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Resumo:

O Controle Estatistico de Processo (CEP) é um conjunto de ferramentas para o controle da
estabilidade do processo através da redugdo de variabilidade. O CEP ¢é bastante simples, sendo ele
utilizado por diversas indlstrias do globo. Através dele, pode-se controlar os niveis de qualidade do
processo a custos acessiveis. Organizagdes eficientes em seus ramos de atuagdo ndo admitem perdas
de tempo e custos de falha e retrabalho. As técnicas do CEP buscam reduzir e evitar a producdo de
produtos fora das especificacdes. Elas possibilitam o aumento da produtividade e a identificacdo e
eliminacdo das causas que interferem na estabilidade do processo. Dentre as ferramentas do CEP os
graficos de controle sdo uma das suas ferramentas principais. O presente trabalho objetiva-se
demonstrar através de uma revisao bibliografica a importancia do CEP nas industrias de alimentos por
estas possuirem certas particularidades. Para tanto, foram analisados quatro estudos de caso que
demonstram a importancia do CEP neste setor industrial.

Palavras chave: CEP, Indistria de Alimentos, Graficos de Controle.

The importance of the use of Statistical Process Control (SPC) in food
industry

Abstract

The Statistical Process Control (SPC) is a set of tools to solve problems in the environment of
processes to control stability through the reduction of variability. The CEP is quite simple, being used
by various industries around the globe. Through it, you can control the levels of process quality at
affordable costs. Efficient organizations in their fields of expertise do not admit loss of time and costs
of failure and rework. The CEP techniques seek to reduce and prevent the production of off-spec.
They enable increased productivity and identifying and removing the causes that affect the stability of
the process. Among the tools of CEP control charts are one of its main tools. This paper aims to
demonstrate through a literature review of the importance of the CEP in the food by these possess
certain characteristics. For this, was analyzed four case studies that demonstrate the importance of the
CEP in this industry.
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1. Introducéo

O atual cenéario mercadoldgico na qual as indUstrias estdo inseridas requer uma capacidade de
producdo eficaz que consiga produzir produtos ou servicos dentro de niveis aceitaveis de
qualidade. Os produtos ou servigos devem apresentar especificacdes que sejam possiveis de
serem alcangas no ambiente de processos e que apresente 0 que o consumidor realmente
deseja.

Para que um produto possa corresponder as exigéncias do consumidor, ele deve no minimo
ser fabricado em um processo que seja estivel. Dessa forma, tal processo deve possuir uma
capacidade de operar com uma variabilidade pequena em relacéo as dimensdes nominais das
caracteristicas e especificacdes de qualidade do produto (MONTGOMERY, 2009).

Em relagcdo ao processo produtivo de qualquer produto, tem-se a opcdo de controlar a
qualidade através da inspecdo dos produtos em conformes e ndo conformes, ou controlar o
processo para que o mesmo ndo produza itens fora das especificagfes (DINIZ, 2001). O
Controle Estatistico do Processo (CEP) é um método que age preventivamente sobre o
processo produtivo auxiliado por métodos estatisticos para a avaliacdo de suas alteracdes,
buscando o aperfeicoamento da qualidade (SOUZA, RIGAO, 2005; NOMELINI;
FERREIRA; OLIVEIRA, 2009).

O Controle Estatistico de Processo (CEP) auxilia 0 monitoramento do processo, assegurando
a conformidade através de limites pré-estabelecidos e informando o momento exato de
quando executar agdes de melhoria. Ele ainda permite a reducéo da variabilidade da qualidade
do produto, buscando melhorar qualidade, reduzindo custos e aumentando a confiabilidade e a
produtividade (PAESE; CATEN; RIBEIRO, 2001).

O CEP possibilita melhorias continuas, proporcionando um ambiente estdvel e com a
capacidade de prever o comportamento do processo. Através do CEP é possivel controlar o
processo pelos préprios operarios, aumentando o seu comprometimento com a qualidade dos
itens produzidos diminuindo o gasto de tempo dos cargos gerenciais nesse tipo de tarefa
(PAESE; CATEN; RIBEIRO, 2001).

