

e LIC=328.

Com os limites calculados foi possivel a confec¢cdo novamente do grafico da amplitude,

Figura 13 abaixo e analisar a variabilidade do processo.
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Figura 13: Grafico de Controle da Amplitude

Fonte: Autor

Levando em consideracdo os critérios para identificacdo, o grafico da Amplitude (R) acima
esta sobre controle estatistico de processo, ja que os pontos estdo todos dentro dos limites de
controle. Portanto agora é possivel analisar o grafico da média.

Também utilizando as férmulas apresentadas na Tabela 5, obteve-se os seguintes limites de
controle para o grafico da média:

e LSC=364,8;
e LM=3603;
e LIC=3557.

Entdo com os limites devidamente calculados foi possivel construir e analisar o gréafico de
controle da média para os limites de controle, Figura 14 abaixo. Como a portaria do Inmetro,
de nimero 74 do ano de 1995 fala que o valor minimo aceitavel para o peso é de 349,2, o

mesmo sera utilizado para o limite inferior de controle.
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Figura 14: Grafico de Controle da Média para os limites de Controle

Fonte: Autor

Considerando os critérios para avaliacdo dos graficos de controle, verifica-se nota-se que o
gréafico acima esta sobre controle, ja que nenhum dos pontos encontra-se fora dos limites de

controle.

Para construcdo da Figura 15 também sobre o peso foram utilizados os Limites de

especificacdo, estabelecidos pela empresa, e o limite médio.
e LSE=2363;
e LM=360,3;

e LIE =360.
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Figura 15: Gréfico de Controle da Média para os Limites de Especifica¢édo

Fonte: Autor

Analisando o gréfico acima e levando em consideracdo os critérios para avaliacdo dos
gréficos de controle, é possivel verificar que 0 mesmo ndo se encontra sobre controle ja que
apresenta oito pontos abaixo do LIE. Esse problema provavelmente se deve ao fato da
maquina dosadora estar desregulada e o operador ndo fazer controle do peso quando comeca o

envase.

H& uma grande quantidade de ponto fora do limite de especificacdo, no entanto a legislacdo
da portaria do Inmetro, n® 74 de 1995 diz que o valor inferior aceitavel é de 349,2, se o gréafico
fosse refeito utilizando essa especificacdo apenas um ponto estaria abaixo do aceitavel, o que

ndo pode ser indicado como um problema. Portanto o grafico néo sera refeito.

4.6.3 Analise da Cor

Para analise da cor do ketchup, construiu-se a Tabela 8, esta tabela mostra o valor -1 para

produtos mais escuros, 0 para padréo e 1 para produtos mais claros.
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41

Tabela da relagdo da cor do ketchup

Amostra|01/abr|04/abr|05/abr |06/abr|07/abr|08/abr| 11/abr| 12/abr| 13/abr| 14/abr| 15/abr|18/abr|19%/abr| 20/abr|25/abr| 26/abr| 27/abr| 28/abr| 29/abr
1 1 0 0 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 0 0 1 -1
2 1 -1 | 1 1 1 0 0 0 0 1 -1 1 1 0 1 0 -1 -1
3 1 1 1 1 0 0 1 -1 -1 0 1 -1 1 1 0 1 1 1 1
4 0 -1 -l 0 0 o 1 0 0 o 1 -1 o 1 1 -1 o 1 0
3 1 1 1 0 0 1 0 0 41 1 1 1 0 0 1 -1 0 0 1
6 5 0 5 5| -1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 5| 0
7 0 1 0 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 0

Fonte: Autor

Através dos dados da tabela acima, foi possivel encontrar e calcular valores como:

Tamanho da amostra n = 33;

Valor maximo =1
Valor Minimo = -1
Amplitude R =2
Numero de classes k = 3

Amplitude da Classe h=1

Com os valores encontrados construiu a Tabela 9, com as frequéncias de ocorréncia das cores

e em seguida o Histograma, Figura 16:

Tabela 9: Tabela de ocorréncia das cores

Bloco |Freqliéncia
-1 44
0 44
1 45
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Figura 16: Histograma da ocorréncia de cor

Fonte: Autor

Analisando o histograma, percebe-se foi possivel percebeu-se que a cor mais clara ocorre
mais vezes. Isso acontece provavelmente pelo fato da ndo padronizagdo da pesagem
corretamente dos ingredientes utilizados no produto. Alguns ingredientes acabam sendo

colocados mais ou menos que as medidas estabelecidas.

