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RESUMO

Este eStudo‘prefendev-sugerir:como deve ser feita_é or-
ganizagao do Setor de Qualldade com apllcagao a uma empresa média
brasileira no ramo allmentar.

In1c1almente-e descrito o que existe atualmente no cam-
po de normalizacdo e certificagéo de qualidade internaciohal e
vbrasileira, que possua alguma relégéo com o ramo escolhido para o
estudo.>

E apresentada entdo a metbdologia utilizada. Esta envol
veu um levéntamentovprévio de informagoes baseado em experiéncias
em empresas do ramo alimentar, assim como aplicacdo de questiona-
‘rios a varias empresas. A seguir foi construldo um modelo teodrico
para o estudo do setor, ofqual pode ser comparado com o sistema e
xistente em empresas alimenticias. Este permite a "..identificdcao
dos problemas com posteriores recomeﬂdagBes. A aplicacgao foi rea-
1izéﬁa em uma empresa escolhida para tal. |

Finalmente sao dlSCutldOS os resultados obtidos, a vali
dade do estudo, assim como a aplicabilidade e recomendagoes 'para

futuras pesquisas.
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ABSTRACT

This study shows how the quality control function in a-
'medium sized company in the food industry, should be organized.
Initially the existing arrangements for the fixing of

" International and Brazilian quality standards, in relation to the

food industry are described.

‘The thesis then goes on to present the methodology used

in this study and this involves the following steps:

~

initial analysis of the food industry's organization
of the quality control function (by questionnaire)

development of a theoretical model of the ~quality

"control function

comparison of this theoretical model with the existing
systems
identification of problems in existing systems

some recommendations to solve the problems.

-A practical application was carried out in one = firm.

Finally, the results of the study are discussed in

“terms of their appllcablllty in general, Some recommendations for

further research are made.



CAPTTULO 1

1. INTRODUCAO

0 problema da ofganizagéo para a qualidade ja tem sido
japresentado,mundialmente desde algum tempo, vquaﬂdo este assunto
| despertou interessé primordia1 de pesquisadores neste campo. - De
© uns quatro anos para ca, também no‘Brasil,'hé _uma.conscientizagéo
de diyersos setores,devpesquisas € no meio empresarial. Estes grﬁ-
pos, através de encontros e debates, discutem a dificil posicao dd
Pais e o esforgo a ser empreendido, péra apresentar produtos norma
lizados ao mercado interno e melhorar a sua imagem como expor

tador.‘

A nogao de qualidade tem acompanhhao o homem desde as
primeiras manufatufas. O controle de qualidade era ent3o subjetivo
e individual para éada produto. Os probiemas surgidos com o aumen-
to dg-volume de pfodugéové que contribuiram para o aprimoramento
de técnicas cientificas aplicadas, tal como :controle estatistico
dejqdalidade. A evolugdo historica mundial do controle de quélida-

Adevdeﬁ-se no sentido do éontrole individual até o controle total

de qualidade, como &€ mostrado na Figura 1.
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ANO: 1900

-

FIGURA 1 - EVOLU§AO DO CONTROLE DE QUALIDADE

Reproduzido do livro: Palmer C.F. Controle Total de
Qualidade, 1974, p. 4. .



1.1. A Normalizacio Internacional e Participacao do Bra

sil nas Atividades Normativas

0 estabelecimento de normas favorece os programas de cer
tificacao e qualidade industrial fortalecendo industrialmente 0s
paises que as cumprem. A Figura 2 mostra algumns dos &rgdos normati

vos internacionais, continentais e nacionais.

Os dois orgaos internacionais mais antigos para ativida
des normativas sao a Comissdo Eletrotécnica Internacional - IEC
(1906) e a Organizégio Internacional de Normalizagdo - ISO (1946).
A ISO possui 152 comites técnicos de estudos e 3300 normas interna
cionais aprovadas até meados de 1977. Entre os seus cinco comités
espé;iais, estd o Comité n® 4 de desenvolvimento - DEVCO, para pai

ses menos desenvolvidos como o0 Brasil.

A nivel continental, existe desde 1949 a Comissao Paname
ricana de Normas Técnicas - COPANT, cbngregando 14 paises, entre
os quais o Brasil.. Ela atua em campos de interesse das Américas,
em areas nao atendidas ainda pelos estudos da ISO. Em abril de

1977 ja existiam 844 normas aprovadas pela COPANT.

~

A entidade nacional de normalizagéo, Associagdo Brasilei

ra de'Nprmas Técnicas - ABNT, foi fundada em 1940 como entidade ci |
-yilj sem fins lucrativos. _ |

| As estruturas da ISO, COPANT'e AQNT constam do ANEXO 1.

A participacdo brasileira a nivel internacional tem sido

’fraca até o momento, tanto na ISO como em outros Orgaos,tais comoﬁ

lAcordo Geral para Tarifas e Comércio - GATT e a Conferencia das Na

goes Unidas para Comércio e Desenvolvimento - UNCTAD. Os dois alti

‘mos sao orgdos da Organizagao das Nagoes Unidas que visam harmoni-
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-iarids interesses de todos os paises membros, quanto ao  comdrcio
exterior. | | | |
A ABNT teﬁ se esforcado paratéfvuma participégﬁo mais -
_atiVa,témbora nao estéja fecebendo um apoio oficial devido. Esta
entidade foi reeleita como membro do Conselho da 1SO no biénio 77/
78, onde podera ter oportunidade de melhor atuagdo. A ISO, atraveés-
idq seu Comité Especiallpara Paises em Desenvolvimento, fez reali-
zarﬂ1mi:Argﬂié , e 1976, a_3§ Conferéncia sobre - - normalizacdo
‘nos paises menos desenvdlvidos. A motivacgdo para tal encontro foi
devido.a comprovada relagao entre a normalizagao e o desenvolvimen
to economico. Entre os 37 palses participantes daquele encontro,
esteve o Brasil. |

Ja na COPANT, o Brasil tem tido uma participagdo maior e

deve intensifica-la para beneficiar-se das vantagens da normaliza-

gao.

1.2. A\Normalizagéo Nacional e a Legislacdo Brasileira

'

0 problema da_normalizagéo no Brasil € sério, chegando
até a falta de padronizagdo nas proprias unidades de medida. O mun
do#}nteiro consagrou o Sistema métfico,_inclusive sendo enorme o}
-esfofgo inglés e americano para passar para o mesmo. A India  pos
sui 8 mil normas, todas utilizando o sistema métriéo; Portanto, ¢
imperativo que o Brasil execﬁfe 0 seu prograﬁa de normalizagéo(ver

vResolugéo n® 02/77 do CONMETRO) respeitando as condigoOes geo-econo.
micas nacibnais e matérias primas disponiveis, favorecendo o desen

volvimento de tecnologia propria. Do contrario, pode ocorrer o pe

rigo de aquisigdao de sobras de equipamentos com as normas de medi



dasfque estdo sendo abandonadas pelos.demaiSvpaises.

Os paises industrializados sd3o os ditadores de normas e,
portanto, da tecnologia. E éé:normas‘internécionais nao favdrecem
~em geral os interesses brasileiros, oférécendo sérias dificuldades
ao comércio com o exterior. O Brasil nao pode continuar a ser 56
um comprador de ”caixés pretas" em termos. de equipamehtos. E preci
;o nao se limitar. a receber tecnologia totalmente transferida ~do
_exterior. A simples mdntagem de équipamentos deve ser subétituida
pelo desenvolvimento local de processos, normas.e engenharia do
produto. Para isso‘deveré participar mais, procurando vencer as
distincias geograficas naturais que o separam dos locais das reu-
nides internacionais. Devera também analisaf a documentacao norma-
‘tiva internacional atualizada e se aprofundar em estudos de normas
exequiveis e adequadas ao seu caso. Obtera assim ccnhecimentos pa
ra atuar e participér mais internacionalmente além de melhorar a
‘atividade interna com as economias provenientes da instituigao de
normas e padroes.

A.preocupagéo de grupos nacionais com a normalizacgao ‘e
certificagao de qualidade"se.evidenciou com o 1° Seminario Brasi
leiro dé Controle de Qualidade, realizado em Pdfto Alegre em 1973.
Nesta mesma ocasido foi criada a Associégéo Brasileira de Controle
de Qualidade, com sede em S0 Paulo, que mantém boas relacgGes -com
'a ABNT. Também cogitou-se na época a criacdo da Associagdo Brasi -
leira de Defesa do Consumidor, Que nao contou com o'apoio de gran
des émpresas. Existe desde meados de 1975, peio menos ém termos
'regipnais, a Associagao de Defesa do Consumidor na cidade de Porto
Alegre exercendo importante atuacdo. Em Santa Catarina, esta sehdo
estudada a aproximadamente um ano, projeto para cfiagio de um \Sig

tema Estadual, pelo Conselho de Desenvolvimento.



——— J e . -

Dificuldades histéricas para a penetfagéo do prbduto na
“cional no comércio externo devém-se, em parte, a alguné setores
eﬁpresafiais que durante a72§ Guerfa Mun&ial venderam um produto
ruim e criaram assim uma imagem deSfavofével para si. E.imﬁortan-
te saber qué barreiras continuam a ser erguidas pelo proprio em-u
presariado. Para citar um exemﬁlo, somente no'segUndo semestre
de 1975 foram devolvidos ao Brasi1‘17 milhdes de enlatados que hg
viam sido importados pelos*EStados,Unidos_B. Os paises desenvolvi
. dos também erguem barreiras técnicas aos setores em evolugao e de
grande'valor potenciai, tal como aliﬁentos._Por tudo isto; deve 
-ser dada a devida importancia & conséientizagﬁo para o controle de
qualidade dos produtos para vencer estes obstaculos.
A seguir, seréo descritos e comentados alguns pontos da
legislagdo brasileira mais recente para normalizagdo industrial
- Lei n® 5966, de 11 de dezembro de 1973 : Institui o
‘Sistema Nacional de Metrologia, Nofmqlizagéo e Qualidade_Industri
al - SNMNQI. Esta lei foi sancionada a 24 de'junho de 1974, pelo
Presidente da Repiiblica. O Sistema Nacional cria e executa a poli
tica nacional no campo dé.normélizagéo, unindo para isso, entida-
des pﬁblicas e privadas. O Sistema Nacional € composté pelo Conse
lho Nacional de Metrologia, Normalizagdo e Qualidade Industrial -
CONMETRO e pelo Instituto Nacional de Metfologia, Normalizagio e

Qualidade Industrial - INMETRO. O CONMETRO’passé a ser o ~§yg50h

normativo e supervisor do Sistema Nacional. O INMETRO passa a ser o orgao

‘executivo central do Sistema Nacional (Ver ANEXO I). A criagao do INMETRO

0BS,: Os indicadores numéricos introduzidos no texto relacionam
os assuntos com a bibliografia apresentada no final do tra

balho,



vem a substituif o’Institho Nécionaivde.Pesos e Medidas e o Fun
-do de Metrdlogia., | |

- Resolucgao n°® 04/75, de 1°¢ de dezembfo de 1975, - do
" CONMETRO : Défine as cinco.CQmaras Setoriéis do CONMETRO que tra
tardo de assuntos.especificos de séué setores (ver ANEXO I). A Cé
mara Setorial de Quimica e Aliménfos;é'a que mais interessa para

este trabalho, pois incluird o setor alimenticio.

- Resolucao n°® 07/75,‘de'31.de dézembro de 1975, do
CONMETRC : Identifica a ABNT como orgao integrante do Sistema Na
cional. Autoriza a celebragao de convenio entré CONMETRO e ABNT
para estimulaf a criacao de norﬁas.voluntériaé. Autoriza a cele -
bracdo de convénio entre INMETRO e ABNT paré esta funcionar Comd
"forum" do Sistema Naéional, atendendo interesses publicos, | das

empresas iﬁdustriais'e do consumidor (ver ANEXO I).

- Resolucao n® 08/75, de 29 de abril de 1976, do

CONMETRO : Aprova critérios e diretrizes para as normas nacionais,

0os quais estao expostos no Quadro 1,

- Decreto n® 79,206, de 4 de fevereiro de 1977 : Dispde
sobré a organizacao do INMETRO criando, entre outras, a Diretoria
de Quélidade Industrial (artigo 12) e a qurdenadofia de Intercam
b@g de. Assuntos Internacionais (artigo 16). A primeira, compete

-orientar,}coordenar e executar as atividades no campo da certifi-
:ﬂcagéo de qualidade dos produtos industriais. A segunda, compete
manifeétar—se em assuntos sobre a‘participagéo do Brasil em quais

quer atividades normativas de admbito internacional.

- Recomendacgdo n° 001-1977, de 8 de setembro de 1977,
do CONMETRO : Estabelece a execucdo do plano de normalizagdo para

.0s setores de Quimica e Alimentos, Construcdo Civil, Veiculos Ro



NBR1 NBR2Z NBR3 NBR4

CRITERIOS E DIRETRIZES
: EXIG.} REC.] EXIG.} REC. | EXIGJ REC.| EXIG. |REC.

a. HARMONIZAGAO DAS NORMAS NO PLANO NA : .
CIONAL COM A INDISPENSAVEL COMPATIS X X X
BILIDADE COM Ob INTERESSES NACIO- ) ) '
NAILS

b. DEFESA DA SAODE E DA SEGURANGA DO
USUARIO X X x X

(2]
.

FORTALECIMENTO DA TECVOLOGIA NACIO- .
NAL X X X X

d. UT}LIZACRO DE TECNOLOGIA VIAVEL VO ST T x X
PAIS

e. PROTEGCAO DO MEIO AMBIENTE X1 X X | X

f. UTILIZAGAO, SEMPRE QUE POSSIVEL E -
CONVENIENTE, DE MATERIAS-PRIMAS NA- X X X X
CIDNAIS ‘ )

g. ATENDIMENTO A LEGISLAGXO METROLOGI- X X ) X . X
CA .

h. DEFESA DO CONSUMIDOR R X ) X X | . X

[N
.

REPRESENTACAO DOS INTERESSES DO SIS
TEMA PRODUTIVQO, DOS CONSUMIDORES,

DO GOVERNO E DO SISTEMA NACIONAL DE
PRODUCAO DE TECNOLOGIA

j. EXISTENCIA DO CONSENSO NO AMBITO
DOS RESPECTIVOS FORUNS

1. ESTABELECIMENTO DE UMA SADIA COMPE-
TIGAO DE MERCADO

m. ELEVACAO DA EFICIENCIA DO SISTEMA
PRODUTIVO NACIONAL

n. HARMONIZAGXO NO NIVEL INTERNACIONAL,
" DENTRO DAS CONDICIONANTES IMPOSTAS
PELOS INTERESSES NACIONAIS, TENDO EM X X X X
VISTA AS BLNEFICAS CONSEQUENCIAS DES |-
SA POLITICA PARA O COMERCIO EXTERIOR:-

o. CONSIDERACAO, QUANDO NECESSARIO, NA )
ANALISE DAS NORMAS, OS ASPECTOS CUL- X X X X
TURAIS E SOCIO-ECONOMICOS REGIONAIS - i :

" QuADRO . 1,

CRITERIOS E DIRETRIZES PARA FORMAS NACIONAIS

Reproduzido da Legislagao e Resolugdes do
T . SWMEQI - MIC/STI, 1876, p. 24.
onde: NBR1 sdo Normas Brasileiras Compulsérias de uso obrtga—
n tério em todo territdério nacional.
ﬁBRQ 6do Normas Brasileiras Referendadas de uso obriga~-
tério para o Poder Publico e seru1¢os piblicos con
cedidos. - ’ o )
FBR3 sdo Normas Registrddas vonluntdrias que venkam - a
merecer regiciro no INMETRO com ag diretrizes do
COLMETRO, ‘
WBR4 8do Normas Probatdrias com vigéneia limitada, re
gietradas no IKMETRO com as diretrizee do
COLUETRO.
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doviarios, Transportes Ferroviarios e Transportes Urbanos.

- Resolugdo n® 02/77, de 8 de setembro de 1977, -do
CONMETRO : Prorroga para 31 de dezembro de_1977 0 prazo para o Tre
.giStro das normas ja exiéténteé e que.reépeitem as v,Resolug6es
n® 10/75 e n® 04/76, mesmo sem adeﬁuagéo 3 Diretriz. Esta, consta
_noxaneﬁo dasResolucao n® 03/76, de 25 de outubro de 1976. E prof%
roga para 31 de dezembro de 1978 0 prazo paré adéquagéo das nor

. mas a serem registradas conforme a Diretriz citada.

