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A gestdo de qualidade tem sido amplamente utilizada, na atualidade,
por organizag6es publicas e privadas, de qualquer porte, em materiais,
produtos, processos ou servi¢os. A conscientizacdo e a busca da
qualidade e do reconhecimento da sua importancia tornaram a
certificacdo dos sistemas de gerenciamento da qualidade
indispensavel. Uma vez que aumenta a satisfacdo e a confianga dos
clientes; aumenta a produtividade; reduz os custos internos; melhora a
imagem e 0s processos de modo continuo; possibilita acesso mais facil
a novos mercados. O presente projeto busca investigar o problema:
Como a empresa Coringa, situada no Municipio de Arapiraca atua na
geréncia de qualidade? Propor usar o método do controle estatistico
do processo para melhor gerenciar o controle da qualidade de seus
produtos, dentre eles o flocdo de arroz e suas perdas por embalagens.
A metodologia utilizada para atender os objetivos desta pesquisa foi
tracar cartas de controle, apds a identificacdo do perfil do
empresariado adequado juntamente com a sua producdo. o produto
escolhido foi o flocdo de arroz e suas perdas através das embalagens.
A pesquisa teve como conlcusdo que o uso dessa ferramenta na
melhoria do processo € um procedimento interativo, em que as fases de
coleta, controle e andlise sdo repetidas. A implantacdo do CEP em
todos os niveis da empresa, do grupo Coringa, permite liberar o tempo
das geréncias e da alta administracdo para os projetos de melhoria (do
processo, da qualidade do produto, etc.) que tornam a empresa mais
competitiva. Facilita também a implementacdo de novos paradigmas
da gestao da qualidade.

Palavras-chaves: Controle estatistico de processo, qualidade; flocdo
de arroz.
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1. Introducéo

A gestdo de qualidade tem sido amplamente utilizada, na atualidade, por organizagOes
publicas e privadas, de qualquer porte, em materiais, produtos, processos ou servigos. A
conscientizacdo e a busca da qualidade e do reconhecimento da sua importancia tornaram a
certificacdo dos sistemas de gerenciamento da qualidade indispensavel. Uma vez que aumenta
a satisfacdo e a confianca dos clientes; aumenta a produtividade; reduz os custos internos;
melhora a imagem e 0s processos de modo continuo; possibilita acesso mais facil a novos
mercados.

A sobrevivéncia das empresas no mercado competitivo atual estd diretamente ligada a
producdo de itens de qualidade a um baixo custo. Nessa linha, existe uma série de estratégias
com o objetivo de assegurar a qualidade de processos e produtos industriais, proporcionando
um controle efetivo. Uma das estratégias € o uso do Controle Estatistico de Processo (CEP).

Aplicar o Controle Estatistico de Qualidade na melhoria do processo de fabricacéo,
distribuicéo e producdo de micro-empresas — num primeiro momento, motivando a ampliacéo
das relacGes comerciais e uma expectativa real de seu maior desenvolvimento.

Nesse sentido, partindo da experiéncia da producdo do empresariado de médio porte, como,
por exemplo, o de produtos sazonais, mas de alta demanda (fabricas de sorvetes, doces,
culinaria regional, etc.), o controle de qualidade podera influenciar na ampliacdo dos pontos
de venda, inclusive com a ajuda de rétulos em conformidade com as regras atuais (como o
peso liquido do produto, embalagens, prazo de validade correto) e outros dados indicativos de
uma producéo cuidadosa.

Contudo, o presente projeto busca investigar o problema: Como a empresa Coringa, situada
no Municipio de Arapiraca atua na geréncia de qualidade? Propor usar 0 método do controle
estatistico do processo para melhor gerenciar o controle da qualidade de seus produtos, dentre
eles o flocdo de arroz e suas perdas por embalagens.

Usadas adequadamente, as cartas de controle podem servir aos operadores para o controle
continuo do processo; ajustar o processo para que produza de forma consistente, previsivel,
com qualidade e custo adequados; como também, obter do processo, resultados com melhor
qualidade, menor custo por unidade e maior capacidade instalada.

Diante do exposto, temos como objetivo geral da pesquisa difundir a aplicabilidade de
métodos de controle estatistico de qualidade, visando uma ampliacdo real da produtividade e
conseqiiente expansdo das relacBes comerciais, 0 que podera ensejar um aumento da renda
liguida e do emprego. E como objetivo especifico usar cartas de controle estatistico do
processo que reflitam a média amostral e a amplitude de parametros convenientes, como o
peso e a embalagem do produto (flocdo de arroz) para o grupo Coringa, na cidade de
Arapiraca em Alagoas.