As sete principais ferramentas do CEP s&o os histogramas, folha de controle, grafico de
Pareto, diagrama de causa-efeito, diagrama de concentragdo de defeito, diagramas de
disperséo e os graficos de controle. Destas, os gréficos de controle sdo os mais sofisticados
tecnicamente (MONTGOMERY, 2009). No CEP os graficos de controle sdo utilizados para
analisar e distinguir as variabilidades presentes no processo (REBELATO; FERNANDES;
RODRIGUES, 2008).

O objetivo deste trabalho é realizar uma pesquisa bibliogréafica acerca do Controle Estatistico
de Processos (CEP), e descrever sua relevancia e sua aplicabilidade nas indlstrias de
alimentos. Para a realizacdo desta pesquisa foram consultados periddicos, livros, anais de
eventos, dissertagdes de mestrado e teses de doutorado.

2. Referencial Tedrico
2.1 Qualidade

A qualidade é um dos fatores mais importantes para qualquer empresa que almeje crescimento
e lucratividade. OrganizagOes eficientes em seus ramos de atuacdo ndo admitem perdas de
tempo e custos de falha e retrabalho. A qualidade é um modo de gerenciar que potencializa os
negadcios em relacdo a satisfacdo dos consumidores e na redugdo dos custos (BORTOLOTTI;
SOUZA; SOUSA JUNIOR, 2009).
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Entretanto, a definicdo de qualidade possui dificuldades quanto a sua conceituagéo pelo fato
de ser um termo extremamente abrangente e as defini¢cGes tentarem dar um Unico sentido. No
dia a dia as pessoas utilizam o conceito em suas rotinas, especialmente quando consomem um
produto ou servi¢o, e seus sindnimos vao desde o luxo e 0 mérito até a exceléncia e o valor.
Além disso, a forma como a qualidade é conceituada e entendida em uma organizagao reflete
a forma como ¢é direcionada a producéo de bens e servicos (MELO, 2007).

Montgomery (2009), defende que qualidade tornou-se um dos fatores mais relevantes na
atualidade para a obtengdo de um bem, seja ele um produto ou um servigo por parte dos
clientes. O mesmo autor ainda possui uma viséo de que a qualidade significa adequagéo ao
uso e que ela é inversamente proporcional a variabilidade.

Campos (2004) define qualidade como um produto ou servigo que atende perfeitamente de
forma confidvel e no tempo adequado as necessidades do cliente. Slack et al (2009), defende
que qualidade é produzir produtos ou servigos sem defeitos e dentro das especificagdes.

A qualidade segundo Vieira (1999), possui dois aspectos sendo eles a qualidade do projeto e a
qualidade de conformagdo. A qualidade do projeto trata-se da producdo de produtos em
diferentes graus de qualidade, propositalmente em fungéo da caracteristica do projeto. Ex: um
popular chocolate ao leite e um fino chocolate suico.

A qualidade de conformacdo trata-se do atendimento do produto em relacdo as suas
especificagdes do projeto. Todas as indUstrias possuem a vontade de produzir produtos com a
devida especificacdo, porém isso nem sempre ocorre em virtude da variabilidade. Dois
produtos nunca serdo exatamente iguais, mesmo que sejam do mesmo tipo em razdo da
variabilidade. Contudo, se a variabilidade ndo pode ser eliminada, ela pode ser pelo menos
controlada (VIEIRA, 1999).

Em relacdo & qualidade dos produtos alimentares, esta pode ser analisada através de duas
perspectivas. A primeira trata-se de uma perspectiva puramente objetiva, sendo representada
por um conjunto de caracteristicas intrinsecas ao produto (fisicas, nutricionais e higiénicas). A
segunda trata-se de uma perspectiva subjetiva que se relaciona diretamente com as
preferéncias do consumidor. Nesta perspectiva é levado em conta 0 gosto pessoal do
consumidor em relagdo & qualidade sensorial (textura, sabor e acidez) para a decisdo de
aceitacdo ou rejeicdo do produto (SCALCO; TOLEDO, 2002).