- Resolugéovn9-03/77, de 8 de éetembro de>1977, do
CONMETRO : Cria o Comité Nacional dé Cbordenagéo de Alimentos e
Bebidas, para atuar como "forum" do Sistema Nacional, visando har
monizar os interesses governamentais.no_setor. Sua finalidade € a
de'dinamizar a norﬁalizagéo no setor de alimentos.‘Reconhece_ que
os varios 6rg§os.nqrmativos vem atuando paralelamente e de fofma
até_conflitanfe. E que a organizacao do setor € importante para
gerar o desenvolviménto social e econdmico do Pais, envolvendo a
;segufanga do consumidor. Reconhece éinda, que o produto destinado
ao mercédo'interno-e'externo deve atender a certas exigéncias de
qualidade industrial melhorando a sua imagem frente ao mercado con
sumidor. Este Comité € o mais recente dos onze éxistentes -~ (ver
ANEXO I).
™ Na mesma época da apresentagao da Resolugao n? 03/77,.
&o CONMETRO, foi apresentado um Estudo de Viabilidade do Comité
‘Nacional de Coordenagao de Alimentos e Bebidas; Este constitui-se
numa analise do setor de alimentos e bebidas, feita por equipe da
Secretaria de Tecnologia Industrial do Ministério da Indﬁstfia e
Comércio. O Estudo de Viabilidade tem por meta que a coordenagdo

de execugao das atividades de normalizacao, compatibilizada no

‘"forum'" nacional, com os interesses do Pais:

RSN
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v - atenda as necessidades do Sistema Nacional;
- permita que normas compulsorias destinadas a  Alimen
tos e Bebidas garantam a seguranga sanitaria, 0 desen

volvimento economico e social, a superagido de barrei-

‘ras técnicas impbstas fora do»Pa{s, além da harmonizg

cao entre consumidor, prpdutor e governo.
Tais fatorés eétéo prejudicados atualmente, pela careén-
cia destas atividadés. Devido a particﬁlaridade da amplitude e di
versificacao do setor de Alimentos e BeBidas, dificuldades serao
enfrentadas para cumprir o proposto acima. No Estudo de Viabilida
de consta uﬁa analise da 1egislagéo e regulamentacao no setor de
alimentos e bebidas. Em varios textos normativos,-aparecem defei-
tos tais como deéfinicdes vagas, especificacdes té€cnicas pouco pre
cisas, caréncia de definigdes de métodds.de ensaio, incompatibili
dade de textosriﬁclusive cléssificagGes diferentes, pouca informg
cao sobre prbtegéo_é_saﬁde do consumidor, etc. Em ‘consequeéncia

disto, o Pais, na pessoa do consumidor, sofre o onus de receber

um produto fora das especificacbes razoaveis ou com grande varia-

cdo nas caracteristicas de qualidade, pondo em risco sua saude.

~

e ~ .1.3, 0 Setor de Alimentos

Segundo alguns estudiosés, hi uma téndéncia mundial a
valorizagéo do setor de alimentos frente ao crescimento populacio
nal e a fome. E verdade também, que o predominio da procura de
alimentos sobre a'oferta'dos'mesmos se deve, em parte, a distri -
buicdo mundial ndo equitativa de matéria prima e energia. O Bra

'sil deverd ocupar posicao destacada em producao de alimentos devi
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do as suas condicdes geogféficaé e'éliméticés. Porém, até o pre
‘sente, .este setor esté-éinda entre um dos mais esquecidos do Pais.
Sabe-se, também, que o mercado.HOS paises em deSenvolQimento é
muitd cobigado pelaé empresas.trananpidnais. A potenéialidadé de
‘matérias primas e 0’pr6priovmercado de consumo -dos paises  pouco
desenvolvidos, 550 fatores preponderantes para futuras aplicagoes
de capital. E & justamente nos setores de atividades-meio, ou se
jé, finangas, comunicagSes, recursos energéticos e controle de ma
‘térias primas que as empresas transnacionais buscarao se forfale—.
cer ainda mais. Na Feira Européia de Alimentos - ANUGA, realizada
em Colonia, Aiemanha, deulo a 15 de setembro de 1977, houve inte
resse de numerosas indUstrias alimenticias alemas em investir no
Brasil, associando-se a grupos 1ocais,'trazehdo tecnologia é mo-
dernbs equipamentos. O atraso da tecnologia brasileira no setor
de alimentos éﬂg¥ande, de uﬁa maneira geral, e isso pode consti -
tuir uma brecha para»a'intfodugéo de_empresas trahsnacioﬁais, po
dendo éhegar ao dominio do setor. Muito cuidado deve ser | tomado
para garantir olinteresse naéional e o proprio futuro do Pais nu

ma area estratégica como a de alimentos., Além disso, na classifi-

cacao de empresas quanto ao grau de nacionalizacgdo, ter-se-ia:

Multinacional;

Associada (Brasil com agdes majoritarias);

\
1

- o 100% Nacional, com compra de tecnologia;

1

100% Nacional, com_tecnbiogia propria.
Nesta classificagéo,.apenas dois blocos sobressaem: -ou
tem-se tetnologia ou importa-se, sendo esta segunda situagao con
traria ao esforc¢o nacional de industrializacgao.

Quanto 3 legislacdo no setor alimenticio, o Departamen -

“to Nacional de Inspecao de Produtos de Origem Animal - DIPOA, e
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‘uni dos Srgdos mais atuantes_na irea de sua competéncia.vEste or-
gio foi criado pelo DeCreto n® 73.474, de 16 de janeiro de 1974 e
& vinculado ao Ministério de Agricultura. O.DIPOA exerce contro-
1e:50bre ehtrada de matéria prima'de_prigem animal, executando
atiVidades de padronizag§o é_de classificagib-destes - produtos.
Ocorre, porém, que devido é.falta de preciséo em'alguns textos de
normas ou mesmo subjetividade de algumas delas, € conferido um po
der de decisao que pode. ser até exagerado,bcdm poucas possibilida
des de defesa do comprador ou vendedor de matéria prima.

A Iegislagéo ainda nio supérou 0 pfoblema de 1arga$ to
lerancias pafa certos produtos vendidos no mercado interno. E 0
caso de élguns éiimentos que, processados, apresentam grandes va
riacdes nas especificacdes, chegando a atingir padrdes ndo razoa-
veis. O palmito € um exemplo de produto cujos padrSes micro-biold
gicos tolerados, ndo satisfazem aos requisitos de protecao sanita
ria_ab Consumidor, Uma aplicagao mais rigorosa da lei também  se
faz nééeéséria no controle da contaminagao por pesticidas,'que nao
€ feitavpafa o produto Vendido no‘mercado nacional. Esta foi uma
das causas de fejeitos da exportacdo devolvida pelos Estados Uni'
dos, em 1975, E, também, no controle da contaminagao de peixes

cujo habitat receba detritos industriais.,

-

o = fQuqnto a importaééo ae equipaméntos industriais, a si-
tuacao & que a falta de maquinaria nacional consfitui—sé num pon
" to de.estrangulaménto da indistria alimenticia. Falta um maior in
centivo ao desenvolvimento do sétor de insumos e equipamentos pa
ré dar’suborte ao setor alimenticio.

Quanto 3 partiéipagio nas exportagoes, o setor de - ali

‘mentos tem crescido nos Ultimos tempos. Em 1977 as exportacoes

-do setor qlimenticio>devem chegar a 53,5% contra 46,6% em 1976,
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os produtos nao industrializados exportados chegam a 60%, o que 

trés-grandeé desvantagens para a evoiugéo economica. Sabe-se que
o auﬁentO'do grau de induétrializaééb € fétdr de desenvolvimento

da tecnologia local e aproveita melhor a mao de obra abundante no
Pais, dando maior Valor agregado ao produto. O interesse de indds
trias européias e de outros continentes como a Australia, desejan
do importar produtds alimenticios brésileiros, mostram as chances
potenciais de participacgdo do setor de alimentos nas exportacgdes.
Por outro lado, ja se manifestam em alguns séféres nacionais, co
mo o de producao de soja, a preocupagao em transformar a atual ex
porfagéo de soja em grao para exportégéo do pfoduto final, com o
fim de tornaf este Pais mais industriélizado.'Resta citar que o
Brasil ocupa atualmente o 3° 1ugar como exportador de produtos
agficolas, estando atras da Franca e Estados Unidos. Previsdes
" americanas sao de que o Brasil.ocuparé o lugar da Franga, expor -

‘tando produtos agricolas em futuro préximo.v

~

1.3.1. Caracterizacgao de Empresas na Indﬁstria de Ali

mentos
. .Quanto_i caracterizacao de empresas, os dados do Quadro
2 indicam no geral a grénde percentagem de pequenas empresés que,
no_entanto,.séo responsiveis pelo indice de 60% do valor total da
produgso. Estes dados foram fornecidos pelo CEBRAE, 6rgao brasi -

-

leiro que se dedica 3 assisténcia empresarial de pequenas e =~ mé

dias empresas.
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"

N°¢ DE EMPREGADOS N°¢ DE EMPRESAS EM $

20 89
50 - .98

Inferior a
Inferior a

QUADRO 2

. CARACTERIZAGCAO DE EMPRESAS BRASILEIRAS PELC-NUMERO DE EMPREGADOS

Fonte: Revista "Isto E" de 29.06.77, p. 66-7.

No setor de alimentos a maior parte das inddstrias tam
bém sao de pequeno e médio porte. Representam,hem‘valor, 13% do
produto da indistria de transformagdo, sendo também a maior fonte
empregadora neste ramo industrial, pois ocupam cerca de 450 mil
pessoas

Dados relacionando o tamanho da'empresa e a existéncia

de um departameﬁto de controle de qualidade, foram obtidos numa

pesquisa inglesa, por volta de 1969, como mostra o quadro 3.

o N¢ DE EMPRESAS EM %
N¢ DE EMPREGADOS { COM DEPARTAMENTO DE
: : CONTROLE DE QUALIDADE

2000 92 )
300 62

Superior
Inferior

-

QUADRO 3

CARACTERIZACAO DE EMPRESAS PELO NUMERO DE EMPREGADOS E PRESENCA
' DO SETOR DE QUALIDADE '

Fonte: Appleby, R.C. Modern Business Administration, 1969, p. 166,

‘Mesmo levando-se em conta as restrigdes aos resultados

desta pesquisa devido a diversidade de uso de mao de obra confor
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me o ramo industrial e sua influéncia nos dados 6btidos, estima-
se que NoO ramo alimentar brasileiro a taxa de pequenas empresas
‘Com departamento de cbntrqle de qualidade € bem menor do que a
apresentadé no Quadro 3. Na regiao eétudada, na cidade de Rio
_‘Grande,_Estado do Rio Grande do Sul, entre quétro inddstrias visi
"~ tadas e informag6és>50bre mais de vinte empresas do setor pesquei
2ro, constatou-se que as empresas com menos de 300 empregados nao
poséuem departamento de confrole de QUalidade formalizado. E ‘es-
tas atingem o percentual de 91% do total das empresas do ramo.
Reunindo as observacoes das pesquisas citadas, atencgao
deve ser dada a solucoes para problemas que atinjam o grande con
‘tingente de pequenas e médias empresas no setor de alimentos.

- Quanto a cadeia comercial, os dois estagios principais
que se integram ao de industrializacdo de alimentos sdo: matérias
primas e distribuigao. E "€ exatamente nestas duas extremidades da
cadeia comercial que se localizam atualmente os grandes pfoblemas

‘no setor alimenticio.

_ REDE DE |———5 CONSUMIDOR
DISTRIBUICAO
Estagio 3
- INDUSTRIA
Estagio 2

SETOR PRIMARIO
(Pesca,Agricultura,
etc)

" Estagio 'l

FIGURA 3 - ESTAGIOS NA PRODUGAO DE ALIMENTOS
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1.3.2. Responsabilidade pelo Controle de Qualidade

A matéria prima em boas'cdndig6es auméﬁta as chances de
fabricacdao de um bom produto. A rigor, a requnsabilidade pela
exigencia de qualidade da matéria ﬁrimafé de cada um. Mas, na pra
- tica, existem restrigOes a esta afirmagdo, como sera visto. Uma

empreéa grande pode manterium alto nivel de exigeéncia de qualida-

de na compra de matérias primas. Serdo citadas tres solugoes que

podem ser usadas:

a) a inddstria aceita apenas a matéria prima  aprovada
por laboratorio de controle de qualidade proprio;
b) a indistria encampa o Estagio Um da produgao de ali
mentos (Figura 3);
é) a indﬁstria efetua testes de aceitacido, comparecéndo
"in loco" junto aos fornecedores.
Esta ﬁltima solugao é.utiliiada no processamento da - so
:ja nos Estados Unidos. Esta opgao se deve ao fato de alguns tes-
tes de aceitagao serem um tanto mais demorados, nao se enquadran
db novcaso-(a). .
) Porém, se for lembrado que a maioria das inddstrias bra
sileiras de alimentos,Aespecialmente da regido estudada, sao pe-
quenas é médias, outra solucdo se faz necessaria. Uma empresa pe
quena nio tem estrutura para suportar todas as pressoes provenien
»tes do'desequilibrio‘existente entre a cferta e a procura clamado
poriempresérios e constatado em estudos do setor.
No que tange a rede de distribuicdo, . principalmente
dos produtos pereciveis, ocorrem muitas queixas dos :consumidores
devido as m3s condig¢des de sua comercializagdo e = conservagao.

"Assim, ha necessidade de normas reguladoras das atividades comer-
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‘ciais, pois a qualidade nao deve apeﬁas ser produzida na indas-
tria‘mas tem que'chegar até o consumidor'afravés de um produto
que o satisfacga plenamehte;_Por isso, precisa haver uma intégra -
gao vértical no sentido do'setorbptimério, industrial e da distri
buicgao. Isto significa desenvolver paralelamente a tecnologia do
estagio um e dois da cadeia comercial e controlar éfetivaménte a
Trede que vende o produto final. A Cooperativa Brasileira de Ali-
mentos - COBAL, compete ajudar na melhoria da producao industrial
e comercializacdo de alimentos. Portanto, a COBAL, podera dar
apoid a integragéovdos setores citados. | |
LEIS

DE

PROTECAO SETOR PRIMARIO

INSTITUICOES INDUSTRIA

DE REGULAMENTAGAO REDE DE DISTRIBUICAO

DE

o

* FIGURA 4 - INTEGRACAO DOS ESTAGIOS DE PRODUCAO

1.3.3. 0 Setor PeSqueiro

Serao feitas, a seguir, algumas consideractes sobre o)
setor pesqueiro. Atualmente, os paises desenvolvidos estdo com o
mercado mais ou menos saturado. A maior oportunidade de ampliagao
do consumo esta nos paises menos desenvolvidos, necessitando para
isso aperfeicoamento da infraestrutura industrial e de mercado. O

Brasil esta numa 6tima posigao em captura de peixes. Ocupa o 23°
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lugar entre mais de 230 paises. Poréﬁ,_em consumo de pescado, o
‘Brasil cai para a 892 posicio 15..0 Pais teve uma fase pré—indu§
trial ou artesanal até 1962 e a fase industrial até 1966, com a
instituciohalizagéo da pesca como setor autdnomo na irea da agri-
cultura e abasfecimento. Pode-se enumerar algumas das ,principéis
caracteristicas do setor pesqﬁeiro da Regiao Sul, 'compreendendo

os Estados do Rio Grande do Sul e Santa Catarina.

a) - A Regido Sul é grande produtora de pescado congela
do e salgado, mas € ma consumidora. A tradicdo da
carne bovina contribui para isso, havendo necessidade de maior

promocao dos produtos pesqueiros.

b) - A exploragéo dos recursos pesqueiros se planejou

com base na pesca de barcos brasileiros em  aguas

uruguaiés. Isto hoje nao € mais permitido 1ivremente. Qutra  base
foi a facilidade de importacao do produto argentino. Esse pais
apresentava crise no setor ha alguns anos atras, favorecendo as-
sim a compra brasileira. Atualmente; deve-se pensar em convenios

internacionais para atender a demanda, pois conta-se com a limita

cdo do volume de captura aqui no Pais.

N

c) - A capacidade frigorifica & sub-utilizada. A taxa

. - ; 15 N
ocupacional e da ordem de 20% ~°, originando cus

"

e

.tos operacionais e influindo no prego de venda.

d) - A pesca artesanal e de interior ndo esta incorpora
da 3@ cadeia comercial. A comercializacdo se faz
através de intermedidrios, prejudicando o volume de producdo que

poderia ser aproveitado e o preco.

e) - Conhecimentos de tecnologia para que se possa valo-

rizar realmente o produto e tomar precaugdes para

N
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'set melhor manuseio e conservagao, dévem chegar até o armador pa
ra melhoria nos resultados. Na 92 Reunido Regional da = Sociedade
Brasileira para o Progreséd da Ciencia, realizadé em Florianodpo -
lis em abril de 1977, fdi discutido-o problema da ;onséientizagéb
do armador para, atraveés de_técnicas modernas, vender um produto
melhor. Estudos em convénio com a Superintendéncia do Desenvolvi-
mento da Pesca - SUDEPE, estao sendo feitos para divulgacao de
técnicas corretas aos armadores.,No'Rio Grande do Sul, a técnica
de armazenagem de pescado. em urnas nos barcos ja & pratica comum.
Mas ainda persiste a pesca artesanal de algumas espécies, neces-

sitando um maior desenvolvimento neste setor.