4.6.4 Analise do Sabor

Na andlise do sabor do ketchup, construiu-se a tabela abaixo, Tabela 10, esta tabela mostra o

valor -1 para produtos com gosto doce, 0 para padrdo e 1 para produtos salgado.

Tabela 10: Tabela de analise do sabor

Tabela da relagdo do sabor do ketchup

Amaostra|01/abr|04/abr|05/abr| 06/abr|07/abr |08/abr| 11/abr|12/abr|13/abr|14/abr| 15/abr|18/abr|19/abr| 20/abr| 25/abr | 26/abr| 27/abr| 28/abr| 29/abr

1 0 1 0 1 11 A 1

-1 -1

-1 -1

Y e =1

0 0
0 1
-1 1
A A
0 0
1 1
1 0

Llolbh|lo|lwalale

1
1
0
0
1
1
0

=1 Y iy g

0 0 1 0
1 0 1 -1
1 1 -1 1
0 - 0 0 -1
1 1 1 0
1 -1 -1 1
0 0 -1 -1

~| ||| | ra
o|l=|lo|la| ===

-1 -1 -1
-1 0 1
0 A A
-1 1 0
1 0 1
0 1 -1

Llala|—
el == ==

Fonte: Autor

Através dos dados da tabela acima, foi possivel encontrar e calcular valores como:

e Tamanho da amostran = 33;
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e Valor maximo =1

e Valor Minimo = -1

e Amplitude R=2

e Numero de classes k = 3

e Amplitude da Classe h =1

Com os valores encontrados construiu a Tabela 11, com as freqliéncias de ocorréncia das

cores e em seguida o Histograma, Figura 17:

Tabela 11: Tabela de Ocorréncia do sabor

Bloco |Frequéncia
-1 45
0 47
1 41

Histograma

Freqiiéncia

Bfreqléncia

Bloco

Figura 17: Histograma da Ocorréncia do Sabor

Fonte: Autor

Observando o grafico acima, verifica-se que a ocorréncia do sabor padrdo aparece mais vezes
que os fora do padrdo, mais ainda ha uma grande ocorréncia dos que nao estdo dentro do
padréo, esse fator também provavelmente ocorra pela ndo padronizacdo de medigdo dos

ingredientes utilizados no produto, fazendo com que alguns dos ingredientes sejam colocados
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mais ou menos do que as medidas estabelecidas pela prépria empresa, mudando assim a
receita do produto.

4.7 Andlise dos dados sob ponto de vista da legislacao

Para avaliar o comportamento do processo de acordo com a legislacdo, levou-se em conta a
portaria do Inmetro, de nimero 74 do ano de 1995, anteriormente explanada. Nesta situacao,
os dados foram trabalhados de forma um pouco diferente, no intuito de simular uma situacao

bem proxima da real diante de uma fiscalizagéo.

As amostras para as pesagens foram pegas dos lotes que estavam estocados na expedicdo. A
legislagdo orienta que para um lote de 150 a 4.000 unidades sejam utilizadas 32 unidades para
compor a amostra. A industria envasa aproximadamente 173 mil gramas de ketchup bisnaga
por dia. Utilizou-se uma amostragem aleatoria para pesagem do ketchup bisnaga referente ao
més de abril que esta sendo estudado, de forma que a quantidade final de observacGes foi

igual a 32. Os pesos para essa amostragem de 32 unidades encontram-se na tabela abaixo.

Tabela 12: Pesos das amostras coletadas

360 359 362 356
355 362 356 358
347 359 376 362
358 355 360 364
360 362 362 358
361 354 362 350
370 357 356 361
360 364 359 356

Fonte: Autor

De acordo com a Tabela 1 é possivel encontrar a Tolerancia Nominal, sabendo-se que 0 peso
do produto ndo pode ser inferior a 3% do valor nominal, ou seja, as amostras ndo devem ter
pesos inferiores a 349,2 gramas. Analisando a Tabela 12, nota-se que apenas uma amostra
apresenta peso inferior ao permitido, sendo de 347 gramas.

Para que o lote analisado seja aprovado sob os critérios do INMETRO, é preciso que ele

atenda as condicdes indicadas na Tabela 2 e Tabela 3, simultaneamente.
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Para o critério da média foram encontrados os valores abaixo:

e X =3594 gramas;
e Qn =360 gramas;
e S=522

Calculando a férmula para o critério de aceitagdo para a média da Tabela 2, e usando 0s

valores encontrados acima, obtém-se:
e 359,4>35747

Para o critério individual, é admitido um méaximo de 2 unidades abaixo de Qn-T (349,2

gramas) e apenas um encontra-se abaixo desse valor.