2. Considerac0es Teoricas
2.1. Controle Estatistico de Processos (CEP)

O americano Dr. Walter Shewhart (1891-1967) foi o primeiro a formalizar a distin¢do entre
variagdo controlada e ndo controlada, 0 mesmo que chamamos de causas comuns e causas
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especiais, fazendo uso de uma ferramenta que desenvolveu a carta de controle, e a usou para
separar os dois tipos de causas. Desde entdo essa cartas de controle tém sido utilizadas em
uma grande variedade de situacdes de controle de processos.

O CEP pode ser entendido como uma filosofia de otimizacdo relacionada a melhoria
continua do processo e que usa ferramentas estatisticas. Bem como uma ferramenta que
auxilia no controle da qualidade nas etapas do processo, em particular nos processos de
producdo repetitivos, visando garantir a estabilidade e a melhoria continua desses, ou seja, 0
controle e a melhoria do processo. A utilizacdo do CEP tem como principio a tomada de
decisbes com base em dados e fatos, outro é a separacdo da causa do efeito, identificando a
causa fundamental dos problemas. Deve também reconhecer a existéncia da variabilidade na
producdo treinando os profissionais para administrd-la de forma participativa e com
autocontrole, afirma VIEIRA (1999).

2.2. Controle da Qualidade

De acordo com FARIAS (2001), o controle da qualidade de um processo produtivo envolve a
realizacdo das seguintes etapas consecutivas:

e Definicdo de um padréo a ser atingido
e Inspegdo (medir o que foi produzido e comparar com o padréo)

o Diagnostico das ndo-conformidades (descricdo do desvio entre o que foi produzido e o
padréo)

o Identificacdo das causas das ndo-conformidades/defeitos
e Acéo corretiva para eliminagéo das causas
e Revisdo dos padrdes (produto ou processo), se aplicavel

2.3. Controle do Processo

Os processos sdo os fluxos de trabalho de uma empresa, seja fabrica ou prestadora de
servigcos. Sabe-se que de uma forma geral qualquer organizagéo inicia seus processos de
entrada com as entradas de clientes (especificagdes, prazos, desejos) e termina com as saidas
(produtos concluidos: produtos ou servigos fabricados e realizados de acordo com a
necessidade desses clientes). Deve-se controlar o processo de producdo, por que, é nessa fase
que sdo apresentados os produtos defeituosos que fogem dos padrdes desejados de fabricagéo,
destaca LOPES (2007).

S&o diversas causas que afetam o processo de producdo acarretando em produtos fora do
padréo, tais como, variagdo nos materiais, nas condi¢0es do equipamento e mao-de-obra e etc.
Essa variacdo pode ser dividida em duas componentes: Variacdo aleatoria e variacao
controlavel.

Assim, a equacdo da variacdo total de um processo pode ser escrita como sendo: variacdo
total = variacdo aleatoria + variagdo controlavel. Todavia, para que se reduza o indice de
produtos defeituosos € necessario que essas variacGes sejam conhecidas e controladas com
capacitacdo técnica e gerencial diferenciados.
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2.4. Método como Fonte de Variacédo de Processo

De acordo com RAMOS (200), os diferentes tipos de métodos de trabalho utilizados muitas
inconformidades podem acontecer, para a identificacdo dessas inconformidades devido ao
método de trabalho, faz-se necessario saber como os procedimentos estabelecidos foram
formulados (coerente, simples e 16gico), se ao elaborar os procedimentos foram levados em
consideracdo as opinides de quem realiza esses procedimentos no dia-a-dia, Se existe
divergéncia entre a teoria e a pratica, se as maquinas e o sistema de operacao sdo os melhores
e se ha algum potencial de falha considerando o sistema de trabalho atual.

2.5. Meio ambiente como fonte de variagao de processo.
Devem ser avaliados os fatores ambientais que influenciam a variagcdo do processo, que sao:
e Quais as influéncias do meio ambiente onde o processo esta instalado?

e Uma temperatura/umidade mais elevada ou mais baixa pode influenciar na
performance do processo?

o Dia e noite podem provocar diferencas no processo?
o O processo precisa de areas limpas, controle de ESD, etc?
o O trabalho ocorre em areas afastadas.

2.6. Mao-de-obra como fonte de variacgéo de processo

Se for a mdo-de-obra a causa da falha, alguns fatores devem ser avaliados, tais como, se 0
operador tem a capacitacdo minima para a operacdo, qual é a influéncia desse operador no
processo, quais os ricos do processo na falha do operador e o prazo (curto ou longo) entre a
contratacdo e a realizacdo das atividades.

