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RESUMO

O grao de ouro, como € conhecido a soja no interior do pais, tem sido um dos
grandes responsaveis pelo aumento do agronegdcio na economia Brasileira, este
grdo teve um reconhecimento maior a partir do ano de 2008, com maiores
investimentos em tecnologia por parte dos produtores, com isto poderia ser colhida,
uma quantidade maior de matéria-prima, devido a este fato, a producdo de soja,
cresceu ate os dias atuais. Sendo esta, a matéria-prima para diversas agroindustrias,
por permitir a fabricacdo de 6leo, farelos, dentre outros. Diante disto, esta pesquisa foi
realizada em uma industria do ramo alimenticio, localizada no estado de Goiés,
visando melhorias no processamento da soja. Onde foi analisada a quantidade de
avariados encontrados nas amostras de soja, todo e qualquer tipo de impureza que
estiver no gréo. Este processo se inicia na chegada da soja na industria, sendo
direcionada para o processo de extracdo, havendo um monitoramento, se a soja
recebida ter4 a qualidade necessaria para a padronizacdo da producao, utilizando
cartas de controle. Através dessa analise, os dados obtidos permitiram concluir que
os valores encontram-se dentro dos limites de controle, nos turnos avaliados.

Palavras-chaves: Processamento de soja. Carta de controle U. Qualidade.

1 INTRODUCAO

Atualmente, o agronegécio tem sido representado na economia nacional como
uma das principais poténcias panoramicas na economia brasileira, pois este

seguimento tem sido responsavel por grande parte do PIB (Produto Interno Bruto)
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conforme dados da CNA (Confederacdo Nacional da Agricultura), por varios anos
(CONAB, 2016).

De acordo com Silva, Lima e Batista (2015), o cenario da agricultura brasileira
esta dentro de um processo de modernizacdo o qual aborda a evolugcdo comercial de
forma a oferecer competitividade em nivel de exportacdo e com efeito multiplicador na
economia, desenvolvendo a producdo em um todo. Observando que entre 1998 até
2008, foi o periodo em que uma das estrelas do agronegocio se consolidou de forma
singular, a soja. Esta notoriedade deu-se ao grao, por ter sido um dos semeadores de
um Nnovo conceito ao agronegocio, e a soja por sua vez, se torna a embaixadora desta

divulgacao no Brasil.

Assevera Silva, Lima e Batista (2015), que a producdo de soja € um dos
responsaveis pelo sucesso ou fracasso da movimentacdo do agronegocio, por ser um
dos produtos mais importantes do seguimento agricola. Seu desempenho esta
diretamente relacionado a eterna busca de melhorias em projetos de
desenvolvimentos tecnoldgicos, politicas de aprimoramento cientificas, rendimento da

producao, eficacia no controle de pragas e multiplicacdo de volume produzido.

Segundo Freitas (2011), a soja (Glycine Max (L.) Merrill) é uma das culturas
agricolas mais importantes do mundo, pois os grdos da soja sao utilizados pelas
industrias de varios segmentos, para diversos fins como (producéo de 6leo vegetal e
racdes para animais), na area quimica e de alimentos, sendo ainda usada como
combustivel sustentavel, na producdo de biodiesel e também na inddstria
farmacéutica, na extracdo do composto quimico encontrado nela, chamado Isoflavona
composto que pode ser utilizado para diminuir os sintomas da menopausa, TPM e

osteoporose).

E de extrema importancia que se seja cauteloso, com a qualidade para que
possa manter em linha de producdo uma dispensacao de produtos com Otima
eficiéncia e resultados. Podem-se utilizar algumas ferramentas para auxilio, uma
delas € a CEP - Controle Estatistico de Processo (MANTELATTO,2008), na linha de

beneficiamento de soja ndo é diferente.

Visto a grande relevancia deste grao, o presente trabalho teve como objetivo
fazer um levantamento de dados em uma agroindustria de beneficiamento de graos

da soja, e utilizar de ferramentas estatisticas visando monitorar o grdo que chega na



industria e € encaminhado para o processo de extracdo, devido a qualidade deste
produto ser de grande importancia para o rendimento e proporcionar maior

lucratividade a organizacéo.