Contido, o critério da média ¢ atendido ja que 359,4 > 357,47. Quanto ao critério individual,
este também é perfeitamente atendido, haja vista que apenas um valor apresentou-se inferior

ao permitido.

Portanto, verifica-se que as exigéncias legais estdo sendo atendidas pela empresa, sem gerar

prejuizos para o consumidor.

Por outro lado, é de grande importancia que ainda assim haja inspecdes constantes ja que foi
encontrado um valor abaixo do permitido. Analisando os dados de maneira simplista, a
diferenca entre 0 minimo de produto que a empresa deve entregar ao consumidor de acordo com a
legislacdo e a quantidade que ela realmente entrega, € em média, 10,2 gramas por embalagem,

indicando que a industria esta tendo desperdicio de produto.

4.8 Discussao

e pH fora do limite de especificacéo, cor e sabor fora do padréao

Com os problemas encontrados anteriormente no grafico de controle da Figura 11, e nos
histogramas das figuras, Figura 16 e Figura 17 utilizou-se a ferramenta Diagrama de Ishikawa
para se buscar as possiveis causas destes problemas com relacdo ao pH, a cor e o sabor
estarem fora do limite especificado pela empresa. Os Diagramas podem ser observados na,

Figura 18, Figura 19 e Figura 20.
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Figura 18: Diagrama de Ishikawa para o pH

Fonte: Autor
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Os diagramas acima mostram as causas para o pH, a cor e o sabor estarem fora do limite de
especificacdo, essas causas atuam de forma diferente sobre o processo, mais provocam o

mesmo efeito.

Esses limites de especificacdo fora de padrdo vém ocorrendo devido principalmente a falta de
atencdo dos colaboradores que trabalham no processo de fabricacdo do ketchup, fazendo
medicdo errada dos ingredientes e utilizando balancas sem manutencdo, esses problemas
também se devem ao fato de ter muitos funcionarios novos. Os produtos sdo produzidos de
acordo com o planejamento da producéo, e devido a desatencao, despreparo ou equipamentos
com defeito o produto ¢ feito sem utilizar as quantidades certas dos ingredientes e sem esperar
as analises de pH, cor e saber das amostras para se estiver correto entdo envasar, 0 que gera
problemas posteriores. Em alguns casos, gramas podem fazer uma enorme diferenca, podendo
perder-se a qualidade do produto. A falta de inspecfes constantes também é uma causa

importante e que deve ser analisada.
4.9 Propostas de Melhoria

Nos itens 4.6, 4.7 e 4.8, verificou-se problemas que ocorrem na fabrica e que geram valores
de pH abaixo do limite de especificagéo, cor e sabor com grande ocorréncia de ndo padréo,
podendo trazer problemas para a empresa. Para que a ocorréncia desses fatores acabe, ou seja,
diminuida algumas medidas de melhoria serdo propostas através de um plano de acdo em

forma de um Quadro 5W1H, com pontos importantes a serem implantados ou melhorados.
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Este método facilita na implantacdo das sugestdes de melhorias propostas para a empresa. Os

campos do quadro “a definir” ficam em responsabilidade da empresa, quando implantar ou

ndo cada melhoria sugerida. Este quadro encontra-se representado abaixo, Quadro 2.

Estado O que? Quem? Por qué? Quando? | Onde? Como?

Atual (What) (Who) (Why) (When) | (Where) (How)
Criacdo  de | Direcdo e | Para que | A definir | Producdo | Com a

um setor de | geréncia sejam feitas contratacdo
qualidade inspecoes de  pessoas
constantes e treinadas e a
horérias construcdo de

laboratorio
especializado
Estabelecer Supervisor de | Para diminuir | A definir | Setor da | Com a
procedimento | producao a cozinha criacdo  de

padrdo para | aliado ao | variabilidade fichas
etapa de | setor da | do processo técnicas que
mistura  dos | cozinha de cozimento determinem
i“( ingredientes a quantidade
§ fje | cada
ﬁ ingrediente
< de  acordo
com a receita
Treinamento | Supervisor de | Para que os | A definir | Producdo | Com