1.4. 0 Controle de Qualidade nas Hmnesgg

A~estrutufé de uma empresa Sé“divide, basicamente, em
seto; comercial e;industrial, sendo importante a funcao de manu -
tengdo responsavel pélo andamento da pfodugéo e a fungao de quali
dade intrinseca 3 primeira. Nas-empresas pequenas, em geral, nao

sdo formuladas politicas especificas de qualidade. Ji na empresa

média & comum manter-se um laboratdorio de controle de qualidade e

_dar a este setor posigao organizacional de mais poder para que as

decisoes sobre a qualidade sejam acatadas pelos demais departamen
tos. A empresa média pode enquadrar-se no denominado por Jen-

13

kins , ciclo basico do controle de qualidade que consiste  nas

seguintes fungoes, divididas em duas partes:

- operacgoes de procedimentos ja existentes (ver esquema

simplificado da Figura 5);

g13LiO =0 A Gl

Urscr |
CcEpTR L |
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.

°

- desenvolvimento de procedimentos novos.

‘A operagado de procedimentos existentes, indicada 'da es
querda, no esquema citado inclui os itens fundamentais do proces-
so de fabricagao. Estes constam do recebimento das informagoes de

mercado sobre especificagoes; da fabricagao; da inspegao e da ven

., da do produto. ‘Este constitui o denominado ciclo basico do contro-~

le de qualidade que pode ser complementado ainda com o desenvolvi
mento de novos procedimentos na emﬁresa.

0 desenvolvimenfo de procedimentos nevos, indicado a di
reita no mesmo esquema, constitui-se da avaliacao do programa de
qualidade com a especificacdo das caracteristicas de qualidade,
testes de projeto, inspecdo, melhoria das instalacoes e de equipa
mentos para testes, além do treinamento do pessoal envolvido na
fabriéagﬁo. - |

As duas partés nas quais foi subdividido o Ciclo de Cbg

trole de Qualidade interagem ocorrendo melhorias na pratica pelo

desenvolvimento de técnicas e analise dos resultados operacionais

obtidos..



OPERACAO DE H : DESENVOLVIMENTO
PROCEDIMENTOS ' E DE PROCEDIMENTOS

Informagoes de Mercado

OBTENCAO  DAS
ESPECIFICAGCOES
DO 'CONSUMIDOR
%} \p
§ AVALTACAO DO. ESPECIFICAGAO DAS
' @ PROGRAMA 'DE. CARACTERISTICAS
40 B
VENDA - TRCTICONTROLE DB DE QUALIDADE
gu; QUALIDADE .
£ 4
Novas|Normas
i ) + A
INSPECAO DO FABRICACAO TESTES DE PROJETO
PRODUTO ¢ : E PROCEDIMENTOS
DE INSPECAOQ

€

COMPRA E INSTALA-
S CAO DE DISPOSITI-
- |[VOS DE TESTES E

INSTRUMENTACAO

- !
. | TREINAMENTO DE
- PESSOAL

e FIGURA 5 - CICLO DE CONTROLE DE QUALIDADE

Fonte: Jenkins, G.M. Course Sa4 Quality Conmtrol, University
of Lancaster, England, 1971, p.2.
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1.5. Abordagem Utilizada -

Um autor conSiderado inovador, A.V. Feigenbaum que, a
quinze anos atras, deixou bem documentado o problema da qualidade,

10 que constituem a fun

ja se referia aos 'dez sistemas tipicos"
¢ao de Quaridade de muitas companhias. Nestes sistemas, estavam
Vpresentes todos ps.elementbs necessirios para assegurar o bom fun
cionamento.desta fungdo, com a garantia da ndo duplicagéo de ati
vidédes.

Um enfoque adequado e atual para o e;tudo do setor de
controle de qualidade de uma empresa, € aquele que a vé como  um
sistema, considerando as interagoes intrasetoriaisve intersetori
ais e com o ambiente externo a empresa. Desta forma o empresario
tomara resolucées 1¢vando em conta todos os fatores envolvidos no
problema, obtendb solucoes com menos conflitos internos. Porém de
ve-se assumir que ha um risco de sub-otimizacdo de solugdes dian-

-te da élocagéo geral de recursos na empresa devido ao fato de que
virios setores se véem envolvidos.

A abordagem sistémica utilizada neste trabalho, compre

ende os seguintes passos:

- descrigao do modelo tedrico do controle de qualidade
para inddstrias alimenticias;

- descricao do sistema de éontrole de qualidade e da po
1itica mercadologica utilizado por uma empresa estuda
da;

- identificacao de problemas na empresa pela utilizacao
do modelo tedrico;

- analise de problemas;

~ recomendacdes especificas para a empresa.



1.6. Caracterizacdo da Empresa Estudada

O presente trabalho foi aplicado numa empresa do

alimentar localizada na cidade de Rio Grande, no Estado do

24

ramo

Rio

Grande do Sul. Esta empresa sera, doravante, denominada empresa Y.

O: organograma parcial da empresa Y, mostra que a posi-

géb organizacional do departamento de controle de qualidade esta

em nivel superjor ao da diretoria, ligando-se diretamente & presi

déncia da mesma (Figura 6), independendo da geréncia técnica ou de

producdo. O departamento de vendas esta a nivel de diretoria (di

retoria comercial). Sua linha de comando desce até os postos

venda.

PRESIDENCIA |«

DIRECAO
COMERCIAL

- | GERENCIA
|

POSTO DE
VENDAS

DIRECAO DE
PRODUCAO

GERENCIA

CONTROLE DE
QUALIDADE

FIGURA 6 - ORGANOGRAMA PARCIAL DA EMPRESA Y

de

A empresa Y dedica-se ao processamento de alimentos de.

origem pesqueira e agricola. Serda enfocado neste trabalho, apenas

a parte de pescados.
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- A matéria prima de pescados & obtida de duas fontes!
frota pr5pria_e compra de terceiros.

Os fluxos dos processos das diversas linhas de pescado

como filé congelado, farinha de peixe, salga e enlatados, sao mos

trados nas Figuras 7 e 8. Estes passos sao basicos para qualquer

indGstria do ramo de pescados.

25,
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LAVAGEM I (COM AGUA
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y

EVISCERACAQ, CORTE,
ESCAMACAO

v

PESAGEM DO PRODUTO
CORTADO

v

CONGELAMENTO

v

ESTOCAGEM

(1) FILE CONGELADO

~

1e Ponto'de Cogtrole
(nivel de bactérias)

-

29 Ponto de Controle

3? Ponto de Controle

4° Ponto de Controle

26

‘CHEGADA

v

COZIMENTO

v

PRENSAGEM I

¥

PRENSAGEM II

Y

ESTOCAGEM

(2) FARINHA DE PEIXE

CHEGADA

v

1° Ponto de

LAVAGEM 1 _Controle
(nivel de
v bacterias)

- LAVAGEM 11

\;’ :

CLASSIFICACAO 2° Ponto de
INI?IAL Controle
_ 4 o
EVISCERACAO, CORTE, {3° Ponto de
ESCAMACAO Controle
- PESAGEM 4° Ponto de
%i Controle
5°2 Ponto de
SALGA . Controle
(nivel de
% cloretos)
ESTOCAGEM
(3) SALGA

FIGURA 7 - FLUXO DE OPERACOES NA EMPRESA Y PARA AS LINHAS:
'1)FILE CONGELADO; 2)FARINHA DE PEIXE; 3)SALGA
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CHEGADA DO PEIXE

‘$_ .

'OPERACAO DE CORTE

;

BANHO DE SALMOURA

!

CLASSIFICACAO

!

ENCHIMENTO DAS LATAS

v

EXAUSTAO

!

RECRAVACAO

A4

LAVAGEM DAS LATAS

Y

CLASSIFICACAO

i

- ESTERELIZACAO

;

ESTOCAGEM

1¢° ﬁonto Controle

| 2° Ponto Controle

3? Ponto Controle

4° P(_)nto Controle

FIGURA 8 - FLUXO DE OPERAGOES DA EMPRESA Y PARA A LINHA

DE ENLATADOS DE PEIXE
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O sistema de distribuicao dos produtos de pescados da e@

presa Y, € visto na Figura 9.

FILIAIS
VENDAS DA . SUPERMERCADOS CONSUMIDOR

- ] ~ ATACADISTAS

FIGURA 9 ~ SISTEMA DE DISTRIBUIGAO DOS PRODUTOS
DA EWPRESA Y.

A distfibuigéo dos produtos de pescados congelados, tem
as seguintes caracteristicas na Regido Sul: € feita diretamente pe
la empresa Y, ‘que assume toda a responsabilidade péla integrida-
de "do produto. Isto acontece devido ao predominio de supermerca
dos, que sao os principais postos de venda da regido. Nesses super
mercados, os denominados auxiliares técnicos arrumam periodicamen-
te os refrigeradores, limpando-os e controlando suas condigoes de
ufilizagio. Paravoutras regides importantes porém mais distantes,
existe,o'siétema de filiais. Para o Nordeste existe, ainda, o sis-
tema de representantes, que sao os agentes de vendas.

.- Ainda resta citar a distribuicao de produtos enlatados,

que sao dlstrlbuldos através de atacadistas em grandes centros, on

de se localiza seu mercado principal de véndas.

1.7. Valor dos Resultados

28

O presente estudo revela uma série de problemas no setor -
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de alimentos e éutfos internos da empresa. Sugestoes ou alertas se
~rao dad. s prevendo-se a evolugao da empreéa com a absorgcao de no
vas técnicas e a aceitagiol de&recomendag6¢s, contidas em relatorio
enfregue 3 “sua dirégéo.

Considerando que na empresa Y:

- exlste uma estrutura organizacional que permite . que
ela se enquadre.no esquema do ciclo basico do controle
de qualidade (Figura 5); |

- existe um conjunfo de objetivos de qualidade;

- as fuhgées administrativas e .de planejamento agem de
forma separada para os diversos departamentos;

- o desenvolvimento de projetos se baseia em  decisoes .
economicas, porém nao ha discriminagéo dos gastos com
qualidade, mesmo reconhecendo-se serem estes significa
tivos; |

- a minimizacao dos custos & um dos objetivos organiza
cionais;

- o sistema de informacao da qualidade, em termos de nogl

mas e documentacdo & deficiente;

propoe-se desenvolver uma metodologia para tentar supe-
xar-asﬁdéficiéncias’fcohstatadas. Isto pode ser feito pela analise
do ésfofgororganizacional da citada empresa em termos de qualidade,
respondendo as questdes:

A empresa.é organizada para a qﬁalidade?e‘

Caso ela nao seja organizada para a qualidade, que topi

cos sdo viaveis de serem alterados ou introduzidos na estrutura da
empresa ou em seus procedimentos, para uma atividade de planejamen
to e controle da qualidade mais eficiente ?

Caso ela ja seja organizada; 0 que se pbde fazer para mi

nimizar os custos de qualidade ?
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.

5 1.8, Limitagdes da Aplicacdao do Modelo

- Este modelo se aplica a empresasvde qualquer porte, des-
de que apresentem, como condicao minima, uma estrutura _-organiza
ciohal onde possam ser identificadas pelo menos as atividades fun

. damentais do ciclo do Controle de Qualidade sugerido por Jenkiné%
As empresas médias e grandes normalmente se enquadram nesta =Clas
“se. Além disso, a empresa deve estar consciente de que os seus re
sﬁltados qualitativos e quantitativos podem ser melhorados pela a-

plicacdao de técnicas administrativas e outras como as técnicas es-

tatisticas no exercicio do controle da sua qualidade,



 CAPITULO 2

2. CONSTRUCAO DO MODELO DE CONTROLE DE QUALIDADE PARA A
INDUSTRIA ALIMENTICIA | |

Os produtos alimentares podem ser divididos, basicamen
te, em naturais e processados. Seréo'tratados aqui somente 0s pro
cessados. Os alimentos processados, por sua vez, se dividem em pro
dutos com vida curta ou pereciveis e produtos cﬁm vida longa. Es
tes Ultimos sdao guardados em embalagens estéreis e fechadas herme-
ticamente e, por isso, considerados nao pereciveis depois de pro
cessados. ,

. A construgao de um modelo tedrico para o Controle de Qua

lidade de indGstrias alimenticias abrange a descricdo detalhada de

cada um dos trés niveis basicos a saber:

- Nivel_de Supervisdo;

- Nivel Tecnico;

Nivel de Producgao.

Tal - deécrigéo.pode ficar melhor caracterizada com auxilio. do
diagrama de blocos da Figura 10. Para cada nivel do Controle  de
Qualidaae sera descrita a organizagéohe as técnicas apropriadas pa
ra o seu bom funcionamento. |

0 Controie de Qualidade sera Visto como um sistema fun
cional contido no sistema empresa. Portanto, nao sera apenas um
elemento organizacional através de qual sao cumpridas as metas de
qualidade. E como sistema, serao consideradas as interagoes entre

cada elemento deste, entre si, assim como as interagoes com outros
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setores da empresa, ou devfora'dela; através de troca de informa
>96es. Serio‘vistos quaisHOS procedimentos basicos para uma adminig
tracdo efetiva do setor de qﬁalidade. A funcdo de qualidade serd
considerada como um sub-sistema dentro do sistema empresa. Os obje
tivos do setor de Qualidade devem ser coerentes com 0S 'dbjetivos

globais da empresa, respeitando a hierarquia destes sistemas. - E, -

‘como tal, o citado setor deve possuir as seguintes caracteristicas

- ter seus limites funcionais bem definidos;

ter flexibilidade para adaptagao perante mudangas - am

bientais;

ter confiabilidade ou consistencia de operagao dos com
ponentes;

ter viabhilidade economica;

- ter aceitabilidade por parte dos integrantes do siste-

ma.

2.1. Nivel de Supervisio ou Administracao da Qualidade

. A ele compete estabelecer uma politicé geral para a qua
lidade na empresa, definindo as caracteristicas e especificacoes
necessarias para cada produto em termos dos requisitos a serem cum
pridos. A Supervisdo transformara as informagdes sobre a qualidade
no seu sentido subjétivo (como ela é vista pelo"consﬁmidor), para
termos objetivos, definindo-a da forma mais precisa possivel em
fungao das necessidades dos consumidores. |

A decisao do que estabelecer como politica de qualidade

sera tomada reunindo-se as informagdes de mercado, em geral obti-

das pelo departamento de mercadologia e as‘informagaes internas so
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breﬁé capacidade doé processoss- que diiéoﬁsgva fabri;agio,dos pro- -
dutos € economicamente viavel,

| Os dados necesSérios para isso, normalmente sio obtidds
do programa de controle de qualidade. Entre eles, tem-se a determi
nacao dos pontos criticos de controle que podem ser enviados .para
0. setor de Supervisao que, entao, dara opinido sobre o balanco eco
nomico dos mesmos. A aprovacao do sistema de controle de qualidade,
em geral, & feitahpela Supervisao deste setor. A politica de quali
dade deve estabelecer de forma clara os seus objetivos para que se
‘desenvolva um programa coerente e com bases para:discutir com os de
mais setores. Como ja foi visto, a politica de qualidade envolve
um compromisso entre muitos fatores mercadoldgicos e de producao,
alguns até certo ponto conflitantes. Portanto, a sua definicao ob
jetiva evitara desorganizacdo e conflitos internos. E estes sao
detectaveis administrativamente pelas relagoes mantidas entre 0Ss
departamentos. Porém, o mais importante € que exista uma politica
de qualidade, mesmotque nao seja a ideal. Como foi Visto; € muito
importénte a maneira como a politica global e de qualidade se in
terligam. A execucdo desta-politica deve ser feita através de  um
orgao uUnico com autoridade igual ou maior que a da produgao e inde
pendenfe,desta.- |
| Alguns procedimentos se fazem necessérios para o bom fun
cidﬂgmenfo>de uma politica de qualidade. Entre estes procedimentos,
a comunicacao interna'efetiva e o treinamento trazendo adeptos ra
ra defender e aceitar a politieca estabelecida; sao os mais usados.
As técnicas para executar estes procedimentos pOdem.sepﬁdistribui—
cao de relatérios informativos internos, discussao dos  problemas

de qualidade em equipes reunindo pessoal de varios setores e esca

loes, cursos de treinamento, etc.
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2.2. Nivel Tecnico

"Basicamente, este nivel compreende trés blocos. Sao Eles: -

a fungao de obtengao das especificagoes dos consumido

res;

a documentacdo e as normas de qualidade;

- o programa de controle de qualidade em si.

0 bloco das espécificagSes -é&o que reune as diversas
informagoes obtidas basicamente nos levantamentos feitos na empre
sa, cujos dados devem»ser sempre atualizados. Estas informagoes ,
de maneira gefal, chegam naturalmente através do setor de vendas
ou atfavés de comentarios e reclamacdes feitas diretamente a clpu
la empresarial. Desta forma se'consegue uma boa identificacao do
cliente e da fatia de mercado pertencenté a empresa. Este bloco €
impbrtante, poiﬁ\détécta as mudancgas ambientais, cdmo alteracoes
nas preferéncias dos consumidores, evolucdo destes para : maiores
exigéncias de quqlidade, presenc¢a de novos produtos no mercadq,
etc., dandb a flexibilidade necessaria ao sistemé para torna-lo
efetivo. Um fazoével conﬁecimento do mercado e do cliente em ulti
ma andlise, & indicador de que esta atividade estd sendo cumprida
a contento. No ramo alimentar em geral, as exigéncias do mercado

variam bastante em gostos e pedidos.