Este trabalho foi subdividido em seis sec¢fes: a segunda secédo descreve sobre
a qualidade, dando a viséo das necessidades para a obtencdo de um processo eficaz,
e a importancia do controle estatistico de processo em auxiliar 0 monitoramento para
se chegar as metas preestabelecidas; a secdo 3 retrata 0 processo de extracdo de
soja, propriamente dito, dando um panorama do processo ao qual o grdo passa; a
quarta secdo descrevera a metodologia adotada pela pesquisa; a quinta secédo, a
andlise e resultados obtidos; e ndo menos importante, a sexta e Ultima secao retrata

dos resultados obtidos.

2 QUALIDADE

Por definicdo, “qualidade” € o inverso de variabilidade, ou seja, quanto menor
for a variacdo de um determinado produto para outro, maior é a sua qualidade na
linha de producéo, para a qualidade esta variagcdo deve ser muito pequena. Por sua
vez, quando se menciona qualidade, é o quao uniforme se produz uma determinada
peca (por exemplo), no parametro que escolhe como padrdo (MONTGOMERY, 2004).
Para este mesmo autor, melhoria da qualidade nada mais é que o ato de minimizar as
diferencas de um produto para outro, exemplificando em uma linha de fabricacdo em

série, € 0 quao idéntico fabrica um brinquedo comparado com o molde padrao.

Segundo Mantelatto (2008), traz uma leve discusséo que foi proposta por
Galvin, de pelo menos oito indagacfes que devem ser avaliadas na observancia de

qgualidade na aquisicdo de um bem ou um determinado produto:

Desempenho (o produto realizara a tarefa pretendida?)

Confiabilidade (qual a frequéncia de falhas do produto?)

Durabilidade (quanto tempo o produto durara?)

Assisténcia Técnica (qual a facilidade para se consertar o produto?)

Estética (qual a aparéncia do produto?)

Caracteristicas (o que o produto faz?)

Qualidade Percebida (qual a reputacdo da companhia ou de seu produto?)
Conformidade com Especificacfes (o produto é feito como o projetista
pretendia?)(Mantelatto, 2008).



Partindo das indagacdes propostas, consegue-se uma Vvisdo mais precisa das
caracteristicas que um produto de qualidade deve oferecer ao consumidor, de forma
gue com estes conceitos e com algumas ferramentas que sao usadas para melhorias
de diagnosticos e processos de fabricacdo dentro da estatistica de qualidade.
(MANTELATTO, 2008).

Fica claro o quanto estas ferramentas tém contribuido no processo evolutivo e
na confiabilidade dos sistemas operacionais das empresas, tornando-as mais
eficientes, confiaveis e competitivas, neste mercado tdo exigente e concorrido,
colaborando com a investigacao de possiveis falhas e melhorias que aperfeicoem sua
producdo (MANTELATTO, 2008).

Conforme Longo e Wergueiro (2003), a gestdo da qualidade tem que ser
exposta e conceituada pelas pessoas, que o beneficio quando alcanca muitos
individuos, ¢ bem melhor do que quando se alcanca um determinado grupo
especifico, de forma que este conceito leva a oferecer produtos e servigos a Vvarias
dimensdes da qualidade, e inUmeros grupos de consumidores. Sendo que o principal
interessado é o consumidor final, ele € quem deve expor seus anseios e desejo para

gue haja uma qualidade real do produto ou servigo prestado.

De acordo com Silva, Kovaleski e Gaia (2012), a grande virada da consciéncia
de custos se deu na década de 60, no departamento do controle de qualidade, de
modo que este conceito estava se estruturando, sendo que neste periodo a qualidade
buscava uma firmeza, mostrar um lado confiavel e concreto em alguns seguimentos,
principalmente em &areas mais sensiveis, tais como: aerondutica, ciéncia espacial e
nuclear, de forma que estes seguimentos ndo permitem nenhuma falha técnica,
devido ao alto investimento em pesquisas e o grande numero de pessoas envolvidas,
caso ocorra alguma falha ndo prevista, acarretard danos econdmicos e a vida

humana, de natureza irreparavel.