2.7. Maqguina como fonte de variacdo de processo

Um dos meios que podem levar a acontecer variacdo no processo é a falha nas maquinas que
podem possuir folgas que influenciam no processo, alerta COSTA (2005), se 0s componentes
de um modo geral ndo forem reparados, se ndo houver um programa de manutencéo
preventivo e se o set up for complexo.

3. Estudo de Caso: Grupo Coringa

No final da década de 60 o grupo de Arapiraca iniciou suas atividades com o beneficiamento
de fumo para cigarros feitos a mdo. Dez anos depois j& estava atuando na &rea de alimentos
apos adquirir uma fabrica de farinha de milho, café e corantes. O sucesso gerou a abertura de
novos negadcios, ampliando as areas de atuacdo. Em pouco tempo, este grupo ganhou novas
unidades e ja dava os primeiros passos para a consolidacdo de uma marca: as Industrias
Reunidas Coringa Ltda.

Garantindo anualmente a compra de grande parte da safra da regido a unidade de
processamento e beneficiamento de fumo se destacou Brasil a fora exportando o principal
produto de Arapiraca. A antiga fabrica de alimentos cedeu lugar a uma ampla e complexa

S5 ABEPRO :

INCANNASY O A LOLT RS



XX ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
- Waturidade & desafics da Engenhariade Produg 3o: compeffvidade das empresas, condgdes de trabaho, meio ambisnte.
asnegep 530 Carlos, 5P, Brasil, 12 a3 15 de outubro da 2010

planta industrial, com novos equipamentos ampliou a sua capacidade, destacando-se na
refinagdo de milho, cujo principal produto s&o os flocos de milho, que, pelo rigoroso processo
de selecdo e analise de grdos, aliado a alta tecnologia, garante mais qualidade e sabor a um
produto final de grande aceita¢cdo no mercado.

A torrefacdo de café segue excelentes padrdes de qualidade, desde um minucioso blend de
grdos, das melhores procedéncias, até o ponto ideal de torra, que agrada aos mais diversos
tipos de paladar do cidaddo brasileiro pelo seu sabor e aroma inconfundiveis. A unidade de
corantes vem ganhando mercado pelo criterioso e higiénico processamento de sementes de
urucum, onde ja sdo conhecidos os tradicionais colorificos. E para embalar a maioria dos seus
produtos, o Coringa investiu numa moderna fabrica de plasticos, que atende a sua prépria
demanda, como também a importantes industrias da regido.Apds embalados, os produtos
Coringa sdo acondicionados em paletes que obedecem a rigorosos padrdes internacionais de
manuseio, armazenamento e transporte.

Além de equipamentos de ultima geracdo, a principal preocupacdo do Grupo Coringa é o
investimento em treinamento e bem-estar dos seus funcionarios. A partir da sede
administrativa em Arapiraca, sdo tracadas todas as estratégias de atuacdo para a conquista de
novos mercados, investimentos em tecnologia industrial, informatizacdo de operacdes,
aquisicdo de matéria-prima, acdes de marketing, comercializacdo e distribuicdo de produtos
para as mais diversas regides do pais. Além da geracdo de empregos, as Industrias Reunidas
Coringa Ltda., também desenvolvem acles sociais na regido, mantendo entidades
beneficentes e projetos comunitarios.

4. Metodologia

A metodologia utilizada para atender os objetivos desta pesquisa foi tragar cartas de controle,
apos a identificacdo do perfil do empresariado adequado juntamente com a sua producao.

O uso dessa ferramenta na melhoria do processo € um procedimento interativo, em que as
fases de coleta, controle e analise sdo repetidas. Primeiro, os dados sdo coletados de acordo
com um plano; baseados nesses dados sdo calculados os limites de controle que sdo a base da
interpretacdo estatistica. Para implementar melhorias no controle e na capacidade, causas
comuns e especiais devem ser identificadas e o processo deve ser alterado para elimina-las,
quando possivel. O ciclo, entdo, se reinicia, visto que mais dados serdo coletados,
interpretados e usados como base para a agéo.

Nesse contexto podemos destacar as cartas de controles por variaveis na Figura 1 abaixo.
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| Tipo de Caria Valor Cenfral Limites de Confrole
Inferior Superior
Carta X
o conhecido X X-A.C X-A.G
o estimado por R X X-AR X-AR
o estimado por 5 X X+ A3 X+A3
CartaR
o conhecido R=d.,0 Do D,o
o estimado por R R D.R R
Cartas
¢ conhecido s=c,0 Bso B;o
o estimado por s s Bs B,s

Figura 1 — Tipos de Cartas de Controle (Fonte: Lopes, 2007).