especifico producdo e | ingredientes demonstracédo
para 0s | responsavel | sejam de dados,
funcionarios | pela cozinha | medidos de proposta  de
da cozinha forma metas e
correta, e seja demonstracédo

utilizado o
procedimento

de resultados
depois do
tempo

estipulado
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A EXECUTAR

Manutencdo | Responsavel | Para que o | Adefinir | Producdo | Criando
constante nas | pela produto néo registros  de
balancas da | manutencdo | fique fora dos informacodes,
industria padroes  de de  tempos,
pH, cor e programacao
sabor das
manutencoes
Organizacdo | Responsavel | Para que os | Adefinir | Estoque | Através da
estoque  de | pelo estoque | produtos de implantacéo
matéria- de matéria- | mais velhos e matéria- | da ferramenta
prima prima e | que ja foram prima FIFO
gerente  de | abertos sejam (primeiro que
producao utilizados entra,
primeiro, e primeiro que
também para sai)
gue o produto
aberto ndo se
junte com
sujeiras
Manutencdo | Responsavel | Para que as | A definir | Producdo | Através  de
e regulagem | pela quantidades inspecdes a
constante da | manutencdo | de produtos todo

maquina

envasadora

sejam
dosadas
corretamente
nas
embalagens,
ja que a
maquina esta
com a
regulagem

“espanada”

momento, ja
que a
maquina esta
com a
regulagem

“espanada”
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A EXECUTAR

Regulagem Responsavel | Para que as | A definir | Producdo | Através  de
da rotuladeira | pela embalagens regulagens
das manutencdo e | ndo  fiquem constantes
embalagens | operadores da | com 0S todo o tempo
maquina rotulos cheios em que a
de  bolhas, maquina esta
tortos ou sendo
amassados utilizada
Acoes Gerente e | Para A definir | Em todos | Aplicando
corretivas lideres  dos | minimizar 0S acoes
sobre causas | setores e/ou até setores corretivas, e
fundamentais mesmo da principalment
eliminar  as indlstria | e manutencéao
principais de maquinas e
causas de controle  de
perdas na qualidade dos
producéo fornecedores
Incentivo Gerentes Para que haja | A definir | Producdo | Através  da
para 0S uma  maior aplicacdo de
funcionarios motivacao prémios  de
guando dos producdo ou
atingissem funcionarios algum outro
alguma meta por bons incentivo
proposta e resultados

ndo houvesse

erros

Quadro 2: Plano de agdo - Modelo 5W1H
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5 CONCLUSAO

O trabalho em questdo teve como foco a elaboracdo de uma proposta para implantacdo do
controle estatistico de qualidade na linha de producéo de ketchup bisnaga 360 gramas em uma

industria alimenticia. Para isso, houve coleta de dados do peso, e andlises de pH, cor e sabor.

Durante o estudo, o primeiro passo foi a realizacdo de uma andlise minuciosa de todo o
processo de fabricacdo do ketchup, desde a pesagem dos ingredientes, passando pelo envase,
até a estocagem do produto em caixas. Esta analise trouxe um entendimento do processo tanto
por partes especificas como numa visao geral de todas as etapas que envolvem a fabricacdo do

ketchup.

Com o processo ja conhecido, comecaram-se as coleta de dados e informac6es relacionados a

peso, analises de pH, cor e sabor.

Com os dados e informac6es coletados foram produzidas tabelas para que a proxima etapa do

estudo fosse realizada, a aplicacdo de ferramentas da qualidade.

Primeiramente, foi possivel analisar os dados de pH e de peso através da ferramenta da
qualidade Graficos de Controle da amplitude e da média para os limites de controle e os
limites de especificacfes utilizados pela empresa. Com o auxilio dos Gréaficos de Controle
pode-se mensurar a quantidade de valores que estavam fora dos limites de especificacOes e
quanto os fatores pH e peso sdo problemas dentro da empresa.

Para analisar os dados coletados de Cor e sabor do produto, foi utilizada outra ferramenta da
Qualidade, o Histograma, que mostrou a quantidade de ocorréncia de cada fator relacionado a
cor e sabor, podendo perceber a grande ocorréncia dos fatores ndo padrdes.

Outra analise realizada foi quanto ao peso, sob o ponto de vista da legislagdo (INMETRO),
para a analise do critério da media as exigéncias legais estdo sendo atendidas, assim como

para a anlise individual.