2.1 CONTROLE ESTATISTICO DE PROCESSO - CEP

7

Conforme Mantelatto (2008), o conceito de qualidade é muito antigo, e
apresenta varias definicbes como, caracteristicas desejadas, consolidacao de funcdes

e tarefas executadas que se espera de um determinado bem ou produto que o



mesmo possa realizar com sucesso para o consumidor e, para obter tal qualidade é
necessario que o processo se obtenha a auséncia de variabilidade, ao qual este
levantamento se encontre através do uso de ferramentas estatisticas, uma delas é

conhecida como CEP — Controle Estatistico de Processo.

Wasyluk e Polacinski (2011) destaca que, devido a funcéo de variagéo, de o
processo ser o principal responsavel pelo problema de insuficiéncia de producéao,
foram abordados ferramentas como o CEP que tiveram destague impar como
manobra de melhoria em processos no inicio do século XX. De maneira que o CEP
possui ferramentas que auxiliam em uma andlise mais detalhada do processo
produtivo, sendo, a partir dai, o indicador possivel para o alcance das melhorias
necessarias. Destaca-se que o CEP é o aglomerado de ferramentas que fundamenta

0 conceito de gestdo da qualidade no processo.

Afirma Montgomery (2004), que de modo geral o CEP consiste em fazer uma
andlise de dados estabelecendo certos padrdes, comparando producdo ou
desempenhos e verificando desvio, com isso gerando um relatorio de conformidade,
que facilita o diagnostico de certos problemas a tempo de um reparo ou correcao
imediata na linha de fabricacdo de um determinado produto, estes dados sdo jogados
em um gréfico que possui uma linha central, limites inferiores e superiores, mostrando
onde os pontos de variabilidade ocorreram, se a variacdo esta acima ou abaixo da

linha central, determinando o quédo variante foi seu processo ou produto.

Pode-se observar que os processos de fabricacdo, possuem variaveis que
podem se alterar. S8o caracteristicas que tem controle parcial ou total, tais como:
modificar layout, temperatura, pressdo, mao de obra, volume de material dispensado,
dentre outros. Por outro lado existem outros fatores que ndo estdo sob controle:
adventos climaticos, qualidade na matéria-prima entregue pelo fornecedor, tudo isso
influencia de forma positiva ou negativa em um processo de fabricacédo
(MONTGOMERY, 2004).

Conforme Mantelatto (2008), assim, além de produzir um produto com mais
qualidade, a utilizagdo do CEP gera valores com custos menores, por duas razdes: a

inspecao por amostragem e a reducao de rejeito.

Outro fator importante dentro do CEP sdo as amostras, pois se as mesmas

selecionadas sao de tamanhos menores que a populagéo, diminui os custos com o



volume de coleta e representam melhor as peculiaridades de cada populagéo, a fim
de monitorar a variabilidade com ferramentas estatisticas na fabrica, chegando a
produtos de melhor qualidade (MANTELATTO, 2008).

Dentro do CEP, uma notéria ferramenta que nao pode ser negligenciada séo as
cartas de controle, devido a precisdo no monitoramento e identificacdo de né&o

conformidades.

2.2.1 Cartas de controle de processos

A carta de controle, nada mais € que valores lancados em um gréfico de
acompanhamento, que possui uma linha superior (LSC) e uma linha inferior (LIC) em
cada lado da linha média do processo, de maneira que todos os valores sao
estatisticamente determinados (TUBINO, 2013). Janior (2003) destaca que é
necessario ressaltar que os graficos de cartas de controle utilizam-se como
parametros, os limites superiores e inferiores, aos quais séo diferentes de tolerancia
ou limite de especificacdo, inclusive a definicdo de limite de controle é a funcdo da

forma de como o processo se comporta com o tempo.

Conforme este dltimo autor, as cartas de controle possuem em seu principal
objetivo controlar e detectar, qualquer alteracdo ndo desejada em um processo de
fabricacédo, de forma que havendo as tais variagdes, possa se corrigir, melhorando o
produto final. Existem varios tipos de cartas de controle, deve-se verificar qual o tipo

de carta de controle se encaixa em suas necessidades.

As cartas de controle sao divididas em dois principais grupos de dados: dados
variaveis e dados tipo atributos. Sendo aproximadamente sete cartas de controle,
cada um com suas caracteristicas proprias como ferramenta (JUNIOR, 2003).

Entretanto, vale destacar que cada autor traz tipos diferentes de classificacdes.