0 bloco da documentacdo e normas de qualidade - € o res
ponséﬁel pelo registro'e manutencio das informacdes e = determina
_QGeé sobre especificag6es em geral. Na prética, a documentacgao da
qualidade & guardada por um tempo médio de trés anos. Isto forne-
ce_um retrato histoérico da evolugdo da empresa no cumprimento das
nofmas de qualidade. A documentagéd deve ser armazenada por todos

-0s setores da empresa. A constante revisao e atualizagao  destas
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'se faz necessaria, assim como a retirada de circulacao da documen

tagiobmais antigé. Um oﬁtro'tipobde.registro itil € a da data e
causa de modificacgoes feitas pela empresé. A empresa Que .cuida
dos documentos técnicos do sistema dg controle de qualidade e
suas modificacdes, mantém estes documentos atualizados em relagdo

as diretrizes estabelecidas.

0 bloco do prbgfama de controle de qualidade - &€ o que
€ desenvolvido para executar as atividadeé estabelecidas pela po
l1itica deste setor. Devido ao grande numero e variedade de produ—'
tos alimenticios nao & possivel descrever, eﬁ detalhes, os proce-
dimentos de controle de qualidade usados para cada um. Com  base
nas especificagées obtidas dos consumidores, poderao ser desenvol
vidas as especificacgOes internas para cada produto.

0 programa_de controle de qualidade pode ser denominado
programa de planejémento.e controle de qualidade, pois estas duas
fungoes devem coexistir. Baseado em consideracoes sobre o setor,
pode-se estabelecer as etapas deste’prbgrama para inddstrias ali

menticias (ver Figura 11).

\2;2.1. Objetivos do Programa de Planejamento e Controle

de Qualidade

) Um sistema de planejamento e controle dos niveis de ng
lidade dos produtos, matéria prima, maquinaria e mido de obra uti-
lizada na fabricacao dos mesmbs, visa alcancar as metas estabele-
cidas pela diretoria da empresa atendendo as necessidades dos cli

entes sem causar prejuizos financeiros a empresa. Ao se propor a

isto, o sistema de planejamento e controle de qualidade também



- Objetivos a alcangar
- Etapas: S s

1) ‘Estabelecimento das especificacoes
(PLANEJAMENTO)

ii) FEstabelecimento de controles
(MEDICOES)

- de matéria prima
- de processo
- dg prodgto

_ .~ especiais o

iii) Anilise das especificacdes
- (REAVALIAGZAO)

PLANEJAMENTC
CICLO
BASICO DO
CONTROLE DA
QUALIDADE
ANALISE <&— MEDIDA

FIGURA 11 - PROGRAMA DE PLANEJAMENTO E CONTROLE DA
QUALIDADE 'E_SEU CICLO BASICO

ARECF R4
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contribui para o fortalecimento do nome da empresa garantindo o

. seu sucesso a longo prazo.

As metas estabelecidas pela diretoria podem ser alcanca

dos basicamente através de consideragdes econdmicas e técnicas.

Nas consideracles economicas, o balango econdémico entre

0 custo e a qualidade do produto produzido com ou sem inspegcao e

prevencao de defeitos, assim como pela relacao entre preco da ma

téria prima e de venda, apds o processamento.

Nas consideracbes técnicas, a instituicao de um sistema

de informacodoes, o qual devera incluir éntre outras:

a definicdo do nivel de qualidade e parametros princi
pais para controle. |

avaliacao da qualidade do produto frente aos concorren
tes. ”

définigéo das'reSponsabilidades pelas tarefas de qua-"
lidade. " e R

treinamento do pessoal para uma méntalidade de quali-
dade. |
delegagéd de responsabilidades na implemenfagéo H de
uma politica de Qualidade integrada.

fornecimento do desempenhovdo_pessoal de producao na
qualidade.

envio de relatdrios para a cipula empresarial e setor
de supervisao da qualidade constando as falhas ocorri
das comparadas com os padrSes eStabeleciﬁos, demons -
frando,assim a validade do sistema de controle de qua

lidade.
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2.2.2, Etapas Basicas do Programa de Controle de Quali-

dade .

O programa de controle de qualidade se subdivide em
trés etapas basicas, a saber:
i) Estabelecimento das especificacoes das caracteristir..

cas de qualidéde do produto;

v«ii) Estabelecimento das diversas etapas de controle;
)

[
(WS
[

Reavaliacao das especificagoes.

i) O Estabelecimento das Especificacgoes ou planejamento

“

do que sera feito, cbmpreende as especificacoes indi
VidUais da émpresa>baseadas nas metas pr6prias,rm0dernamente ori-
entadas para os consumidores e a implantacao das especificégBes
oficiais em alguns"casos; Em qualquer estagio da produgao pode-se
’estabelecer regras para a matéria prima, insumos basicos, embala-
gens, equipamehtqs, produto final, distribuigao do produto e ou
tras. Estas se'baseiam nas informacdes técnicas iniciais disponi-
.Veis. E impofténte que as especificacdes reflitam a politica de
qualidade estabelecida anteriormente e que sejam apresentadas por

escrito.

-~ = .0 estabelecimento das especificagoes, incluem:
- - finalidade das especificacoes, seus objetivos, condi-
"¢coes de uso, viabilidade operacional, estabelecimento do nivel

dos atributos de qualidade, variagbes ou tolerancia permitida, mé
todos de medicdo, procedimento amostral para medir a conformagao
com as especificacbes, frequéncia de inspecdo;

- objetivos do produto, forma de apresentagao, defini-

-cao dos materiais a serem usados;
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- avaliacio das'neceséidades da cadeia comercial em to
*dos’oé seus estégios,:no,momento em que-estéo sendd elaboradas as
‘mesmas ;

| —>avélia§§o da vida pfeviéta para o produto, dentro de
condigcbes sanitarias requeridas; |

- esgpdos sobre a capacidade de processo, qualidade pe

.rante 0S cdncorrentes;
- um maior esclarecimento'das especifi;agées de qualidg

de que devem ser exigidas para compras.

Uma ciassificagEG dos tipos de especificagles comuns a
indGstria alimenticia, compreende: especificag6es-dé-matéria pri-
ma e de insumos basicos, de processo, de produto, microbiologicas
para manuseio e preparo de alimeﬁtos e especificacoes ambientais,
além'daSvespecificagées de embalagem e de distribuicao do produto.

| Ante$7d0>estabélecimento das diversas etapas de contro-
le (item ii), alguns comentarios serao feitos sobre um importante
“indicador da qualidade.~ o controle estatistico de qualidade.

A instituicdo de controles se deve a variabilidade que
écorré com o material ou processo em andlise, os qﬁais podem ser
medidos estatisticamente. O controle estatistico de qualidade
(CEQ), é bom indicador da qualidade quando utilizado corretamente.
Estes Eontroles permitem que avaliagoes sﬁbjetivas sejam substitu
idas por avaliagoes objetivas em forma de dados e graficos. Ape
‘sar dos dados indicarem o nivel de qualidade, os decisores € que
devem tomar a acgdo corretiva neéesséria. Sem ela estes tipos de

controle ndo tem utilidade pratica.

A variabilidade existente nas caracteristicas de quali-

dade dos produtos e processos podem ter causas incontrolaveis ou

<UFs3C»
BIBLIOTECA CENTR L
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‘aleatodrias, nao sendo possfvel a sua determinagéo._E denominado
,proceéso sob controle, aquelé que possui_variabilidadebapénas ca
.sual ou,_sué variabilidade € devida a céusas'controléveis, que
podem ser descobertas e aSsim extraidas do processo.

- A técnica especial de analise de regressao e correlagao

11 ' IR X
. Com ela se obtéem mais conhecimentos sobre as va

€ muito Util
riaveis mais relevantes na qualidade do produto ou processo no ca
SO de_ﬁéo haver dados técnicos jé;disponivéis;

As técnicas estatisticas desenvolvidas para resolver os
problemas de inspegao da qﬁalidade se dividem em duas classes prin
cipais: contfole estatistico e inspecgao por amostragem.

Sera comentada, aqui, apenas o primeiro grupo. Informa
coes sobre inspecdo por amostragem sao encontradas em "The Quality
Control System" 1

0 conf}oie estat{stito, por sua vez, se divide em dois

'grupds principais: gréficos de controle por atributo e 'gréficos
‘dé controle por variaveis. B

b primeiro tipo de grafico de controle por atributos, E

o denominado mapa p da fragao defeituosa. Ele se baseia na distri

buigdo binomial. Se ocorrer variag¢do acentuada por longo periodo

de tempb, pode-se computar limites para cada inspecgao ou conver -

: : . . . ~ 11
~ter os desvios em unidades de desvio padrao .

0 segundo tipo de grafico de controle por atributos, e
"o denominado mapa ¢ do numero de defeitos por unidade do produto-

inspecionado. S3o usados nos casos em que € conveniente medir o

atributo pela fracdo defeituosa no produto 11

No grupo de controle por variaveis, os graficos mais co

muns sdo os da média, mediana e de alguma medida de dispersao co

11

mo amplitude ou desvio padrao . Eles medem as variaveis princi-
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‘pais que caracterizam a qualidade do produto. Um grafico especial,
bastante sensivel para controlar o nivel do processo, &€ o de Soma

Cumulativa_11

. Estes graficos seréo_deécritos brevemente, a se-
guir.

Graflco da média X’ sua pr1nc1pa1 vantagem € a simplici
dade de calculo. A desvantagem & que, na pratica, populagdes com
la mesma média podem ter vafiaQGes bem diferentes, preferindo-se
outras estatisticas diferentes desta.

Grafico da mediana: sua principal vantagem € a fécii de
terminagdao. Porém, ela € uma estimativa mais variavel do valor
central do que a média aritmética X.

Grafico da amplitude R: é o grafico mais simples dentre
os'que medem a dispersao dos dados. Este, jﬁnto com o grafico da
média X, sdo conhecidos também como gréficoé de Shewart. Para pe
quenas amostras,‘ééta medida de dispersao se mantém suficientemen
te estavel e & muito facil de calcular. Contudo, a forma da dis -
“tribuicao da ampl}tude (assimétrica)»depende diretamente do tama-
nho da amostra. 0 grafico de amplitude & pouco sensivel a  varia
cao dos valores das observagdes, se mantendo constante desde que
os valores maximo e minimo Se mantenham.

Gréficobde desvio.padréo: da uma id€ia mais precisa Ada
disper%éo'em torno do valor central, porém, € frabalhoso de calcu
lar. Devido a isso, & menos usado na pratica. Pode ser feita uma
'relagib entre 6 desvio padrdo da média e a amplitude, denominada

11 9 grafico ob

amplitude relativa. O calculo desta & mais facil
tido representa melhor a dispersao dos dados do que o grafico R.
Graflco da Soma Cumulatlva. a presenga de pequenas mu-

dangas no nivel do processo em grande nimero de amostras, € detec.

tada mais rapidamente se o seu efeito for acumulado sobre as amos
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ft:as‘tomadas e Dai, a sensibilidade maior deste tipo de grafico

com relagdo aos graficos de Shewart.

ii) Estabeleéimento das Diversas Etapas de_Controle.'ouf
‘medigées, coﬁpreende quétro'tipos principaisz‘ | |

a. controle do materiai recebidog'

b. controle do pibcgsso;

c. controle do produtog

d. controles especiais para alimentos.

a - 0 controle do material recebido, & exeréido sobre a

matéria prima e insumos. A matéria prima alimentar

vem de fontes agrOrpastqiis ou peéqueiras.'Os_insumos provem de
outros forneqedores industriais, seja para insumos bésicos como
sal, étc;,>como'para insumos auxiliares como embalagens. Algumas

orientacoes adequadas para esta tarefa de controle, sao:

utilizagdo de uma técnica amostral da aceitagao  que

seja simples;

utilizagéo de métodos objetivos e econdmicos.

Uma falta na avaliacao da matéria prima, pode trazer co
mo consgquéncia uma taxa de rejeitos alta no processo ou pode rTée
sultar num produto de segunda categoria. Em alimentos, as condi-
coes ffsico—quimicas-da matéria prima s3o uma das maiores respon-
géveis pela qualidade final, dadQ que oS processos em si, sao sim
‘pieg. Estudos de correlagao da qualidadé da matéria prima contra
a do produto, podem ser iteis nesta fase. O controle do material

‘recebido determina os requisitos de qualidade e de salde. O paga

mento da matéria prima deve ser feito baseado nestes requisitos .

b - 0 controle do processo consiste na verificacgao do
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nivel de qualidade, atraVés.dé medicao debdeterminadébcaratter{s—
itica:nos pontos_méis releVanteS»dq mesmo. Desta formé, verifica-
se a sua conformacdo com as especificacdes estabelecidas. Os ;prg
cessos apresehtam um indiée de variacao que pode ser medido e con
trolado por regulagens e treinamento, para se enquadrarem dentro
‘das tolerancias permitidas. |

As vantagens do uso de controle de processo, sao:

- uma redugéo no nivel de defeituosos;

- maiores conhecimentos sobre o processo;

- maior confianca no processo diminuindo as frustragdes

e o retrabalho.

Medidas de redugao de rejeitos sao importantes no con-
trole da qualidade. Porém, s0 se tornam realmente viiveis, quando
as-perdas excedam os 85 14,

0] fafor humano € muito impdrtante no controlé de proces
" so, sendo imprescindivel mesmo nos pro;essos automatizados, para
o julgémento da variabilidade. Excesso de regﬁiagens nao € conve-
niente e, ai, caﬁe ao homem decidir se o processo deve 'éontinuar
em andamento ou ndo. As operacoes manﬁais nio regulaveis, ﬁodem
manter o processo num bom nivel de qualidade mediante treinamento.

0 uso de controle em pontos criticos - pré-determinados

reduz o nﬁmero total de meaigaes, reduzindo‘bs Custoé do processo.

" Para alimentos os pontos criticos de controle mais tradicionais,

- 540

- tempo de processamento, pois com menor tempo ha menos
alteracao nas propriedades fiéico—qhimicas e sensori-
ais dos alimentoé. As alteracoes podem ser ndo sO pe
la forma de processamento como Contaminagéo por manu

seio;
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- temperatura de processamento, pois a assepsia e = as
propriedades citadas no item anterior dependem de uma

 -temperatura adequada de esterelizacao ou refrigeracao.

Apbs a determinagao das caracteriSticasva‘medif_e os
pontos de medigao, vem a escolha do tamanho do lote. Esta escolha
se baseia na avaliacao de material de diferentes fontes, maquinas,
operadores. O lote deve ser perfeitamente identificével caso agao
corretiva seja necessaria. A escolha do seu tamanho se baseia na
experiéncia da empresa, reunindo informacgdes técnicas. A escolha

do tamanho da amostra € feita com base em dados econdmicos e faci

»

~lidade em detectar mudanga de nivel de processo, através da amos-

tra. E pratica comum o uso de tamanho de amostra de 5 a 15 elemen

tos 13.

A frequéncia amostral também deve ser determinada. Ela
depende da taxa de producao e do grau de controle, além do fator
economico. Uma amostragem‘de 20 a 30 minutos de intervalo tem si-

do considerada - suficiente em ' controle . . estatistico, se

-~

- gundo a experiéncia 14 A frequéncia amostral pode ser alteradaem

alguns casos a saber:
- na corregao de processo fora de controle;
‘.e. ’ ~ . . .
- no inicio de operagao sem dados anteriores registra-

- dos;

T - no estabelecimento do controle estatistico de proces-

so.
Para os casos citados acima, determina-se a frequéncia

amostral através de dados empiricos, fazendo-se experiéncias na

empresa. A frequencia €, entdo, estipulada pelos dados obtidos com

o passar do tempo.
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v A implementaééo de um esquéma'de controlé € possivel
agora,_uéando'métbdos gréficos;simples que ajudem o operério. Os
graficos de Shewart sao os mais usados. Inicialmente, deve-se usar
um grafico para cada estdgio do processo e para cada caracteristi
ca de quaiidade a medir. Depois, soO se mantém'gréficos para medir
as caracteristicas mais importantes. Ao ter-se certeza de que o
processo esta sob controle, pode-se estabelecer as linhas de ad-
verténcia. Estas, devem abranger avmaioria'dos_Valore§_medidos. A
Gnica ¢xcess§o sao 0s vélores que se afastaram do esperado aleato
riamente. Gréficoé especiais, como o da Soma Cumulativa, podem
ser ﬁsados para detectar com mais precisao uma mudanga no nivel

do processo.