A qualidade sempre fez parte de quase todos os produtos e servicos no decorrer da historia.
Entretanto, o valor dado a ela e a utilizagdo de métodos e técnicas para o seu controle
evoluiram e desenvolveram-se com o passar dos anos (MONTGOMERY, 2009).

Entretanto, para que se entenda a area da qualidade € necessario uma viagem pela historia
desde a revolucdo industrial até os dias atuais em busca da evolugdo desse conceito.
Primeiramente, a qualidade possuia um carater de “inspecdo”, ou seja, separar itens ndo
conformes dos conformes, assumindo uma abordagem predominantemente corretiva
(CARVALHO, 2008).

Posteriormente na década de 1920, iniciam-se as bases do que iria se tornar as bases do
“controle da qualidade”, através dos estudos de Walter A. Shewhart com a criagdo dos
gréaficos de controle que possibilitou a transicdo de uma abordagem predominantemente
corretiva para uma abordagem proativa de monitoramento e controle (CARVALHO, 2008).

Na década de 50 foi difundida a primeira abordagem sistémica da qualidade denominada de
controle da qualidade total. Tal abordagem tinha como objetivo envolver todas as areas da
organizacdo e ndo somente o a producdo, assumindo o carater da “garantia da qualidade”
(CARVALHO, 2008).
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Findada a Segunda Guerra Mundial, especialistas americanos (Deming e Juran) participaram
do plano de reconstrugdo do Japdo que estava devastado pela guerra. Tais especialistas
implementaram conceitos e técnicas de qualidade nas indUstrias daquele pais e estas foram
muito bem recebidas por toda a nacdo nipdnica. Recebidas estas técnicas, 0S japoneses
desenvolveram o modelo japonés da qualidade que foi reconhecido e admirado por todas as
nacBes do globo e que além de utilizar das técnicas tradicionais da qualidade, era primado
também a averséo ao desperdicio e a melhoria continua da qualidade (CARVALHO, 2008).

2.2 Controle Estatistico de Processo (CEP)

O Controle Estatistico de Processo (CEP) trata-se de um conjunto de ferramentas de resolugéo
de problemas no ambiente de processos para o controle da estabilidade atraves da redugéo de
variabilidade (MONTGOMERY, 2009).

A simplicidade do CEP é comprovada pela sua utilizacdo em diversas industrias do globo e
através dele é possivel controlar as caracteristicas relevantes do produto e do processo. Tal
controle garante os niveis desejaveis de qualidade a um custo acessivel (NOMELINI;
FERREIRA; OLIVEIRA, 2009).

As técnicas do CEP buscam reduzir e evitar a producdo de itens fora das especificacdes para a
satisfacdo dos clientes. Elas possibilitam a reducéo dos custos de producgéo, a diminuigdo do
refugo e do retrabalho, 0 aumento da produtividade e a identificagdo e eliminagédo das causas
que interferem na estabilidade do processo (RAMOS, 2000; BORTOLOTTI; SOUZA,;
SOUSA JUNIOR, 2009).

Outro aspecto de grande relevancia do CEP é que o controle do processo pode ser realizado
pelo préprio operador, apds o mesmo ter sido treinado pelos engenheiros da qualidade
(RAMOS, 2000). A figura 1 apresenta um esquema de um processo e a utilizagédo do CEP.