Como citado anteriormente as cartas podem ser do tipo variaveis ou de
atributos. Dentre as de controle de variaveis, temos a carta (X), chamada carta de
controle para média, usa-se as medias das amostras recolhidas, que séo inseridas de
maneira a obter um valor médio, que se espera da qualidade. J4 a carta de controle
para amplitude (R), tem por finalidade realizar o monitoramento de acordo com as

diferencas entre os maiores e menores valores amostrais, outra bastante utilizada, é a



Carta Desvio Padrao (S), que utiliza o desvio padrdo para levantar a variacdo da
caracteristica desejada. O desvio padréo é uma medida de variabilidade, e esta carta
indica com maior eficiéncia a variabilidade dentro das amostras (JUNIOR, 2003;
MONTGOMERY, 2004).

As cartas de controle por atributos sdo disponibilizadas da seguinte maneira:
Carta de Controle para Numero de N&o-Conforme (C), nesta carta compreende o
namero de imperfeicbes ou defeitos de cada produto amostral. Outra carta € a
chamada carta (U) ou,Carta Conformidade por Unidade Produzida , este tipo de carta
usa-se 0s numeros de defeitos, utilizando o niumero de defeito dividido por unidade
inspecionada. E a Carta NP, esta carta propde o levantamento dos itens da amostra
gue sao defeituosos, com a colocacdo de uma distribuicdo binominal, de modo que
este evento acontece em 5% das amostras inspecionadas (MONTGOMERY, 2004;
TUBINO, 2013).

Por sua vez, as varidveis apresentam bem mais informacdes como, média,
variabilidade e a capacidade de processamento, de forma que acelera a
demonstracdo das causas anormais deste processo, sendo sua principal vantagem
sobre as de atributos, € que consegue se fazer um levantamento preventivo de

possiveis erros e falhas em seu processo ou produto (MONTGOMERY, 2004).

Sera dado enfoque no Grafico de controle para ndo-conformidade, visto que foi
identificado o grafico que melhor se enquadrou nos dados obtidos pela empresa em

estudo.

2.2.1.1 Graficos de controle para nao-conformidade

E notavel o qudo importante sdo os graficos de controle de ndo-conformidade,
por serem aplicados a diversos seguimentos industriais como podera ser visto nesta
secdo, e ainda vale destacar que as formulas foram baseadas em Montgomery
(2004).

Ao se referir as ndo-conformidades, Montgomery (2004) e Tubino (2013) se
expressam com bastante cordialidade, pois a ndo-conformidade propriamente dita,

sdo os erros ou despadronizagcdes ocorridas ao longo da linha de producdo ou



produto, tudo aquilo que saiu do padrdo de exceléncia estabelecido pela empresa,

neste caso o produto pode apresentar uma ou mais desconformidades.

E possivel fazer o levantamento da média das ndo-conformidades, ou até
mesmo suas totalidades, de maneira que sua abrangéncia é tdo grande, que essa
técnica pode ser aplicada, desde coisas simples como a quantidade de pregos feitos
com tamanhos diferentes até mesmo ao numero de componentes defeituosos em
uma placa de eletrénicos (JUNIOR, 2003). As Equacdes(l), (2) e (3) destacam as
férmulas para os célculos da nao-conformidades, respectivamente paralSC, Linha
Central (C) e LIC.

LSC = C + 3VC Equacéo (1)
Linha Central = C Equacéo (2)
LIC = C - 3J/C Equacéo (3)

Onde, LSC é o Limite Superior de Controle, LIC € o Limite Inferior de Controle e

Cé a linha central do controle.

Destaca Montgomery (2004), geralmente os graficos de controles de néo-
conformidades sdo gerados com a inspec¢ao de todos os produtos fabricados, ou seja,
100%, da matéria produzida, dificultando seu processo, de construcao das cartas de
controle. Podendo ser exemplificada, quando verifica-se a qualidade da linha de
producdo de um determinado produto, que possui caracteristicas diferentes, o

resultado serd alterado.

Essa ferramenta possui em sua principal caracteristica a variacdo dos limites
de controle, inversamente com a raiz quadrada do tamanho da amostra n, ressaltando
uma vez mais que, usa-se o grafico u, quando existir uma despadronizacdo das
medidas ou na ocorréncia da variacdo do tamanho da amostra. As Equacdes (4), (5) e

(6), retratam este caso.