¢ - O controle délproduté consiste na medigéo de uma sé
: Tie de caracteristicas de qualidade que este deve
possuir. Entre éstas, temos: |
~ peso; ;
- defeitos ocorridos na fase de embalagem (coﬁ identifi
cacao de suas causas e ¢feitos);
- defeitos da embalagem;
N .f identificagd@o do produto (lecalizacdo fisica determi-
nada); |
= variacao na’qualidade do produto durante o periodo de

)

estocagem,

- Quanto mais énfase for dada aos controles citados ante
‘riormente, menos problemas serao enéontrados no produto. Os defei
tos encontrados nd prbduto podém ser classificados segundo a sua
importancia e registrados em deméritos por unidade do produto 14

0 controle exercido sobre o produto, indica se:

-

74
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. - o mesmo tem condigdes para o consumo;

nao esta contaminado;

) - - - < s -
possui os requisitos minimos de qualidade para o pa
drao adotado pela -empresa;

"a capacidade do processo estda sendo, ou nao, excedida.

Geralmente cabé ao laboratério de éoﬁtrole'de qualidade,
a maioria das decisoes sobre o produto. A sequéncia'de acoes para-
cada produto €:

- determinacao das carattéristicas principais a medir;

- estabelecimento das técnicas de amostragem;

- estabelecimento da frequéncia amostral.

As técnicas mais comumente usadas no controie do proce§
SO sao os graflcos de Shewart (da média e amplltude) Estes gréfi
cos sdo utilizados para medir variaveis 1mportantes como caracte-
risticas fisicoQQUimicas. Alguns graficos de medida de -:atributo
sao usados, principglmente para controle subjetivo de aspectos or

ganolépticos (ver controles especiais).

a - Os controles especiais éonsistem em medigGes sO usa

o das na indéstrié alimenticia. Sdo eles os controles
microbiolégico e sensorial. Existe uma.série de atiVidades de 1o
tina 1aboratoriél para esteé tipos ae controles, desde a entrada
até a saida do produto. Estes consistem em aplicacdes de técnicas
para verificacdo das praticas de higienizacdo para o manuseio dos
"alimentos. Isto deve ser féito de forma cuidadosa na enfrada de
‘matéria prima durante o processo. O controle das condigoes ambien
tais e dos eduipamentos, também previne contra contaminagao de
qualquer espécie. A presenca de microorganismos patogénicos repre

senta um risco de salde, e a de microorganismos ndo patogeénicos
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afeta o'produto, danifiqando-o na pof, sabor, efc., tornando-o
'Tuim ao paladar humano. Os protedimentos para controle microbiolo
gico mais édequados sao os de prevencao de contaminagao dada - a
responsabilidade na ocorreéncia desta. Técnicas microbiolégicas e
microanaliticas, assim como o equipamento minimo para laboratério
de microbiologia estao em Kramér e Twigg 14 A incorporagao de
’tais técnicas na rotina industrial da, a 1bng0»prazo, um indica -
dor das condigOes sanitarias dos alimentos. Métodos bastante pre
cisos para a identificacdo destes microorganismos tém sido estuda
‘ dos, porém a barreira para a sua aplicacao ainda € o iongo tempo
para obter-se respostas. Alguns tipos de exames microbiolégicos

sdo praticas comuns e aconselhaveis:

exame do ambiente de trabalho;

- exame de equipamentos e utensilios;

- ex;mé das supérficies ou mesas de trabalho;
- exame bacterioldgico da agua;

— - exame da matéria prima, produtos intermediarios e pro

S

duto final;

- exame dos insumos basicos, como sal;

-~ exame dos insumos aﬁxiliares. como embalagens;

- exame de aditivos e contaminagéo anterior ao estagio
. final do produfo.

Resta, ainda, citar a aﬁaliagéo sensorial da qualidade
~dos alimentos.'Algumas das caracteristicas dos aliméntos nao po-
“dem ser'medidas objetivamente, como a cor, sabor e odor. A anéli
se sensorial ou organoléptica vem a completar as demais ~ avalia
coes. Ela detecta:

. - alteracoes de sabor por contaminacao ou presenga de

material estranho de qualquer natureza (aditivos, pes
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- ticidés,vetc.);
- envelhecimento na estocagem{
- a unifprmidade das caracteristicas organolépticas do
produto durante a produgao; |
- variacoes nas_caracteiisticas do produto, por altera

¢0es no- processo.

Esta avaliacdo da uma idéia da aceitacdo geral do produ
to alimenticio. Os testes sensoriais juntamente com os microbiolo
gicos devem integrar o programa de controle de qualidade de indﬁg

.

trias de processamento de alimentos.

0 controle da distribuigao do produto esta ganhando cres
cente importancia no ramo alimentar; Para os prpdutos pereciveis
e importante a identificacdo dos pontos criticos nesta fase. Cﬁi
dados especiais devem ser tomados para que o produto nao sofra de

terioracdo apds a produgdo.

- 'iiij A.Reavaliagéo das Especificagdes ou analise dos da

dos compreende o estabelecimento de novas linhas

de acao, baseado num balanco de todos os setores anteriores. As-

sim, completa-se o ciclo basico do programa de controle de quali-

dade;'Aé informagSes que serdo analisadas, respoﬁdem aos seguin
“tes quesitos:

- - foram estabélecidos corretamente os controles exerci-

dos nas diversas fases ?
- pode ser afrouxado o.padréo de qualidade ou suspensos
determinados registros em graficos? (este € o caso da
indlGstria que produz dentro de padrdoes rigidos).

'~ devem ser instituidos controles ou especificacoes

adicionais ?
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~a capacidade do processo esta ou nao sendo excedi-~

da 7.

a programagao de vendas para o proximo periodo deve -
ser alterada, conforme informagoes provenientes do

mercado ?

reavaliagdo das especificagdes dard condigdes ao - Se-

de enviar relatdorios informativos a Supervisao de Con

trole de Qualidade (Ver interacao destes setores na Figura 9). O

Setor de Supervisdo, por sua vez, podera planejar novas - linhas

de acdo ou alterar sua politica, baseado em tais informagoes. Os

‘dados e registros obtidos no ciclo de controle de qualidade, ser

virao para a fixacao de novas diretrizes para o controle de quali

dade com aprovagao de novas especificacgoes.

2.

0

3. Nivel de Producio

nivel de produg@o basicamente, se divide em quatro

blocos, a saber:

0

programa de

projetos;
compras;
fabricacao;

vendas,

nivel de producdo conta com a supervisdo técnica do

.controle de qualidade estabelecido e aprovado pela ca

pula da empresa e pelos setores de Supervisao, tanto da qualidade

.

como da propria produgao.

0

bloco de projetos - & responsavel pelo estudo de no
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‘'vos produtos, meihoria dos atuais é équipamentos necessarios. A
"ele compete também criar, e o pfograma dévcontrole de | qualidade
revisa e avalia 6‘que,foi criado pelo projeto, assim como faz. és
- previsoces. Entre as previsdes estdo a de recursos instrumentais,.
métpdos de ensaio, etc. As decisdes de projetos envolvendo os gag
tos de cada alternativa sio, em Ultima anilise, tomadas = pelos
trés setores. citados (cﬁpuia empresarial, superviséb de qualidade
e supervisao da produgéd). |

VE pratico o uso}de'éngenharié de avéliagéo, técnica ame
'ricana, que julga qual a melhor alternativa entre as apresentadas
pelo setor de projetos. Esta técnica Consiste em examinar cada
componente da fungéorem estudo e as formas alfernativas de reali
zar as atividadesbcomponentes. E eséolhida a altefnativa de menor
~custo possivel. Esta técnica & um posicionamento de andlise indo
dos procedimentég existentes até o projeto. Mais informagoes se
 encontram em ""Modern Business Administration":l.

N

Como ja foi citado no bloco de documentacdo e normas,
quanto aos registros de projetos, deve haver na empresa um livro
de normas, por mais simples que seja. A descrigcao e os detalhes

registrados, podem servir para os novos projetos.

[N

0 bloco de compras - € responsé?el péla entrada de todo

vy

matéerial que sera processado. Deve efefuar a compra do material
mediahte os pedidos, com as especificag§és estabelecidas pelo con
trole de qualidade. E importante o registro de todas as transa
gSés efetuadas, pois os dados referentes ao material récebido de
vem ser confrontados com o pedido vindo do programa de qualidade.
Por isso, o departamento de compras deve estar integrado com a po

litica de qualidade que € estabelecida normalmente pelos altos es

"caldoes da empresa. Desta forma, este departamento tera parte ati-
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va'nos interesses gerais da empresa ﬁa compra dé um bom bfoduto N
‘escolhendo os'melhores.fornecédores e fazendo—os_manter_umkbom pa
drao devqualidade'da matéria prima que entra. Na acdo de chégada

do material na‘fébrica, devem‘sef tomados cuidados na séparagéo
fisica deste maferial enquanto aguarda inspecdo. E 'chvenienté,
quando possivel, que o pagamento da matéria prima seja feito me-
“diante a qualidade obtida no processo.

0 bloco de fabricagao - € cohstituido por uma série de
-atividades, entre elas, a pafticipagéo humana ho.processo e a ava
liagao de capacidade de processo.

‘Algumas responsabilidades de qualidade s3o delegadas di
retamenté ao operador, outraé, aos inspetores. A fabricacao deve
estar bem ajustada ao programa de controle de qualidade de forma
que nio haja intervencdo direta deste Gltimo na linha de fabrica
gao. Para isso, o-piograma‘de produciao deve ter sido analisado pgl
los setofes de superviséo'em conjunto; situando-se a . capacidade
de processo dehtfp das especificacbes aprovadas. Ao sair,dé fabri
cagao, O pfoduto final € armazenado em lugar especifico, esperan-
do a permissao de venda. Em_geral, permanece retido um periodo en
quanto o laboratdrio de microbiologia executa os exames de incuba
c3ao, que demoram alguns dias. O sistemé "Primeiro a Chegar, Pri -
meiro a Sair' deve ser usado, prinéipalmente em se tratando de

produtos pereciveis.

0 bloco de vendas - € constitﬁido pelo pessoal que in
terliga a fabrica com o mercado consumidor. A algum tempo atras,
sua fungao era principalmente'Vender aquilo que havia sido produ
iido. 0 consumidor era convencido das vantagens do produto produ

zido. Hoje, a orientacdo para vendas inverteu-se, passando a ati

-vidade de captacdo de sintomas de mercado. As informagoes obtidas
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servem entao como base da programagio de producdo para o proximo
periodo. A politica adofada de relacdes com o consumidor, deve
ser consistente com a politica interna de qualidade. A documentg
cdo deste setor inclui os mapas de Vepdé, para o planejamento da

produgao.

'Conclui—se que é fiiosofia;da:quaiidade numa empresahdgd
fine um objetivo; Uma afirmagéo'verdadeiré € a de que a qualidade
comeca e termina com mercadologia{'A atividade conjunta de todos
0os setores & que dar§ maiores condigﬁesrpara a émpresa ménter—se
noimercado;_Esta filosofia de Qualidade na organizagao empresa
rial é fruto de um trabalho gradativo, dia apds dié,'ano apds ano.
Este trabalho vém desde a alta direcao étévoroperério e deste,
_ascendendo novamente, até a mesma. Isto cbnstituiése na troca de

informagoes, entre todos os niveis hierarquicos da empresa.

2.4. Alguns Aspectos‘EConamicos do Programa de Planeja-

mento e Controle de Qualidade

Todas as alternativas na‘détérminagéo da qualidade de
vem passar, ainda, por um balango economico. Este € um dos aspec
tag‘maié dificeis do programa de qualidade, porém, fica facilita
do pela abordagem sistémica. Os balancos sao ddis: o do estabele
cimento do nivel de qualidade de projeto e o da detérminagéo do

custo de obtencio de conformacdo com as especificacdes.
| Baléngo Bl ou estabelecimento do nivel de qualidade:
Bl =N-M (Ver Figura 12)

- Onde M = custo de atingir determinada qualidade.
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= Esta medida pode ser obtida com certa precisdo, pois de
pende dos valores intrinsecos do produto. Os valores intrinsecos
sio aqueles estabelecidos pelo produtor, portanto, mais faceis de

avaliar.

N = valor da qualidade para o consumidor.

Esta medida € de dificil awvaliacdo, pois depende dos:va
lores extrinsecos do produto. Os valores extrinsecos sao aqueles
atribuidos,ao produto pelo consumidor. Inclui elementos intangi
veis, como tradicao do nome do fabricante, propaganda e outros fa
tores psicoldgicos.

Z = maximo Bl (Ver Figura 12)

O ponto Z € o Otimo. E o de maximo valor agregado no

produto. Ou seja, € o ponto de diferenca maxima entre o valor = a-

gregado ao produto e o custo para a fabrica.



| valor da qualidade /
para o consumidor —,

N

e | vetor

. ou agregado

" custo /
qualidade ‘custo -

" da qualidade
- para o fabricante

"~ qualidade de projeto .

FIGURA 12
ASPE’C'TOS ECONOMICOS DA QUALIDADE DE PROJETO

Fonte: Apple'"by, R.C. Modern Business Administration,
1969, p.167. ’
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Balanco B2 ou 'custos de conformacao com as especifica
coes:

B2 =R + S (ver Figura 13)

Onde R custo de controlar‘a.quaiidade'(avaliagéo mais
prevéngéo)

S = custo de falhas (internas e ekternas)

T¥= soma minima de R + §

U = qualidade de.cbnformagéo otima, ou seja, taxa

de defeituosos G6tima com gastos minimos de con

trole de qualidade e falhas.



custo

por

unidade
de

produto

~ bom

custo total

¢listo de Controle

i de

b Y Qualidade
P e

| Z custo de -
L falhas
IR

I i

| 3

-G

‘qualidade de conformagao

FIGURA 13

ASPECT0S ECONOMICOS DA QUALIDADE DE CONFORMACKO

Fonte: Fetter, R.B. The Quality Control System, 1969, p.5.
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CAPITULO 3

3. APLICAQAO DO MODELO NUMA EMPRESA ALIMENTICIA

3.1. Descricao da Politica Mercadoldgica Adotada

A politica mercadologica foi définida pela empresa nos
seguintes aspectos:

- quanto ao padrao de qualidade de saida;

- quanto as relacbes com o consumidor.

Quanto ao padrdo de qualidade de saida, a emprésa,optou
pelé lideranca da qualidade com relagao aos concorrentes. Estao
previstos alguﬁ; sacrificios de prego durante cérta €época, princi
palmente por ocasido do langamento de novos produtos. Porém exis
tem certos limites para esta ocorréncia pois os pregos de merca
do tem que ser le;ados em consideragao. Ao posicionar a sua poli-
tica, a empresa leva em conta este fator a fim de manter sua fa
tia de mercado. E o mercado brasileiro em alimentos, de uma manei
ra geral, nZo atingiu o estagio da qualidade, estando mais no es-
tagio da produgao, refletindo uma clientela menos exigente. A po
"sigcdo da empresa quanto aos produtos antigos € a de maﬁper a qua-
lidade dos mesmos e também fazer pésquisé e desenvolvimento de
produtos novos assegurando sua qualidade. 856 feitos testes pré-
‘vios internos do ﬁroduto antes da sua entrega ao departamento de
comercializagao. Os testes prévios mostram a reagdo provavel do
consumidor com relagdo ao produto langado no mercado. Em alguns

casos, lancamento de novos produtos € feito diretamente nos merca



dos de testes considerados tradicionais.

quanto as relacGes com o -consumidor, a politica adotada
pela empresa & a da garantia da qualidade dando‘importéncia a0
fluxo de informacgoes consumidor-empresa. A empresa se propoe a
dar prioridade a opiniao do clienfe. Pela politica atual adotada
com relacao ao consumidor, o departam@nto.dﬁmyﬁnaas € que estabe-
‘1ece o que e quanto produzir entregando o programa de agdo para a
~producdo. A programagao anual de vendas & detalhada e sempre rea-

justada por comparagdo com as ocorréncias diarias nos postos de

vendas e filiais.

3.2, Descricao do Sistema de Controle de Qualidéde Exis

tente na Empresa

—

Este passo fica mais claro com o auxilio do fluxograma

da figura 14 onde se distinguem basicamente tres niveis:

nivel de supervisao;

nivel técnico;

‘nivel de producao.

3.2.1. Nivel de Supervisio

Neste nivel € estabelecida a politica de qualidade. A
seguir sera descrita a politica adotada e como o sistema de con -
trole de qualidade se encaixa no sistema mercadologia-producgao.

Neste nivel & definida a politica:

59
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¥ - quanto as especificacdes dos consumidores;

- quanto ao padréo'de qualidade dos concorrentes..

Quanto as especificagdes dos consumidores, o setor dé
controle de qualidade esta atento a estas, qué chegam através das
informacgoes bbtidas nas vendas. E & esta_é linha que norteia o de
senvolvimento de novos produtos. Desta forma, a empresa pretende
?manter o nivel de qualidade esperado para o produto e munir-se de
meios para enquadra-los no padrdo. Isto € feito pela 'aceitagio
ou rejeicao da matéria prima e outros insumos comprados. A fﬁngéo
do controle de qualidade € .alertar sobre as oéorréngias- enquanto
a"'ﬁrbduééo fesél?é{é os pféﬂlémas suréid6§.