Nessa pesquisa foi utilizada a carta de controle média com amplitude. Foram utilizados 0s
produtos, flocdo de milho, do Grupo Coringa. As varidveis analisadas foram producdo e
embalagens no periodo de setembro de 2008 a setembro de 2009. Para o calculo foi
necessario construir as médias mensais em cima dos dados médios diarios, como também
fazer analises de regressdes para os dias onde ndo havia registro de informacoes.

5. Analises dos Resultados

O método do processo estatistico do processo mostrou-se muito Util, em virtude de possibilitar
e monitorar as caracteristicas de interesse, assegurando sua manuten¢do dentro de limites pré-
estabelecidos e indicando quando adotar acGes de correcdo e melhoria. Permite ainda a
reducdo sistematica da variabilidade nas caracteristicas da qualidade do produto, num esfor¢o
de melhorar a qualidade intrinseca, a produtividade, a confiabilidade e o custo do que esta
sendo produzido.

Nas figuras 2 e 3 destacam-se a variabilidade do processo.
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Média Flocao Arroz
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Figura 2 — Média do Floc&o de Arroz.

A partir do grafico 2 percebe-se que houve uma dispersdo na media no més de novembro/08
e maio de 2009. Ja na figura3, destaca-se que o método da amplitude os dados apresentam
uma melhor variabilidade no processo estatistico.

Amplitude Floc&o Arroz
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Figura 3 — Amplitude Flocéo de Arroz.
Quando o produto é acrescentado com uma nova variavel, percebemos que a variabilidade
torna-se mais acentuada.
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Média Arroz Total
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Figura 4 — Média Flocdo Arroz Total

Nesse gréafico, figura 4, trés meses ficaram foram do processo, devido aos acréscimos dos
farelos que nem sempre foram continuos. Importante verificar a coleta no mesmo ponto que
apresentou extrapolacdo da mostra pra um melhor gerenciamento no controle de qualidade. O
produto apresentou uma melhor variabilidade no método da Amplitude (Figura 5), pois 0s
dados permanecem mais constantes que no metodo da média.

Amplitude Arroz Total
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Figura 5 — Média Flocdo Arroz Total

Uma vez que o CEP permite a investigacdo detalhada de todos os pontos criticos de controle,
diagnosticando as possiveis nao conformidades em todas as etapas do processo, além de
sinalizar as possiveis fontes desses desvios de qualidade possibilitando correcdes e interacGes
COM 0 Processo.
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O registro referente a perdas de embalagens ndo é continuo, isso fica claro quando avaliamos
0 processo.

Médias - Perdas de Embalagens
Flocéo de Arroz
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Figura 6 — Média das perdas de embalagens do flocdo de arroz.

6. Concluséao

O CEP, em especial as cartas de controle, mostraram-se muito Uteis e praticas para uma
obtencdo de um panorama de como se encontra 0s desempenho do setor de producdo dos
produtos estudados. A obtencdo das médias e dos limites de controle possibilitou o
levantamento de algumas observacdes pertinentes ao desempenho mensal dos produtos e
esclareceu alguns pontos importantes que devem ser estudados no setor para um melhor
aproveitamento na gestdo da qualidade da empresa Coringa.

O levantamento dos dados deverd ser continuado para que as possiveis causas sejam
levantadas em diferentes periodos e se obtenha a cultura do acompanhamento do processo. A
conscientizacdo e treinamento dos funcionérios da empresa sobre a importancia do controle
de qualidade e de conceitos elementares de estatistica também séo de relevante importancia.

O uso das cartas padronizadas para 0 monitoramento do processo traz algumas vantagens,
como o uso de uma mesma carta e logo nimero menor de cartas de controle, porque se
monitora apenas 0 processo que possui diversos produtos; ndo ser necessario calcular os
limites de controle e a possibilidade de monitorar na mesma carta, produtos com dispersdes
diferentes. As desvantagens sdo: a necessidade de avaliacdo periddica de dados historicos, o
calculo dos pontos para a carta de controle e a exigéncia de normalidade. A aplicacdo destas
técnicas mostra a necessidade de se dar continuidade neste trabalho para corrigir e melhorar o
processo de producéo.

A implantacdo do CEP em todos os niveis da empresa, permite liberar o tempo das geréncias
e da alta administracdo para os projetos de melhoria (do processo, da qualidade do produto,
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etc.) que tornam a empresa mais competitiva. Facilita também a implementacdo de novos
paradigmas da gestdo da qualidade.
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