LSC =u+ 3\/% Equacéo (4)



Linha Central = u Equacéo (5)

LIC = u—-3 Equacéo (6)

<=

Onde, u representa o numero meédio observado de ndo conformidades por

unidade amostral, o n € o tamanho da amostra.

As ferramentas de controle sdo de suma importancia, mas € escopo desta
pesquisa a sua aplicacdo em meio a matéria-prima do processo de extracdo de soja,
logo, sera destacado de forma sucinta o processo desta extracdo dentro da empresa,

em analise.

3 PROCESSO DE EXTRACAO DE SOJA

S&do apresentadas nesta secdo as etapas basicas do processo de extracdo de soja
em seu estado de massa expandida (extraida) para o farelo, contendo suas variaveis
e caracteristicas principais, em uma empresa de beneficiamento de grdos no
sudoeste do estado de Goias. Por motivos alheios a vontade e ao respeito a conduta
comercial, preserva-se 0 nome da empresa, ressaltando que € de propriedade

privada.

Conforme Trombeta et al. (2014), o objetivo de um processo de extracdo de
soja € receber a leguminosa em estado de massa expandida e processa-la com a

maxima eficiéncia, extraindo materiais como o 6leo, entre outros.

Em primeira instancia, deve-se retirar a maior quantidade possivel de 6leo da
soja que se encontra em estado de massa expandida, para 0 mesmo é utilizando o
hexano que age diretamente em contato com a massa. Este processo que é realizado
dentro de um equipamento chamado Extrator, como o proprio nome ja diz, este
aparelho tem a funcdo de retirar de forma brusca e abrasiva, todo e qualquer fluido

gue se possa obter de qualquer planta ou gréo, neste caso a soja.

Ainda conforme Trombeta et al. (2014), em seguida, o material é retirado do
extrator é levado para outro equipamento cuja sigla € conhecida no processo de
beneficiamento dos grdos como DTS (Desolventisacdo, Tostagem e Secagem) que

por sua vez, é dividido em trés etapas:
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o Desolventisacdo: na primeira etapa a massa é exposta a injecdes de
vapor e baterias de succdo a fim de retirar a maior quantidade possivel de

hexano;

o Tostagem: na segunda etapa a massa € exposta a novas injecdes de
vapor onde a mesma passa por um processo de tostagem (que como
consequéncia tem sua cor alterada) e secagem onde é retirada toda a umidade

possivel da massa transformando-a em farelo;

o Secagem: nesta terceira etapa o farelo cai na parte final do extrator,
onde recebe ar ambiente para ficar em temperatura estavel, esse ar ambiente

vem através de exaustores que estdo fixados nas laterais do DTS.

Sera visto a seguir, através do fluxograma da FIGURA 1, quais sdo as etapas
do processo de extracdo, a partir da saida da massa, da preparacdo, todo o seu

trajeto, do inicio ao fim, onde o produto passa a ser farelo.

Tendo conhecido o processo pelo qual o produto que ser4 monitorado passa,
torna-se necessario descrever a metodologia adotada para a construcdo da pesquisa,

descrita no préximo topico.

FIGURA 1 - Fluxograma de percurso de massa de soja pré-processada

— D.T.S.

| oo

EXTRATOR

Fonte: Préprio autor (2017)



11

4 MATERIAIS E METODOS

A metodologia cientifica € a forma descritiva sem variacbes e precisa de
métodos, materiais ou técnicas utilizados em um projeto de pesquisa e tem que
permitir a partir da narrativa, outros pesquisadores a repetirem esta experiéncia de
seu estudo (NICOLAU, 2013).

Segundo Ruaro (2004), a ciéncia que se tornou tdo julgada pela sociedade
académica que estuda os ajuntamentos de etapas ou processos de sequéncias que
seréo resolvidos com ordem e tem a funcao de revelar uma realidade ou verdade, tem

como nome metodologia cientifica.

Neste trabalho, foi utilizada uma pesquisa bibliografica, de maneira que se
utilizara a solucdo de um determinado problema, sendo parte de uma pesquisa
descritiva experimental. Sendo que, a pesquisa descritiva relata com riqueza de
detalhes e fatos da pesquisa sem que haja intervencdo do autor, demonstrando
resultados sejam, positivos ou negativos, do que se espera, mas com a clareza da
realidade pesquisada. (NICOLAU, 2013).