Sob controle (Pecas
conformes)

" Vs
: Y Processo de
Inicio J};—} fabricaco CEP

F
Fora de confrole

Corregiodo |
processo

Figura 1: Esquema da utilizagdo do CEP no processo
Fonte: DINIZ (2001)

2.3 Gréficos de Controle

Dentre as ferramentas do CEP os gréaficos de controle sdo uma das suas ferramentas
principais. Tais gréaficos podem ser por atributos, ou por varidveis. Os primeiros se relacionam
as caracteristicas de qualidade que classificam itens como em conformes e ndo conformes, ja
0 segundo relaciona-se na medida das caracteristicas de qualidade do produto em uma escala
continua. Os gréaficos de controle por varidveis ainda podem denominados como uni variados
ou multivariados, de acordo com a quantidade de variaveis envolvidas na avaliagdo (VIEIRA,
1999; SOUZA; RIGAO, 2005).
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O gréfico de controle foi desenvolvido por Walter A. Shewhart na década de vinte, mais
precisamente em 1924 nas dependéncias da Bell Telephone Laboratories. Shewhart uniu
conceitos da estatistica atraves de uma metodologia que utiliza um gréafico de féacil
entendimento pelos operérios. Em tal gréfico, era possivel identificar as causas comuns e as
causas especiais de variabilidade, esta uUltima deveria ser investigada a fundo, pois
representava um comportamento atipico ao processo (HARDING, 1992; CARVALHO, 2008;
MONTGOMERY, 2009).

Segundo Vieira (1999); Diniz (2001), um grafico de controle é composto por trés linhas
paralelas, sendo uma central que representa o valor médio (LM); a inferior que representa o
limite inferior de controle (LIC); e uma superior que representa o limite superior de controle
(LSC). Nele séo apresentados pontos que representam as amostras extraidas em ocasides
diversas do processo.

O controle do processo é realizado medindo as variaveis em pontos separados nos graficos de
controle. Durante as medicdes, os resultados séo conferidos com os limites de controle que
sdo esperados de acordo com o padréo desejado. Os resultados obtidos através das medi¢des
indicam se o processo apresenta causas aleatdrias ou especiais de variabilidade (PAESE;
CATEN; RIBEIRO, 2001).

Para que o processo esteja “sob controle” é necesséario que seus pontos estejam dentro dos
limites de controle e que sua apresentacdo seja aleatdria na parte superior e inferior da linha
média que representa a caracteristica da qualidade (VIEIRA, 1999; DINIZ, 2001;
CARVALHO, 2008).

As medicdes que se apresentam fora dos limites de controle séo consideradas de variabilidade
especial, ou seja, que prejudicam a qualidade do produto. Ao se detectar tais causas de
variagdo, pode-se atuar no processo melhorando a qualidade do produto continuamente
(VIEIRA, 1999; RAMOS, 2000; DINIZ, 2001; MICHEL; FOGLIATTO, 2002,
CARVALHO, 2008).

Os estudos desenvolvidos por Shewhart para o calculo dos limites de controle é baseado na
ideia de que quando o processo apresentar um comportamento estivel, as amostras terdo uma
probabilidade de estar a mais ou menos trés sigmas ou trés desvios-padrées da média da
populacdo (RAMOS, 2000). E importante salientar que todos os gréficos de controle seguem
a um padréo geral e sempre se baseiam na distribuicdo normal (DINIZ, 2001; REBELATO;
FERNANDES; RODRIGUES, 2008). A figura 2 apresenta um gréfico de controle.

Fora de controle

Amostra

Figura 2: Gréfico de controle e os seus respectivos limites
Fonte: DINIZ (2001)
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Para a construcéo de um gréfico de controle Diniz (2001 p.17), descreve 0s seguintes passos:
. Coleta-se amostras durante o processo em intervalos regulares;

. Em abscissas, marca-se 0s numeros das amostras seguindo-se a ordem
cronoldgica das coletas;

. Em ordenadas, marca-se os valores dos caracteristicos da qualidade. Nesta
escala vertical marca-se trés importantes linhas horizontais, onde a linha central é
representada pela média ; a linha superior é a média g + 3o (mais trés desvios padrdo) e
representa o limite superior de controle; a linha inferior é a média [ - 36 (menos trés desvios
padrdo) e representa o limite inferior de controle.