Por ultimo, para que houvesse um melhor entendimento das ndo conformidades encontradas,
pH fora do limite de especificacdo e cor e sabor fora do padrdo, utilizou-se a ferramenta
Diagrama de Ishikawa para cada uma delas, onde encontrou-se as principais causas que as

geravam.
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Para finalizar, foram propostas sugestdes para melhoria nos problemas encontrados na
producdo do ketchup bisnaga 360 gramas atraves da ferramenta 5W1H, garantindo que a
empresa consiga conquistar uma maior quantidade de clientes no mercado, assim como o
controle da qualidade no processo. Essas melhorias também poderdo ser aplicadas nas linhas
de producdo do mix de produtos processados na empresa trazendo ainda melhores resultados

para a mesma.
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APENDICES

Apéndice 1

Constantes para a Construcéo de Graficos de Controle

Graficos para Madias Gréaficos para Desvio Padrio Graficos para Amplitudes

Fatores para a linha

Observag feg  Fatores para os limites de controle madia Fatores para os limites de controls Fatores para a linha média Fatores para os limites de controle

na Amosira, n a B, B oy 1/, B, B, Bg B, d 1/d, dy D, D, Dy D,
2 211 1.880 2659 0,7979 1,2533 0 3267 0 2.606 1128 0.8865 0,853 0 3.686 0 3267
3 1.732 1,023 1954 08862 11284 0 2568 0 2276 1693 05907 03538 0 4338 0 2575
4 1.500 0,729 1628 09213 10834 0 2266 0 2088 2039 04857 0380 0 4698 0 2282
5 1342 0577 1427 09400 10638 0 2,089 0 1.964 2326 042909 0364 0 4018 0 2115
6 1225 0483 1287 09515 10510  0.030 1.970 0,029 1874 2534 03946 0848 0 5078 0 2004
7 1134 0.419 1,182 09594  1,0423 0118 1,382 0,113 1.806 2,704 0,3698 0,833 0.204 5204 0.076 1924
8 1.061 0373 1099 09630 10363 0185 1815 0179 1751 2847 03512 0320 0,388 3.306 0.136 1.564
9 1.000 0337 1,032 09603 10317 0239 1,761 0232 1,707 2970 03367 0308 0,547 3,393 0,184 1.816
10 0,949 0308 0975 09727 10281 0284 1,716 0.276 1.669 307 0349 0797 0,687 5469 0,223 1777
11 0.905 0.285 0,927 09754 1,0052 0321 1,679 0313 1.637 3,173 03152 0,787 0811 3535 0.256 1744

12 0.866 0.266 088 09776 1,022 0354 1.646 0.346 1.610 3258 03060 0778 0,922 5,594 0.283 1717
13 0832 0.249 083 09794 10210 0382 1618 0374 1383 333 02098 0770 1.025 3.647 0.307 1.693
14 0.802 0235 0817 09810 10194 0406 1594 0399 1,363 3401 02035 0763 1118 5,696 0.328 1672
15 0,773 0223 078 09823 10180 0428 1572 0421 1544 3472 02880 0736 1.203 5,741 0.347 1.633
16 0.750 0212 0763 09835 10168 0448 1552 0.440 1.526 3532 02831 0750 1.282 5,782 0.363 1.637
17 0.728 0.203 0739 09845 10157 0466 1334 0458 1311 3588 02787 074 1336 5.820 0.378 1.622
18 0,707 0,194 0718 09834 10148 0482 1518 0475 1.496 3640 02747 0730 1424 5,836 0,391 1.608
19 0,688 0.187 0698 09862 10140 0497 1.503 0,490 1483 3680 02711 0734 1.487 5.801 0.403 1,597
20 0,671 0.180 0680 09869 10133 0310 1490 0,504 1470 373 02677 0729 1.549 5921 0.415 1583
21 0,635 0173 0663 09876 10126 0513 1477 0,516 1439 3778 02647 0724 1.605 5,951 0.425 1575
n 0,640 0.167 0647 09882 10119 0534 1.466 0528 1448 3819 02618 0720 1659 5979 0434 1.566
3 0626 0.162 0633 09887 10114 0345 1455 0,539 1438 3838 02392 0716 1,710 6,006 0,443 1557
4 0612 0,157 0619 09892 10109 0355 1445 0,549 1429 3805 02567 0712 1,759 6,031 0451 1548
23 0,600 0133 0606 09896 10105 0365 1435 0.559 1.420 3931 02544 0708 1.806 6,056 0.459 1541
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