Conforme Barros e Lehfeld (2000), este tipo de pesquisa descritiva
experimental, demonstra com muita nitidez, parametros quantitativos e de tempos, e
como alguns fatos ou acontecimentos ocorrem em determinados projetos e o0 que
desencadeou esta reacdo neste seguimento e até mesmo indicar fatores externos que

influenciaram estes acontecimentos pesquisados.

A coleta de dados foi realizada para a pesquisa de um estudo de caso, feita em
uma empresa do ramo alimenticio, uma industria que encontra-se no sudoeste
goiano. As informacgfes coletadas sao de planilhas de Excel, informando todos os
resultados da extracdo, de onde se extraiu valores dos avariados dos 3 turnos
rodados (8 horas cada), durante 0 més de fevereiro do ano 2017. Totalizando 28
amostras da soja que chegava dos fornecedores, averiguando o monitoramento dos

mesmos, que eram destinados ao processo de extragdo da agroindustria.
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Com essas informagBes realizou-se uma analise estatistica, usando
ferramentas da qualidade, neste caso a carta de controle i, e obtém-se informacdes
gue mostraram, onde (qual fornecedor) e qual parte pode ser melhorada, caso nao
estiver sob controle o analisado, através de cartas de controle que utilizou como

suporte o software @Minitab17.

A escolha desta carta de controle, se deu devido Montgomery (2013, p.198)
exemplificar esta carta de controle %, com tamanhos constantes da sua amostra por
atributo, para uma analise em computadores com tamanho de 5 unidades (no caso do
estudo foi de 100g de soja), construindo uma carta de controle para 0 seu processo
de acordo com o numero de nao-conformidades por unidades amostrais (mesmo fato

acorreu neste trabalho), justificando a escolha desta carta.

Apbs descrever e demonstrar a metodologia adotada chega-se a uma das
partes mais importantes da pesquisa, a andlise e resultados.

5 ANALISE E RESULTADOS

A empresa em cada turno realiza coleta de dados afim de verificar se a
matéria-prima estd em conformidade com os padrdes da organizacdo. Sendo, que a
empresa atualmente admite que cada amostragem, um pacote de 100 gramas (g) é
retirado aleatériamente da carga, deve apresentar até 8% (8g) de gréos avariados, se
caso der um valor maior, o lote do fornecedor é descartado (voltado a carreta
carregada para este fornecedor) quando tem matéria-prima de qualidade satisfatéria
para suprir este lote fora da especificacdo, se ndo tiver matéria-prima em quantidade

suficiente, este mesmo lote € utilizado no processo, para nao ter parada de turno.

Mas, mediante 0 ndo monitoramento destas matérias-primas em relacdo as
cartas de controle, a finalidade aqui nesta pesquisa € verificar a padronicdo destes
graos. Analisando os dados para criar um grafico de controle por turno, durante o més
de fevereiro de 2017 (periodo em que um dos autores realizava estagio na planta em
estudo) para nao-conformidades (U) por unidade amostral, visto que talempresa néo

adota esta técnica.
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Segundo Corréa et al. (2004), os graficos por atributo sdo eficientes para suprir
0s problemas observados e sua aplicacdo pretende auxiliar a diminuir o nimero de
erros observados, no qual estes autores realizaram uma aplicacdo também real,
entretanto desenvolvendo um estudo de caso aplicado a um processo de leitura

Optica de cartbes.

O primeiro grafico gerado de nao-conformidades (U), foi para o primeiro turno.
Conforme consta na FIGURA (2), pode-se observar que todos os pontos encontram-
se dentro dos limites de controle (Superior LSC [0,1224] e Inferior LIC [0], utilizando
respectivamente as Equacbes (4) e (6)), algo que é benéfico ao monitoramento e
valores bem préximos da média (linha central [u = 0,0532], Equacao 5), que segundo
Motegomery (2004), quando aparecer problemas no processo que estdo causando
irregularidades (fora dos limites de controle), essas causas devem ser encontradas e
retiradas sendo realizado o controle estatistico do processo. Resalta-se ainda que, no
gréfico gerado UCL=LSC e LCL=LIC.