A apresentagdo de pontos entre os limites de controle em carater ndo aleatério ou sistematico
pode indicar que o processo em questdo esté instavel ou fora de controle (MONTGOMERY,
2009). Segundo Vieira (1999), ha padrdes tipicos de comportamento ndo aleatério durante do
processo que demonstram a auséncia de estabilidade. Dentre os padrdes de ndo aleatoriedade
existentes a periodicidade, a tendéncia e o deslocamento serdo tratados a seguir conforme
Vieira (1999):

* Periodicidade — O caréter crescente e decrescente em periodos regulares de tempo
demonstra um padréo de periodicidade. A periodicidade emerge na grande maioria dos casos
quando uma das condi¢Bes da operacdo (temperatura, umidade, teor de agucar e etc) sofrem
alteracOes periddicas ou quando h4 uma troca de funcionarios e de maquinario.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Figura 3: Gréfico de controle exibindo um comportamento do tipo “Peridiocidade”
Fonte: VIEIRA (1999)

* Tendéncia — A ocorréncia de pontos que tomam sentidos nitidos para cima ou para
baixo demonstra um padrdo de tendéncia. Esse tipo de padrdo apresenta a deterioracdo
gradual de um fator critico do processo (como um desgaste de uma ferramenta ou a fadiga de
um funcionério).

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



CONBREPRO

Il CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGAO

Ponta Grossa, PR, Brasil, 28 a 30 de novembro de 2012

2012

-
ta A+

3 4 5 G 7 8 9 10 11

Figura 4: Gréfico de controle exibindo um comportamento do tipo “Tendéncia”
Fonte: VIEIRA (1999)

* Deslocamento — A alteragdo do desempenho do processo demonstra um padrdo de
deslocamento. Tal alteragdo pode ocorrer devido a introducdo de novos procedimentos, novo
maquinario, novos funcionérios ou pela implantacdo de um programa de qualidade que
melhore o desempenho do processo.

1 1
i H H

1 3 < 5 6 7 8 g 10 11
Figura 5: Gréfico de controle exibindo um comportamento do tipo “Deslocamento”
Fonte: VIEIRA (1999)

Bl

Geralmente, existe uma razdo para a ndo aleatoriedade identificada no em um gréfico de
controle. A descoberta de tal razéo e sua eliminagdo pode influenciar positivamente no
desempenho e na estabilidade do processo (MONTGOMERY, 2009).

2.3.1 Gréficos de Controle para Variaveis

Ao tentarmos avaliar a qualidade dos produtos é necessério realizar a medicdo de alguma
propriedade (HARDING, 1992). Diversas caracteristicas de qualidade podem ser expressas
em medidas numéricas como peso, volume, comprimento, temperatura e estas s&o
denominadas variaveis. Ao trabalhar com as mesmas, faz-se necessario monitorar a média e a
variabilidade (VIEIRA, 1999; MONTGOMERY, 2009).

Os gréficos de controle para variaveis tem o objetivo de monitorar as variaveis ¥ e R.
Regularmente os gréficos de controle X e R sdo utilizados para o monitoramento da qualidade
dos produtos e servicos (GAITHER; FRAZIER, 2002). Tais graficos sdo 0s mais comuns para
o controle de variaveis no ambiente industrial (SLACK, 2009; MONTGOMERY, 2009).

Segundo Harding (1992); Gaither e Frazier (2002), o gréfico de controle X tem como funcéo
0 monitoramento do valor médio que esta sendo medido, ja o gréafico de controle R tem como
finalidade o monitoramento da amplitude entre os itens nas amostras.
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2.3.2 Gréficos de Controle por Atributos

A dificuldade em medir a determinada qualidade de um produto é em muitos 0s casos
definida em sua conformidade ou ndo conformidade (HARDING, 1992; SLACK, 2009;
VIEIRA, 1999; MONTGOMERY, 2009). A avaliagdo de padrGes que sdo praticamente
impossibilitados de serem medidos quantitativamente como brilho, superficie, textura e etc;
sdo denominados atributos (HARDING, 1992; CORREA; CORREA, 2007;
MONTGOMERY, 2009).