Quaﬁto"ao padféo de qualidade dos concorrentes, a empre
sa executa comparagoes através de analise dos produtos de marcas
de concorrentes. Ela pode regular assim a sua propria posigao - no
mercado e deificérxw toleraﬁciasvinternas adequando-as ao padrao
‘escolhido. o - . —.

- | 0 departamento de controle de qualidade da empresa € au
ténomo sendo independente da geréncia.técnica ou de produgao. Seu
rélacionamento com mercadologia-producdo implica na viabilizacdo
. da politica de padrao de qualidade de saida, eStabélecendo 0s pro
cedimentos e padroes para a empresa. Estes padrGes sao mantidos
de modo que o.sistemé possa cumprir a meta de 1ideranga de quali-
dade e garantia da mesma em termos de suas relacoes com o0s consu-

midores.

3.2.2. Nivel Técnico

Neste nivel basicamente podem ser relacionados:

-
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a obtencao das informagdes sobre as especificagoes;

o programa de .controle de qualidéde;

a documentacao e normas de qualidade.

A empresa estudada obtém as informacOes sobre especifi-

cacoes de qualidade como mostra o fluxograma a seguir:

' Observa¢oes das
Supermercados| |Atitudes dos{ |Cupula Empresarial
Consumidor{-eFiliais —jConsumidores  [-#HVendas

Postos de Ven *|Testes prévios | [Setor de Controle
das _ Reclamacgoes de Qualidade

FIGURA 15 - OBTENCAO DAS INFORMAGOES SOBRE ESPECIFICAGOES
A empre;a_néo féz pesquisas de mercado sisteméticas.
-Eventualmente sio feitos testes da preferéncia dos consumidores
A fabrica supervisiona diretamente os supermercados da regiao pro
xima. As filiais registram vidrios tipos de dados como evolucdao do
produto quanto érretragéo'ou expansao de mercado. Os inforﬁantes,
que sao empregados da empresa justificam os dados assim obtidos.
Com estés informacoes a empresa faz o seu planejamento.

e 0 programa de contfole de qualidade na empresa sera de

talhado através das seguintes funcdes principais:

i) estabelecimento das especificacgoes
ii) estabelecimento dos diversos tipos de controle

iii) analise dos dacdos anteriores

1) Estabelecimento das especificagoes

Com as informacgoes obtidas anteriormente, a empresa de-
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‘ve’estipular as suas especificacoes de qualiaade. Atualmente, a’
‘preocupagdo Unica € com as especificacoOes oficiais - bbrigat6ria$
como as ditadas pelo artigo 422 do Regulamento do DIPOA 3. Devido
a falta de definicao méis_completa dasvespecificag6es, existe o
problema de flutuacao da qualidade na linha de processamento. Por
vezes, a propria cupula estipulé algumas especificagSes. Outra fa
{1ha € que existem poucés_informagées sobre a qualidade em algumas
etapas do prbcesso produtivo. Faltém'algumas especificacgoes integ'
nas e outfas de.tranSporte é distribuicdo. Ndo existe documenta -

cao completa, por escrito, das especificagdes utilizadas.0 resumo

da estipulacdo das especificacdes na empresa analisada esta no qua

dro 4.
: _ " : Transporte e
Especificagoes{Matéria Prima |Processo e Produto Distribuicdo
Fonte . Oficial | . Capula Empresa - | . Setores Ex
rial ternos
.-~ . |. Supervisio = da| . Setor de
. . , Qualidade e (ou) Vendas
‘ ' Producao '
QUADRO 4
ESTIPULAGAO DAS ESPECIFICAGOES NA EMPRESA
ii) Estabelecimento de Controles
Este item abrange as medicdes das caracteristicas de

qualidade desde a matéria prima de pescados, insumos basicos auxi
liares, processo, até o produto final. Os quadros 5 e 6 mostram os
controles feitos, o setor responsavel e o tipo de controle exerci

~do na empresa estudada.
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CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS PARA PESCADO FRESCO

1. Superficie do corpo limpa, com relativo brilho metalico;

2. Olhos fransparéntes, brilhantes e salieﬁtes ocupando Co§>
pletamente as orbitas;

3. Guelras rSSeas ou vermelhas, uUmidas e_brilhantes, com
odor natural, proprio e suave;

4. Ventre rolico, firme, nao deixando impressao duradoura §
pressao dos dedos;

5. Escamas bfilhantes, bem aderentes a pele e nadadeiras
apresentando certa resistencia aos movimentos provacados;

6. Carne firme, consistencia elastica, de cor pr6pria'5 es
pécie; g -

7. Visceras Intégras, perfeitamente diferenciadas;

8. Anus fechado; |

9. Cheiro especifico, lembrando o das plantas marinhas.

. Artigo 422 do Regulamento de Inspegao Industrial e

—_—

Sanitaria de Produtos de Origem Animal 357;"
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: Matéria Prima o o
Controle (Peixe) Processo Produto/Insumos Auxiliares
Setor Res | Inspegao |
ponsavel | Federal Producgio Qualidade
lpelo Con '
trole
4Tipo de | . Analise Mao de . Caracteristicas fisico-
Controle Organolépti | obra quinicas e microbiologi
Exercido ca Ambiente de| cas v
trabalho Caracteristicas sensori
Sanitario ais _
Pontos cri-{ . Caracteristicas fisico-
ticos .. do| quimicas de embalagens
processo e (ou) insumos auxilia-
Tes
" QUADRO 5
0 CONTROLE EXERCIDO NA EMPRESA E SEUS RESPONSAVEIS
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Na amostragem‘sistemética‘dos produtos, a fréquénciav e
0 tamanho da amostfa forém determinados por experiencia anterior
e pelo bom senso. Os exames microbiologicos do produto ndo sao ro
tineiros.: .

Os procedimentos perante rejeitos do produto sdo o~ re

processamento se a falha ocorrida for remediavel e, caso contrd
‘rio, levado como refugo para a linha de farinha de peixe. Se o de
feito nao for nocivo a saldde, pode sair como produto de segunda

categoria ou ser vendido com outra ' marca. =

iii) Reavaliagao das especificagoes

Nesta etapa final do programa de controlé de qualidade, o
fluxo de informaglOes mostrado na figura 16 - indica como estas
chegam até os decisores. Relatdrios com informagGes de varios se-
tores da empresa sefviréo para analise das especificagbes e reali

mentacao numa das etapas anteriores do programa de qualidade.



68

SAQSVOIAINAISA SVA OYIVITVAVAY vavd SEQIW H0ANI a4 OX NTd

9T "~ VdN91I4d .,
oedrluouT [BOY
- T _ T T
" SepUSA ‘m@mwﬂawso“
.m b .
: “ 10195 | op pouom“ olnpoxd
oedSeal ] 1€
- “ I opdnpoaq| _ SBUILUT soodeoryTo0odsy
STUTWPY T | _ . : v
| | 10799 0Ss9201d | saodedryioadsg|€lepepTTend[€] seodes1yroodsy¥ 91qos
RATVI < i _ .
T seadwo) | m@mvﬂﬁmsoﬂ BUTXJ sep ap sep soo0drWIOFUT
|
_ .
i pouom“ ap xopom“ BTI93 BN oedeilRAROY 9T0I3UO0) |0jUSWIOSTSqelSH sep oedus1qQ
i i i

TR



69

No nivel técnico, quanto a documentacao e nommas, resta citar que o

setor de qualidade possui catalogo de equipamentos de testes e utiliza alguns

dos métodos divulgados pelo conhecido Instituto Adolfo Lutz de Sao Paulo.

3.2.3. Nivel de Producdo

.

Neste nivel se localiza o fluxo produtivo desde a fase de projeto a

gté a distribuicao do produto acabado. As atividades de cada uma destas fases

assim como as informacoes utilizadas sao Uteis para compreender o seu relacio

namento com a filosofia de controle total da qualidade na empresa.

SETOR

ATIVIDADES

INFORMAGCOES UTILIZADAS

Projetos
(0Oficina Mecani-

ca e Grupo de

¢

Pesquisa e ‘Desen

volvimento e
Controle de Qua-
lidade)_

de

Estabelecimento
de Novos Proce-

-dimentos

Equipamentds

. Ferramentas

Testes Piloto

para Novos Pro

Informacoes de mercado

(preferencia dos consumido
res, produto dos concorren
tes, maquinas disponiveis)

. Informagoes internas (tes-

te prévio de preferéncia
pelo produto)

- dutos
COMPRAS ATIVIDADES INFORMAQGES UTILIZADAS
. Recebimento da |. Reclamacoes de outros seto
matéria prima res internos sobre as exi-

para processa -
mento ou mate
rial auxiliar

(sal, oleo, em-

balagens,latas,

polietileno etc)

géncias de qualidade.

. QUADRO 7

ATIVIDADES ASSOCIADAS A QUAEIDADE NO NIVEL DE PRODUGAO DA EMPRESA
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ATIVIDADES

INFORMACOES UTILIZADAS

" PRODUCAO -
Processar a matéria Especificagoes do Setor
prima de Qualidade
Controlar a qualida | . MedigOes e observagoes na
de do processo propria linha de producgao
Controlar a Qualidg . Verificacao da capacidade
de da mao de obra do processo
VENDAS ATIVIDADES INFORMAGOES UTILIZADAS

Estabelecimento do
que vender
Estabelecimento de
quanto vender |
Selecao de produtos
para exportagao
Distribuigao do pro
duto (em alguns ca
s0s)

Indice de facilidade de
colocacao no mercado
Previsao de vendas
Encomendas de clientes es
trangeiros

Condigoes de comercializa

¢ao do produto

QUADRO 7 ,(‘»continuag&"o )

-

ATIVIDADES ASSOCIADAS A QUALIDADE NO NIVEL DE PRODUGAO DA EMPRESA

A atitude da empresa na ocorréncia de problemas apds a
.distfibpigéo, € retirar o lote suspeito para nao chegar até o con
iﬁﬁidor;iDbpdis € procedida uma sindicancia para- identificar 0s
responsaveis. No caso de congelados Vendidos em rede de supermer-
cados,o produto tem certa gafaﬁtiq pois, como ja foi dito, a presenca
de auxiliares técnicos nos casos de contrato de responsabilida-
de entre a empresa»e estas redes, praticamente elimina a culpa do
fornecedor. Mesmo assim, todos os casos sdo analisados. Para enla

tados estragados, verifica-se a poSéibilidade de influeéncia do
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tratamento e da forma de'estoéagem.

3.2.4. Aspectos Econémicos'QO Programa de Qualidade

A empresa declara nao ter minimizado ainda os custos de
%Qualidade ou sentido melhoria nos mesmos com a aplicagao de técni-
cas de goqtrole,sendo alta a taxa de avarias iﬁternas e externas.
O problema de falhas externas,lcomb falta de energia elétrica pa
ra refrigeracao de pescados congelados, e as mas condi§6es de co-
mercializacao sao algumas das causas mais significativas destas
deficiéncias. Nés falhas internas, a falta de energia elétrica
também prejudica a estocagem de alimentos perécIveis causando ré
jeitos extras ou retrabalho. E ainda hd um indice de rejeitos na
turais na 1inhardé processaménto levando o produto ruim para a
producao de peixe mesmo que tenha sido pago um preco de ‘produto
de priméira categoria. (Motivo: atraso para o processamento, pro
blemas de qualidade de mao de obra).

A empresa considerada controla detalhadamente os cuéfos
de pro@ugéo. S3o feitos alguns calculos como o de ﬁerdas percen
tuais por tarefa, as perdas por refugo été... A empresa usa um in
dice geral béseado no rendimento total obtido em relagao ao mate
rial que entrou em processo. Este indice sempre € ajustado a rea-
lidade. Es‘tes custos.calculados ~s&0.imputados nos custos de = producao.. Nao
existe metodologia de analise de custos de qualidade. Concluindo,
o custo de qualidade nao esta compensado ainda pelas economias
resultantes da agéb de seu controie. Alguns tipos de falhas de
processo sao deixadas péssar como por exemplo a presencga de cerfo

nimero de espinhas, aspecto externo irregular,refugo consideravel
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de pedacos de peixe, pois seria muito oneroso colocar outras ins
pecoes intermediarias. A prevencdo de algumas destas falhas tra-
riam melhorias ao produto mas elas hao invalidam o mesmo por falta - de

inspecgoes extras.

3.3. Analise de Problemas

Neste topico serdo analisados os problemas constatados
na empresa através de entrevistas com aplicagao de questionario

e visitas as linhas de producgao.

3.3.1. Politica Mercadoldgica e de Qualidade

A existéncia de uma politica é o fator mais importante
garanéindo uma definigao de linhas de agao. Este primeiro passo
ja foi dado pela empresa..'

A opgao pela lideranga dé qualidade tras responsabilida
des exfras a empresa pois a matéria prima eventualmente vem de
fornecedores externos. |

N;~- A orientacdo dada ao programa de vendés, voltada para o
consumidor, € uma tatica moderna e adequ?da nas relagoes com )
~consumidor.

A empresa na sua politica de qualidade analisa os produ
tos»dbs concorrentes como um meio de avaliar a qualidade do merca

do. Porém, um fato negativo que pode ocorrer € o nivelamento por

baixo. Uma das caracteristicas do nivelamento por baixo € que ne-
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nhuma empresa apresenta um padrao de.qualidade elevado. Por compa
‘ragao entre si, continuam a produzir sem a observacgao desse pa -
drao. E o caso da farinha de peixe cujas especificag¢des nao  sdao
seguidas a rigor, por praticamente nenhuma empresa da regido estu
dada. |

Nos aspectos gerais a fungao de qualidade esta bem en-
;trosada com a linha de atuagao adotada pela mercadologia em sua
politica externa.

A politica de quaiidade adotada internamente denota a
:falta de comissdes mistas do tipo clube da qualidade para o deba-
te destes assuntos. Isto causa um certo retardo na integracao dos

departamentos da empresa para os: assuntos. de qualidade.

3.3.2. Nivel de Supervisio

- A empfega considerada colocou o setor de qualidade numa-
posicao organizacional tal que lhe da suficiente autonomia e au-
toridade. |

Na pesquisa inglesa l, Cftada nb‘Capitulo‘};‘p.ls foram
obtidos dados referentes 3 seriedade com que € encarado o departa
mento de controle de qualidade. Uma parcela significativa das em-
‘presas inglesas consultadas delega a sua direcdo a responsabilida
de peld departamento de controle de qualidade. Uma parcela menor

das empresas atribui estas tarefas a administracdo da producdo e

11

oo

delas delega esta responsabilidade a fabricacdo. Conclui-se
que a empresa em questao atribui bastante importancia a este se
tor'pois a responsabilidade esta d cargo de sua,diregéo,

Os dados obtidos na pesquisa estao no quadro 8.
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Percéntagem de - Responsabilidade pelo

Empresas: Controle de Qualidade
44 quadro da diretoria
25 administracao da producao
{ 11 : '1 administracao da fabricacao
QUADRO 8

NIVEL ADMINISTRATIVO DO SETOR DE QUALIDADE

Fonte: Appleby, R.C. Mdern Business Administration,
1969, p.166.

0 inter relacionamento do setor de qualidade com os de
mais setores & feito através de reunides semanais com noticias ge
raié e comentarios sobre os problemas surgidos. A orientacdo se-
guida pela geréncia de vendas e a chefia da qualidade & pela in

tensificagao da ligacao entre estes dois setores.

3.3.3. Nivel Téc¢nico

A analise deste nivel abrange a obtengao das informa -
g6e§ sobre as especificagdes, o programa de controle de qualidade
e as.normas e-documentaggo.

Na obtengéd das informacoes provenientes do mercado, o
carater impessoal das vendas, principalmente.nos supermercados,
~torna dificil e demorada a captacdao natural das preferéncias dos
consumidores. O sistema de filiais adotadb pela empresa fornece
um razoavel conhecimento do mercado. Os pedidos variam bastante

nao havendo uma fidelidade a determinados tipos de produtos de
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pescados trazendo uma dificuldade a mais em termos de informagoes
externas.

A iegislagéo brqsileira atual referente a especifica-
¢oes de pescados em geral, necessita'uma reformulaééo para -elimi-
nar certos pontos que lhe dao carater subjetivo. Alguns destes
pontos foram levantédos em analise exaustiva feita pelo Comite
xNacional de Coordenagdao de Alimentos e Bebidas, Estudo de Viabili
dade 3. )

Contudo, para a ihdﬁstria‘de pescados congelados e enla
tados, os padroes manfidos dennotam . algum "cuidado talvez - por
fepresentargm .umiz:: risco de saude em caso de deterioracgdo.

Algumas especificagoes internas sao estabelecidas pela
clpula émpresarial ] e aplicadas sem discussao.