Ainda destacando a FIGURA (2), o grafico estd controlado, porém existem
causas especiais, encontrando-se acentuados desvios padrdes, um deles sédo pontos
consecutivos em seguida na mesma zona (abaixo da linha central) estando 8 pontos,
além de apresentar comportamentos repetitivos, o que é de ser analisado, podendo
haver alguém manipulando os dados desse processo ou 0s calculos precisam ser
analisados novamente. Rebelato et al. (2006) destaca que, os graficos de controle
distinguem a variabilidade aleatéria da ndo-aleatéria, na qual, a base do grafico de
controle é a distribuicdo amostral, que tende apresentar uma curva de probabilidades
relacionada a uma distribuicdo gaussiana, tendo a estatistica amostral localizada
entre esses dois limites que ira sugerir a aleatoriedade da distribuicdo, no qual
aplicaram um controle no processo de saturagao de papel.
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FIGURA 2 — Grafico de Controle para o Turno 1
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Fonte: Saida do @Minitab17 (2017)

O segundo turno também foi avaliado, de acordo com a FIGURA (3) pode-se
perceber claramente que, este turno também esta sob controle, com os valores
amostrais dentro dosLSC (0,1224) e o LSC (0), além de valores préximos da u
(0,0526), para encontrar tais valores, foram necessarias a utilizacdo nas Equacdes

(4), (6) e (5), respectivamente.

Entretanto, quando foi verificado a aleatoridade no comportamento dos dados
da FIGURA (3), o problema persistiu em relagdo a FIGURA (2), com um grande
numero de dados dados plotados em sequéncia de um mesmo lado da linha central .
Além do mais, observa-se a auséncia do dia 2 de fevereiro, devido a linha de
producdo ter parado e nao haver producdo neste turno em especifico para a
manutencao corretiva necessaria. Segundo Ribeiro e Carten (2012), algumas vezes é
necessario a auséncia de dados para realizar os calculos, quando ndo se tem estes
dados disponiveis ou quando é prescindivel realizar a cencura de dados (dados que
foram coletados de forma errbnea, uma causa especial indenficada no processo em

estudo, entre outros fatores).


https://www.google.com.br/search?rlz=1C1VSNC_enBR591BR591&q=prescind%C3%ADvel&spell=1&sa=X&ved=0ahUKEwiP2sDEw47XAhXHj5AKHeq8BPIQvwUIIygA

FIGURA 3 — Grafico de Controle para o Turno 2
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FIGURA 4 — Grafico de Controle para o Turno 3
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A FIGURA (4) destaca o ultimo turno, no qual apresentou os mesmos padrées
dos demais turnos, e com valores dos LSC = 0,1218, LIC = 0 e u = 0,0529, pelas
Equacbes (4), (6) e (5) respectivamente. Adamy et al. (2017), em seus estudos
aplicando cartas de controle em processo metalomecanico, finda seu trabalho
destacando que o uso do controle estatistico de processo pode ser utilizado como

uma forma de garantia de qualidade para o cliente.

6 CONCLUSOES

Foi identificado que a organizagao nao apresenta um monitoramento dos dados
coletados por nenhum tipo de carta de controle, sendo adotado apenas um método de
especificacao do limite maximo de 8 (g) das 100 (g) de soja de chegam das cargas,

por pacote coletado de cada um dos trés turnos.

Através da pesquisa pode constatar que para os trés turnos monitorados pela
cartas de controle (U), todos os pontos amostrais encontram-se dentro dos limites de
especificacdes e proximos do u (linha central), apesar de ndo apresentarem uma
aleatoriedade no sequenciamento das plotagens dos mesmos. Além de ser
constatado que na literatura brasileira existem pouquismos artigos que aplicam a

técnica de monitoramento pela carta (U).

Sugere-se que esta organizacdo investigue o porqué da ocorréncia do
senquenciamento de amostras em um mesmo patamar, se é alguma causa especial,
falha na coleta por parte dos colaboradores ou outro fato aqui ndo levantado, pois tal

caracteristica € dado como uma anomalia do processo.

Sugere-se ainda a empresa, expandir a aplicacdo do monitoramento as outras
etapas do processo, para que a mesma possa adquirir vantagens frente aos seus
concorrentes, visto que esta técnica pode ser aplicada nos mais diferenciados setores

e etapas da producéo, e ndo se limitando apenas ao ramo alimenticio.
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