A impossibilidade de se medir uma determinada propriedade com preciséo necessita de uma
inspecdo para a sua aceitacdo ou reprovagdo. Dessa forma, pode-se controlar o processo
através da contagem de itens ndo conformes de um determinado lote, comparando-os dentro
de um gréfico de controle com limites preestabelecidos. Em tal grafico a verificagdo é
composta pelo nimero de pecas ndo conformes ou Np, pelo nimero de proporcéo de defeitos
ou p e pelo gréfico da porcentagem de defeitos (HARDING, 1992).

Os gréficos de controle por atributos ndo possuem a mesma versatilidade dos gréficos para
variaveis no que se refere a quantidade de informacdes. Entretanto, demonstram grande
utilidade nas industrias de servigos no que se refere aos esforgos de melhoria da qualidade em
virtude da dificuldade de mensuracdo das caracteristicas de qualidade presentes na produgéo
do servico oferecido (RAMOS, 2000; MONTGOMERY, 2009).

3. Metodologia

O presente trabalho trata-se de uma revisdo bibliografia acerca do Controle Estatistico de
Processo (CEP) e a importancia de sua aplicacdo nas indUstrias de alimentos. Para a
realizacdo desta pesquisa foram consultados periddicos, livros, anais de eventos, dissertacdes
de mestrado e teses de doutorado.

A revisdo bibliogréafica é descrita por Marconi e Lakatos (2008), como consiste em todo o
acervo ja publicado sobre a tematica em estudo, sendo exemplos mais comuns revistas, teses,
livros, monografias entre outros. Os mesmos autores defendem que o objetivo deste tipo de
pesquisa € possibilitar ao pesquisador um contato com todo o material ja publicado para a
construcdo de conclusdes inovadoras.

Nesta mesma dire¢do, Gil (1991, p.50) descreve que “a principal vantagem da pesquisa
bibliografica reside no fato de permitir ao investigador a cobertura de uma gama de
fenémenos muito mais ampla do que aquela que poderia pesquisar diretamente”.

Para demonstrar a importancia da aplicacdo do CEP nas industrias de alimentos foram
escolhidos por “conveniéncia”, quatro estudos de caso publicados no Encontro Nacional de
Engenharia de Producdo (ENEGEP) e no Simp6sio de Engenharia da Producdo (SIMPEP),
entre os anos de 2008 & 2011.

4. Analise e Discussdo

A importancia do Controle Estatistico de Processo (CEP) foi apresentada teoricamente no
topico 2 (Referencial Tedrico), entretanto sua aplicabilidade sera discutida neste topico com a
analise de quatro estudos de caso, na qual o CEP apresentou eficicia na identificagdo de
alteragdes nos processos produtivos. O Quadro 1 apresenta um resumo destes estudos de caso.
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Quadro 1: Estudos de caso em industrias de alimentos com a aplicagdo do CEP

Titulo Autores Congresso Local de Resultados
aplicacdo do alcancados
CEP
Artigo 1: Cristina XXV Fumeiro de Foram
Aplicacdo do controle Rodrigues da Encontro defumacdo de identificadas
estatistico de processo Silva Turcato; Nacional de salames através dos

(CEP) Regiane Klidzio; Engenharia de graficos por
para avaliar o processo Nédya Regina Producdo — 2008 variaveis

de Bilibio consideraveis

defumacdo do salame Antonello variagdes de
temperatura que
influenciam na

qualidade do

produto final

Artigo 2: Rubya Vieirade | XVI Simpdsio de Processo de Foram

Monitoramento da
qualidade da lamina no
processo do 6leo de soja
na empresa CAC através

Mello Campos;
Orlando Derli
Sequinel Filho;

Karina Dorneles

Engenharia da
Producdo — 2009

preparacgdo do
oOleo de soja

identificados

através dos

graficos por
variaveis que o

do controle estatistico de | Barbosa; Dayane processo
processos (CEP) Aparecida dos encontra-se sob
Santos; Rony controle,
Peterson da entretanto as
Rocha amostras
apresentaram
grande
variabilidade fora
dos padrdes de
qualidade
adotados pela
empresa
Artigo 3: Luisa Lemos XXX Encontro Amostras de Foram
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Fonte: Elaborado pelos autores