A segunda etépa do programa de controle de qualidade ¢
a de medicodes ou controles. A matéria prima que entra é bastante
variavel em nivel de qualidade. A tecnologia do processo, mesmo
sendo pduco sofisticada na regiao estudada, esta mais desenvolvi-
da que a da capUnxu»Aavariagéo na qualidade da matéria prima que
entra, tras dificuldades para o cumprimento das especificacoes do
produto. Entre estas dificuldades tém—se que:

- 0s barcos particulares que fornecem matéria prima pos
~ suem uma tecnologia atrasada.prejudicando o valor des
- : te produto;

- hd escassez na entresafra sendovnecesséria a importé—
¢ao de pescado de paises vizinhos;

- a safra € um fator que esta fora do controle da empre
sa, pelo menos nas condicdes atuais, trazendo caracte

risticas peculiares as atividades na linha de produ-

cao.
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Usualmente é feita ﬁma classificacgao visual. criteriosa‘
de toda matéria prima pagando—ée menos pélo peixe que estiver su
jeito a intempéries. Esta & uma forma adotada pela empresa para
forcar o armador a preocubar—se com a forma de captura.

A falta geralvde mentalidade para qﬁalidade nas indus -
trias leva a um fornecimento de insumos basicos que muitas vezes
também deixa a desejar. Isto onera o industriai que, sem escolha,
devido a fatores de mercado compra.o'matefial pois a concorréncia
¢ grande e a escassez da matéfia prima & freqiiente.

A empresa considerada gosfaria de ser auto-suficiente
no setor de captura. Com isso ela nao dependeria de fornecedores
internos.

A importﬁncia do controle de aceitagéo dos materiais re
cebidos deve-se a que uma caracteristica de qualidade nos insumos -
basicos pode alterar bésfante o produto final, mesmo que a mat§
ria prima, que € o pescado propriamente dito, seja de alta quali-
dadei Procedimentos édeQuados de inspecao reduzem os problemas em
estigios posteriores. Na situacdo atual, & correta a utilizacio
de métpdos de inspecao bem simples, devido ao atraso ?tecnongico
dos fbrnecedofes.de pescado. A situacdo s6 podera melhorar com um
reforgé ao desenvolvimento das tecnologias em todos os estagios
da cadeia comercial. Desta forma pode-se chegar a solugOes gerais,
que favoregam as empresas alimenticias de qualquér porte. A empre
sa estudada cumpre.todés os requisitos exigidos oficialmenté.

A determinacao dos pontos criticos de controle do = pro
;ceéso € facil e os proprios operadores exercem controles  nestes
pontos. Alguns-fatores, pofém, sao cpnsiderados ainda incontrola-

veis na qualificagao de certas operagdes como no enchimento de la

tas e uniformidade de corte dos filés. A maioria dos problemas &
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detectado na fase de controle do produto final o que denota pouca
enfase no controle do processo. A taxa de . falhas & alta e consi-
dera-se preferivel atualmente deixar. passar defeitos por questoes
de custo.. | ' | ‘ '

Nos processos, a inspegso visual € praticamente total.
Os métodos de controle utilizados sdo exercidos sobre as opera-
5-96es e sobre a temperatura. Nao sao determinados lotes e freqién
cia de inspecdo de processo ja que os controles exercidos sobre
0 processo sdao continuos. A produgao recebe iﬁformagBes das ocor-
réncias provenientes do controle do produto fihal. Estas informa-
goes tem como objetivo corrigir os defeitos surgidos nas proximas
operacdes através de regulagens. E o enfoque sobre o produto fi-
nal. |

O controle do produto assume grande importancia na em-
présa. 0 detalhamento das caracteristicas principais a serem medi
das & satisfatdrio. Apds estabelecidas as caracteristicas do pro
duto a medir, e escolhida a técnica amostral e a frequencia de
medicoes. A determinagio do tamanho do lote e sua frequeéncia €
feita de forma correta péla empresa ,pois baseia-sena experiencia
passada. Os principais métodos estatisticos usados para o contro
le do produto sdao o da média X e da amplitude-R'das medidas indi-
vidgaié.'Estes dois tipos de registros dao uma boa informagao so
bre caracteristicas de qualidade do produto. Coﬁtrolam nao s6 o
valor médio mas também sua dispersdo em torno da média. Estes mé-
todos no entanto, possuem as desvantagens caracterizadas no capi-
tulo anterior.

Serao analisados agora os controles especiais para o ra
mo alimenticio. Alguns testes sensoriais-visuais ja citados  sao

executados pelo pessoal do controle de qualidade. 0 controle mi-
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crobiolégico & a parte mais deficiente na empresa analisada.Nthé
uma.sisfematizagﬁo e.manutengéo de controles microbioldgicos como
rotina de trabalho. Sem esta: rotina, pouco valor trazem para a fa
brica os resultados obtidos. Porém, um passo importante ja foi da
do pela empresa que ji-possui as instalagoes adequadas para desen
volver tal tipo de programa de controle.

A reavaliagao das especificagoes e dos dados de contro-
le constituem uma atividade pouco desenvolvida ainda. Na pratica,
insiste-se navcorregéo de erros ocbrridos € nao na prevencao des-
tes. | |

Na parte de documentacao e normas, sao enviados dados
a cupula empresarial ou a produgdo para registro e documentacgio .
O envio destes dados é feito através de relatorios com ‘informg
goes seletivas. Sao colocados nos relatorios apenas os dados con-
sideradoé necessarios pelos interessados. Ha uma bosz comunicacgao
interna, um fluxo de informacoes razoével e interacoes informais

entre os diversos setores.

3.3.4. Nivel de Producgao

_ Este nivel abrange desde o projeto ateée a venda e distri
buigéo do produto acabado. Um ponto salutar entre as indastrias
da regiao estudada € uma espécie de troca de informagOes sobre ' a
fecnologia émpregada. No caso de equipamentos importados, alguns
séo-adaptados ou aperfeigoados. Isto & apenas um inicio de proce-
der mas qué pode trazer algum desenvolvimento para a area de pro

jetos. Esta '"tecnologia de quintal" tem validade para as empresas

brasileiras.
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O setor de compras as vezeé vacila em reclamar certas
exigéncias que ndo foram cumpridas pelos fornecedores. Isto que
bra um pouco a.integragéo para a qualidade.

A orientagéo adotada para vendas & bem moderna captan

do, dentro do possivel, uma série de informacdes de mercado e deter

minando, a'"priori', o programa de produgio.
i .

Os melhores produtos fabricados na empresa a exemplo -
das demais empresas da regiao, também sio reservados a exporta

¢ao. O consumidor brasileiro denota ser pouco exigente ou ndo ter
meios legais, através dos quais seja mais facil a manifestacao

de sua opinido sobre os produtos alimenticios que consome.

3.3.5. Fator Humano

Serao reunidos neste Item alguns aspectos ja citados po
réem agofa enfocando os recursos humanos na empresa. O controle
de qualidade e exécutado'por laboratoristas treinados na fabrica.
Porém, ha falta de técnicos com especializacdo em alimentos ' ou
mesmo para tarefas laboratoriais. E claro que mesmo o operario
tem seu conceito empirico de quélidade nas operagoes. Seu nivel
pcreém & baixo, havendo falta de uniformidade na seqiléncia das ope
‘ragoes executando-se a mesma tarefa em tempos diferentes e com ni-

vel de qualidade resultante bastante variavel numa mesma linha de

processamento.
Um ponto positivo na empresa & o incentivo ao uso °~ de
uniformes, Esta obrigatoriedade € cumprida na pratica por todos

que percorrem as linhas de produgao. Na parte de higiene pessoal,

'no entanto, ha falha pois apesar de serem oferecidas condigOes pe
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la 'empresa, na pratica, operarios nao cuidam suficientemente da
higiene pessoal. E esta & primordial, devido ao constante  manu

seio de alimentos.

3.3.6. Aspectos Economicos

Serao feitas consideragées'a respeito de aspectos econdo
micos da qualidade de projeto ; da qualidade de conformagao na em
presa em anralise. Somente um levantamento de d;dos em cada linha
de processamento pode informar melhor o nivel de qualidade em que
a.empresa esta trabalhando. E com isso pode-se conseguir uma me-
lhor alocacgao de recursos e concentracao de esforgos levando em
conta 0 aspecto economico. Porém, na falta de dados, sera feita
uma estimativa dé faixa de qualidade em que atua a empresa.

Quanto a qualidade de projeto, esta empresa trabalha nu
ma. faixé em que o valor desta estd quase"satura‘do, para.a maioria dos pro

dutos(ver a 4rea a direita da linha tracejada na figura 17). Estima-se ndo ha-
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ver possibilidade de melhoria sensivel na sua valorizagao pelo consumidor atra

vés de uma elevacao. na qﬁaridade de projeto e portanto dos pregos
destes produtos. Os custos incorridos para melhorar a : qualidade
de projeto nao teriam compenSagéobsuficiente. E o caso do  peixe
enlatado do tipo simples, que sofre até quedas de prego dado que
a sua vaiorizagﬁo pelo consumidor nao aumenta. Isto ocorre bois'é
produto de demanda ineléstica (Ver figura 17). Isto nao acontece
porém com alguns outros produtos mais sofisticados comoié peixe
com condimentos especiais. Nestes produtos pode ser salientada
uma caracteristica particular de qualidade e com isso‘ganhar mer-

cado.

«UF>€-»
BIBLIOTc A CENTRAL




valor da qualidade - /

,j%

custe da -
qualidade

qualidade deﬁbfﬁi@to

FIGURA 17

ESTIMATIVA DA FAIXA DE TAT'UAQA’O’JE DA EMPRESA QUANTO
A QUALIDADE DE PROJETO
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Quanto a qualidade de confbfmagéo, nao ha a rigidez dos
demais ramos alimentares ou outros para os processos usados pela
empresa e para as empresas similares da regiao. A percentagem de
aceitacao do produto & bastante alta(ver a area a direita da linha tra-
cejada na figura 18)..0 produto nao aceitono.controle final, em geral sofre
apenas um remanejo de marca, & reprocessado ou & transformado em
;farinha de peixe. Este sub-produto aceita todos os rejeitos prove
nientes das diversas linhas de procéssamento. Rejeitos de lotes
completos s6 acontecem em casos de engano no processo de . forma'
que nao se possa aproveitar mais a matéria prima.

Nao havendo dados detalhados estimou-se, através de en-
trevista com membros da empresa, que esta trabalha na faixa deno-

~minada por Juran de_melﬁora de projeto em termos de custos totais
&éjqualidade (Ver figura 19). Ela arca com altos custos de falhas
e tem fraco siétema de prevéngéo de defeitos. Estes dados indi-
cam due a empresa trabalha na faixa de custos totais decrescentes

nao tendo atingido ainda a faixa de custos totais minimos.



custos de
falhas
—
custos j
totais
custos
custos - de f.
controle de qualidade Z\
-
0% -100%

qualidade de conformacao
(aceitacdao crescente)

FIGURA 18 _
ESTIMATIVA DA FAIXA DE ATUACAO -~ DA EMPRESA QUANTO
A QUALIDADE DE CONFORMAGAO
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FAIXA DE
MELHORA
-DE PROJETO

j‘falhasv > 70%
‘prevencio < 10%

FAIXA DE
INDIFERENCA

falhas «50%

prevengdo=10%

FIGURA 19
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FAIXA DE
Y-PERFECCIONISMO
falhas < 40%

avaliagao > 50%

CUSTOS TOTAIS DE QUALIDADE X QUALIDADE DE CONFORMAGAO

Fonte: Juran,A.M.

Quality Control Handbook, 1974,Cap.5, p.13.
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3.4. Utilizagéo do. Modelo v . '

0 estudo do setor de qualidade de uma empresa utilizan-
do um enfoque sistemico confere uma §érie de vantagens ndo s6 for
mais como em termos de resultados. Estes reSultadosvpodem ser ob
tidos atraves de identificacao imediata ou de estabelecimento de

llinhas para anélisé de sintomas de determinados problemas. A sua
maior vantagem & dar uma visdo global da empresa sem perder de
vista os detalhes de cada uma de suas fungoes. O modelo represen
ta estas fungoes de forma organizada mostrando como elas se intg

ram como partes da entidade Unica que & a empresa.

0 modelo tedrico para a funcdao de qualidade em indas
trias alimenticias- (Figura 10) serve para comparagao com o que
existe na pratica. Assim pode-se verificar problemas existentes e

fazer recomendacoes especificas para a empresa estudada.

3,4.1. A Metodologia Aplicada
) Baseado num levantamento prévio de informacgoes, obtidas
através da aplicacao de questionario a varias empresas do ramo
aiimenficio,'e por experiéncia anterior numa fdbrica de processa-
%ento de alimentos, foi construido um modelo tedrico do setor de
’qualidade para empresas alimenticias. Este modelo & comparado com
0 sistema existente em uma émpresa escolhida, como exemplo, iden-
tificando-se os seus problemés e surgindo recomendagoes. A metodo
logia aplicada pode ser descrita por 7 passos principais.

Passo 1 - Decidir analisar o setor acreditando nos beneficios po

-
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© tenciais.

Passo 2 - Definir os objetivos gerais do sistema ou requisitos mi

nimos que serao citados novamente, de forma breve:

2a. Definicao dos limites funcionais db setor de quaii~

dade. Isto deve ser decidido pela supervisao do se

" tor e esciarecidas as suas atividades atravéé de contatos com a
supervisao de outros setores como produgﬁo; vendas etc. Desta for
ma evitar—se-é conflitos de atividades. A definicao das responsé~

bilidades dos subordinados a cada setor também € importante.

2b. Flexibilidade para adaptagoes ambientais - o siste-

ma deve prever alternativas de acao, o que pode ser

feito por planejamento continuo captando-se informacoes e anali -
sando as'ocorréncias externas e internés'atfavés de reunides de

comissoes mistas de superviszo.

2c. Confiébilidade ou consisténcia de operagao integra-

da dos componentes - o item anterior implica num

.planejamento, e este por sua vez esta associado i anilise , 'das'
oCorréncias que indicarao quais os problemas surgidos para, atra-
vés de debates, chegar-se a formar alternativas de solucao. Have-
ra_assim um bom conhecimento db que estd acontecendo e rapidamen-

" te encontrar+se-a solucbes em caso de desvios além dos previstos.

2d. Viabilidade econdmica - qﬁalquer sistema so tera

condigoes de funcionar se possuir viabilidade eco-

nomica. E isso .pode ser verificado através de anilises sugeridas
no Capitulo 2. Estas se dividem em analises prévias e balango eco

nomico da qualidade de projeto e de conformacao.
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2e. Aceitabilidade 'por parte dos integrantes do 'sistg

ma - todos os itens anteriores s3ao necessarios .para

" que o sistema funcione adequadamente, porém, sem a colaboracdo e

entusiasmo das pessoas envolvidas, um plano nao leva a bons resul

tados, mesmo que bem elaborado.

i Passo 3 -

Passo 4 -

Passd 5 -

Estruturar um sistema que possa cumprir os requisitos

expostos no item anterior. Este sistema dividido nos

‘trés niveis basicos, ja mencionados no capitulo ante-

rior, indica os procedimentos e atividades necessarias

para o bom funcionamento do setor de qualidade.

Descrever o sistema de qualidade de uma empresa de for
ma funcional. Isto € feito dividindo a empresa mnos ni
veis bisicos e descrevendo qual a sua estrutura funcio
nél; sﬁa brganiiagéo, técnicas erprocedimentos utiliza

dos.

Analisar o sistema de qualidade desta empresa. A partir

do sistema descrito, uma critica pode ser feita de seus

pontes fracos, tendo em vista a comparagao com o  pas-

so 3.

Projetar um sistema de controle de qualidade adequado
através de uma s€rie de recomendacdes basicas  levando
em consideragdo as atividades existentes e as ativida

des minimas necessarias. Estas- recomendac¢des dirao res

peito mais as generalidades do sistema nao incluindo de

talhes que s6 digam respeito a empresa estudada. Nestas
recomendacdes deverdo ser enfatizados quem tomara as

agoes, as atividades minimas e como coletar os dados pa
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ra o setor de 'qualidade.

Passo 7 - Implementar o sistema proposto, o que podera ser feito’
pela empresa observando-se como funciona na pratica, o

-

modelo.

.

'3.4.2. Linhas Gerais para a Utilizagao do Modelo

No modelo_proposto'no capitulo anterior, foi descrita a
organizacao e técnicas apropriadas para o setor de qualidade fun
cionar em cada um de seus niveis administrativos.

A utilizacao pfética envolve uma atengao especial aos

seguintes pontos resumidos no quadro 9.
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3.5. Recomendacoes para a Empresa

A seguir serao listadas, a titulo de exemplificagdo, as
principais recomendagoes para a empresa analisada. Algumas das re-
comendagoes sao de aplicagao imediata, outras, a. longo prazo con-

forme as necessidades da empresa.

1. Quanto a politica mercadologica e de produgao, devem

ser feitos estudos sobre o produto para dar mais se-

guranga sanitaria ao consumidor dado Que a empresa adotou a politi
ca mercadologica da garantia do produto. Nao esquecer porém, que O
~estabelecimento de padrdes deve ser o mais realistico possivel, le

vando em consideracao as condigoes vigentes do mercado regional.