No Artigo 1 - Aplicagdo do controle estatistico de processo (CEP) para avaliar o processo de
defumacdo do salame — foi constatado através da aplicacdo do CEP que no processo de
defumacéo de salame (Fumeiro), houve variagGes elevadas de temperatura que interferem na
qualidade do produto final. Foi identificado que o processo de defumagdo do salame estava
fora de controle e que 0 mesmo € um ponto critico do processo. O CEP foi o responsavel no
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diagndstico de como realmente estava o processo de defumagao de salames.

No Artigo 2 - Monitoramento da qualidade da lamina no processo do 6leo de soja na
empresa CAC através do controle estatistico de processos (CEP) — foi constado através da
aplicacdo do CEP que no processo de laminagdo da soja (ponto critico) o processo encontra-se
sob-controle, porém fora dos padrdes de qualidade desejados pela empresa. O controle do
processo de laminacdo facilita a extragdo do 6leo de soja o que interfere amplamente na
qualidade do produto final.

No artigo 3 - Melhoria do controle de peso de leite em p6 enlatado em uma fabrica de
laticinios — Foi constado atraves do CEP que as latas de leite em p6 amostradas apresentavam
um sobre peso o que é uma informacéo de suma importancia para a reducéo de desperdicio de
produto e de custos para a industria processadora.

No artigo 4 - Teste de hipGteses e controle estatistico na anélise de massa de produto
alimenticio — Foi constado através do CEP que as latas de achocolatado em p6 amostradas
apresentavam um alto sobrepeso. Entretanto, além do custo do sobrepeso a industria pode
sofrer também com custos em relacdo ao transporte em virtude deste ser calculado com base
no peso nominal do produto.

Através das analises dos estudos casos apresentados, fica claro que a utilizagdo do Controle
Estatistico de Processo (CEP) é uma obrigatoriedade para que qualquer tipo de indUstria possa
alcancar niveis aceitaveis de qualidade e produtividade. No entanto, as industrias de alimentos
apresentam particularidades como é o caso dos controles de qualidade que tratam na
seguranca alimentar bem como dos niveis sensoriais do produto. Outra particularidade das
indUstrias de alimentos € a questdo do envase dos produtos. Se a industria ndo controlar seu
processo de envase de forma eficaz ela poderé sofrer prejuizos com quantidades de produtos
envasadas a mais, ou entregar ao consumidor produtos com quantidades inferiores aos seus
conteddos nominais.

5. Consideragdes finais

Recentemente, o mercado brasileiro foi alterado em virtude da exposi¢éo dos consumidores a
produtos de melhor qualidade e menor custo. Além de investimento em novas tecnologias e
de modernizacdo, a competitividade dos produtos nacionais esti diretamente ligada ao
aumento de produtividade, com o uso de ferramentas estatisticas de controle de processo
(TORMINATO, 2004).

O Controle Estatistico de Processo (CEP) promove um clima na organizacdo, onde todos os
colaboradores desejam a melhoria da qualidade e da produtividade em um continuum. Tal
clima é ainda mais produtivo quando a gestdo de topo se envolve de uma forma mais efetiva
(MONTGOMERY, 2009).

A simplicidade do CEP é uma grande vantagem e sua utilizagdo nas inddstrias de alimentos é
de suma importancia para o controle das particularidades deste setor como no caso do
controle da seguranca alimentar, do controle dos niveis sensoriais e do controle de massa dos
produtos envasados.

Nos quatro estudos de caso analisados, fica claro que o CEP é uma ferramenta que promove a
identificacdo de problemas e a busca da qualidade pela organizagdo bem como a auxilia no
quesito competitividade. Sua utilizagdo € essencial para que as indUstrias de alimentos se
mantenham no mercado em tempos de ampla concorréncia.
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