2. A analise das interacOes na empresa revela a necessi
~dade de uma integracdo vertical. A integragao verti-

cal pode ser conseguida com diversos tipos de acdo:

- Desenvolvendo e implementando um programa interno de
treinamento geral voltado para a qualidade. Este de-
e ve envolver todos os niveis da empresa que sao super-

visao ou administragdo, técnico e producdo.

- Devem ser divididas as responsabilidades e incitada
a participacido de todos para.que se sintam responsa-

veis e de alguma forma a eles pertencam os bons resul
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tados. Isto sO acontecerd se as taréfas forem realiza’
das com pleno conhecimento dos problemas devqualidade

~da empresa. Uma condiééo fundamental a ser  cumprida
para o sucesso do empfeendimento € que haja aceitabi-
lidade por parte dos integrantes do sistema.

~ Na atividade de planejamento do'programa de qualidade
ou na reavaliacao das especificacbes pode haver mais
discussdo e entrosamento para que se resolva em con-
junto quais as modificacgoes que devem ser feitas no
que tange a‘especificagées atualmente vindas prontas
da cupula da empresa.

- Treinamento e integracao do pessoal nas tarefas manu
ais do processo ajudarao a diminuir a variacao no ni-
vel de qualidade. Assim pode-se chegar a fabricacgao
de lotes bons, pelo aumento da qualificacao dos -execu
tores das tarefas e diminuigdo dos indices de contami
nacao e infeccao na fabrica. Pela determinagéo da se
qiencia otima nas tarefas manuais pqde?se também uni-
formizar mais. a produgdo. A facil movimentagdo humana
na planta da fabrica também & importante. Programas e
cursos de tféinamento-prético pbdem ser motivadores
assim como farta divulgacao iﬁterna dos assuntos de
interesse do setor. Uma tolerénciaAmais ampla, desde
que razoével, pode ajudar é manter o processo em con-

dicbes aceitaveis.

3. A analise da participacao dos envolvidos com as ativi
dades de qualidade revela a necessidade de uma inte-
gracdo horizontal. A integracdo horizontal pode ser conseguida:

- Desenvolvendo de forma mais acentuada a participacao
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dos diversos setores da émpresa. A formacao de uma
comissdo mista reunindo decisores e executores  abre
caminho para um maior entusiasmo e participacio. OS
participantes da comissao passarao a'sevsentir respon
saveis pelos resultédos refletindo isso em seus subbz
dinados mais diretos. Os resultados da formagao deste
tipo de comissao interna tem sido bastante  positivo
como mostrou, por exemplo a éxperiéncia japonesalg.

Através de reunides sistematicas sdo discutidos ampla

mente os problemas que vao aparecendo. Isto da oportu

nidade de Surgirem opinioes e solucoes com grandes
chances de geracgao de novas idéias alem de unificar a
todos com objetivos comuns.

Havendo mais frieza por parte do pessoal do setor de
comﬁfés’nas exigéncias de qualidade do material adqui_
rido. Se o material for de outro fornecedor indus-
trial, ha melhdres condigoes ainda de cumprir estas
exigencias. Reélamagaes convictas devem.sér feitas me
diante problehas no fornecimento destes materiais.For
mas de remediacdo de problemas ocorridos na compra de
material podem trazer outros mais, a longo prazo, tal
como falta de fidelidade do fornecedor quanto ao ni-

vel de qualidade.

Quanto ao nivel técnico, a analise da obtencao das in

formacoes para estabelecimento das especificagoes mos

tra a necessidade de pesquisa de mercado sistemdatica junto ao con

sumidor. Isto pode ser feito empregando-se varias técnicas como

entrevistas, mostra do produto etc. Desta forma se dinamizariam

as interagoes da empresa com o ambiente externo.
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.

Também € necessdrio ndo se acomodar a algumas subjetivi

dades da legislacao atual. para anilise de pescados. Isto ajudara

a forgar uma regulamentagdo melhor e uma evolugdo da tecnologia

no estagio primario da cadeia comercial (captura). Isto . podera
ser feito procurando-se contatos oficiais para um maior dialogo,
atraves de.reuniSes; seminériosﬁetct

Ainda resta citar que pode ser dada uma eénfase no con-
trole do processo, mesmo sendo este'simples e com muitas opera-
¢oes manuais. Este tipo-de'controle_contribui muito para a dimi -

nuicao das causas de defeito no produto final. Modernamente, este

& o enfoque de fibricas alimenticiast®. Tsto pode ser feito com o

registro de desempenho de todas as maquinas e diagramas correspon
dentes para evitar excesso de regulagens e graficos de controle
com limites que podem ser estabelecidos experimentalmente. AI en

tra o fator de decisdo que s0 pode ser tomada pelo homem quanto a

~deixar prosseguir a produgZo ou parar para regular a maquina. Um

tipo de grafico de controle sensivel a mudancas do nivel dos pro

cessos &€ o da Soma Acumulativa das diferencas das médias, citado
no Capitulo 2, p. 42 . Deve-se identificar as causas de variacgoes
assinalaveis pafa colocar o processo sob contfole. Estes graficos
deven chegar até o pessoal de producao para que tais variagGes sejam
melhbif acompanhadas pelos operadorés. Este & um passo importante para a

determinagdo da capacidade das maquinas e dos processos.

5. A anélisé das atividades dé controle microbiologico

e sensorial revela que & necessario o estabelecimen-

fo de controle microbioldgico sistematico em todas as fases do
processamento de pescados para a empresa estudada. Isto pode ser
feito dando mais enfase as Condig6es higiénicas da— fabricaicom a

eficiéncia de limpeza e desinfeccgdo. das maouinas, corm a limpeza e
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com cumprimento de boa higiene pessdal dos opéradores que manuse-
iam o pescado nas superficies ou mesas de trabalho . Nos enla-
tados,-é necessirio controlar a esterelizacdo estabelecendo as
curVas de esterelizagao e fazer incubagao.de amostras. A implemen
tagao.destes controles € relativamente simpleslpois a empresa Ajé
possui os equipamentos necessarios, faltando apenas pessoal especi
alizado péra o a;ompanhamento dos resultados.

| O controle sensorial pode ser feito através de testes
de degustacao do produto intermediario ou final. Estes darido a pa
lavra final sobre a aceitagao humana. Para isso deve ser formada.
e treinada uma equipe para a execugao dé testes. Inicialmente de-
vem ser escolhidos testes simples como o teste triangular. Sio ne
cessarias instalagGés adeqﬁadas pois cada membro da eqpipe deve
agif independentemente‘para evitar tendenciosidade nos resultados

de testes. E bastante facil a implementacao deste tipo de contro-

le e pouco -onerosa.

'6. A analise da documentacdo e normas revela a necessi-

dade de dinamizagao das atividades normativas e orga

nizagao de um manual técnico descritivo de todos os testes e pro
cessos. Este documento servira para orientacao do en;arfegado do
controlé-de qualidade sobre os métodos adotados. Assim, nao € ne-
cessério duplicar, por vezes, o esforgo no estabelecimento de no

vos métodos, mas apenas esforgco em melhora-los. O manual &€ um im

portante documento gerencial e administrativo.

7. A analise dos aspectos de custos revela a necessida
de de medir cientificamente o esforco atualmente de
dicado ao controle de qualidade. Dois tipos de analise podem ser

feitos para isto: analise prévia dos produtos por tipo de defeito,



97

conhecida como andlise de Parettol®, e anilise dos custos tangi
Veié de prevencao, avaliacao e falhaslsxuw contribuem para os cus
tos totais. Atra&és da primeira anélise podem ser identificados
quais os produtos que apresentam maior incidéncia sobre os custos
por tipo de defeito e a respectiva causa. Através da segunda ana-
lise pode ser estimado o esfqrgo apliéado na funczo de -~ controle
- de qualidade. A empresa ja tem alguns destes dados de custos de
processos e de réfugos mas um levantamento mais detalhado dos mes
mos trari beneficios botenciais. Esta ponderag¢dao nao tem a inten-
cao de simplesmente sofisticar o sistema atual, que praticamente
nao discrimina os custos de qualidade, mas ponderar sobre o me
ihor caminho a ser seguido. Para-organizar inicialmente os dados,
& necessario um esforco adicional inclusive do setor de Vcor.ltabilidade da
@mnésaJ@ﬁs a regularizacao deste tipo de anélise, a empresa pode
ra entdo manter registros de sua atuacao.

Cbservou-se que a empresa . tem . uma boa .estru-

tura que facilitara bastante a instituicdo das melhorias recomen-

dadas com reduzido esforgo adicional.



CAPITULO 4

4. CONSIDERACOES FINAIS

4.1. 0 Método Aplicado

Para estevtrabalho foi eléborado um ﬁodelo tedorico para
analise de empresas; com relagdo ao setor de qualidade. Foram con
siderados na empresa oS niveis:

- de supérviséo;

- técnico;

"~ - de producgao.

Foram definidos requisitos mInimos nas atividadés do se
tor 4¢ qualidade. Esfes incluem:

- estabelecimento da politica de qualidade;

- estabelecimento das especificacoes e medigoes;

- reavaliagao das especificagoes, etc.

Para que a empresa funcione como um sistema, ela deve
cumprir também alguns requisitos. Dentre os pfincipais, foram le-
~vados em consideragao:

- a definigéo dos limites funcionais da empresa;
- a flexibilidade perante mudangas;
.- a viabilidade economica;

= o fator humano,etc.



99

4.2. A Aplicacdo na IndlUstria Pesqueira

Foi levantada a situagao atual no ramo pesqueiro atra-
vés de pesquisa bibliogriafica, entrevistas e visitas a varias em
presas de processamenfo de pescado. Foi escolhida uma empresa pa

- ra ser analiéadé detalhadamente. Também neste caso foram utiliza-
ndos dados de entrevistas e observacgdes "in loco". Foi comparada a

organizacao e as atividades reais com a proposicao tedrica para

posteriores recomendacoes.

4.3. hResultados'Obtidos

d método aplicado resultou na indicagéo dos pontos, na
area de qualidade, que podem ser melhorados na empresa analisada.
Alguns destes pontos sao:

- - dificuldade em encarar a qualidade de forma integrada
entre os diversos setores da empresa, COmMo compras,
producao, vendas entre outros. .

- pouca utilizacdo de métodos estatisticos para contro-
le da qualidade de etapas intermediarias do processo,
mesmo sendo oS métodos comuns, como os de Shewart e
outros ,bem adaptaveis a este tipo de industria.

"Quanto ao setor de supervisao éonéluiu-se que este cum-

pre um importante fator para ‘0 .sucesso  da organiZagﬁov . Tem

uma politica para a qualidade mesmo que nao sendo a ideal. E essen
cial desenvolver e implementar um programa interno de treinamento,
integragéo-e motivacao do pessoal para produzir‘qualidade.

Quanto ao setor técnico, concluiu-se que este deve dar
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mais énfase aos controlés do processé, microbiologico e sensorial
Ha necessidade de organizar um manual técnico descritivo dos méto
dos usados para controlar a qualidade. Mais énfase podera entao
ser dadé a reavaliacao do programa de planejamento e contfole de
qualidade.

Quanto ao setof de produgéo,'concluiu—se que este man-
tém boas relacGes com o setor de qualidade niao sendo grandes os
conflitos internos. Nas compras existem dificuldades quanto - as
exigéncias de qualidade. Compete a uma forga superior a empresa
desenvolver a tecnologia no setor de captura que € o principal for-
necedor deste tipo de inddstria.

Alguns procedimentos podem ser modificados e outros de
senvolvidos. Alguns seriam:

| - nao acomodacdo as subjetividades ainda existentes na
regulamentacdo de aceitacdo de pescados;

- fazer mais registros dos processos para controle etc.

- | 4.4, Validade do Estudo

Em principio este trabalho de andlise & valido para em
presas\alimenticias brasileiras médias que possuam na sua estrutu
ta organizacional um setor de qualidade ou desejem impianté—lo.

A pesquisa envolve apenas dados dos estados do Rio Gran
de do Sul e Santa Catarina. Para anilise de outras regioes brasi-
leiras devem ser respeitadas-primordialmente as suas condigoes
geo-ecoh6micas para que as solugoes obtidasysejam_voltadas para
um verdadeiro progresso social, que € a meta maior. Solugdes ime-

diatistas e particulares’ devem ser abandonadas em favor daquelas que

l “CF, oo
BIBLIOT-_a CeNTRAL I
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réalmente désenvolvam a regido a ser estudada.

As condigoes. de validade deste trabalho sdo:

~Aas solucoes obtidas preveem - os divefsos setores
da empresa CmM)inUnﬂepaubntes .Além disso estas soig
‘¢oes podem ser aplicadas imediatamente ou pelo menos.de.
finem linhas para ‘wn,av'pr_ojegéo.da e_volu§50 da empresa.

- que haja coeréncia dos procedimentos propoétos a em-
presa, com o tipo de estrutura e realidade das empre-
sas brasileiras.

- & importante que as solugBes propostas sejam facilmen
te aplicdveis. A utilidade pratica supera a ~validdde

cientifica se esta nao puder se tornar operacional.

4.5. Recomendacbes e Aplicabilidade

Un setor de controle de qualidade s6 funciona sé . for
uma parte integrada na empresa. Ele deve manter relacoes com 0s
Qérips setores da empresa. Deve também ser suficientemente flexi-
vel para se adaptar as mudangas ambientais.

| Para estudar o sistema de qualidade numa empresa € im
ﬁortanté enfocar os seus custos. Estudos anteriores mostram  que
os custes de qualidade séo‘de dificil avaliagéo.-Este nao 5 um.
probléma especificamente de empresas brasileiras pois poucas com-
panhias conseguem enfrentar com sucesso esta tarefa, mesmo em pal
ses. desenvolvidosls. Existem estudos especificos desenvolvendo
metodologia de analise de custos de qualidadélZ:‘Alguns destes es

tudos s3o complexos sendo em decorréncia pouco praticos..

As dificuldades a enfrentar nesta area de custos de qua
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cialmente, destacam-se:

- matéria prima alimentar ndo normalizada;

- dificuldade de padronizac¢Zo de operagoes manuais;

‘alta taxa de aceitacao do produto,  nas condigOes atu

ais, com todo o produto sendo absorvido ~pelo mercado inter

no.

‘4.6. Sugestoes para Futuras Pesquisas

Neste trabalho foi desenvolvido um modelo para analise

do setor de qualidade de indUstrias alimenticias. Ha muito o que

fazer ainda na area de engenharia aplicada ao controle de qualida

de de indGstrias alimenticias brasileiras. Sugere-se:

estudos de normalizagéo interna para os produtos ali-
menticios;

estudos de engenharia do produto;

desenvolvimentd de>metodologia para anilicse de custos
de qualidade; .

desenvolvimento de métodos adequados de coﬁtrole;
estudos de ergonomia para melhorar o desempenhd nas
atividades manuais aproveitando melhor a mao de obra
disponivel; |

estudos das Variévéis mais influentes nas atividades

manuais.

.

lidade resultam de varios fatores. Para empresas brasileiras espe
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1 S o C O P A NT

CONSELHO ADMINISTRATIVO 37 Secretarias de Coordena-

18 Comitss Membros - ¢do para Trabalhos dos Comi

tés Téecnicos.
8 Comites Especiais (CE '

: € P (CE) _ A rea Alimentar:
CE n® 4 - Comite de Desen-
Comite n® 7 (C7) - Produtos

volvimento (Devco) v
Alimenticios

. TRABALHOS TECNICOS: ‘

. L . 11 Sub-Comites (SC) do Comi
A) 4 D1V1so¢s Tecnicas t8 ne 7
B) 152 Comiteés Técnicos

(TC) -
' SC 7: 3 - Conservas, sucos
L N
Bl) Sub-Comites (SC) de frutas, hortalicgas.

B11) Grupos de Trabalho (WG)

SC 7: 6 - Oleos de peixe,
cetaceos e derivados.

ESTRUTURA DE INSTITUICOES NORMATIVAS




S N M N Q I

Plenario

5 Camaras
CS
CS

CS
CS

/

OO W 00NN s W N

e

CS.

CONMETRO - Orgao Normativo Interministerial:

-

Setoriais:

1 - Quimica e Alimentos

2 - Metal/Mecanica e Transportes
3 - Eletro/Eletronica e Energia

4 - Engenharia Civil e Transporte
5 - Agroindastria

- Secretaria Executiva: STI - MIC
5 Coordenacces Setoriais

INMETRO - Orgdo Executivo Central do SNMNQI,
" forum " de compatibilizagao dos interesses

'~ governamentais.

11 Comités de Coordenacao:

Quimica

Siderurgico

Mecanico

Naval

Aeronautico

Veiculos Rodoviarios
Transportes Ferroviarios
Transportes Urbanos
Eletro/Eletronico
Construgao Civil

Alimeéntos e Bebidas

ESTRUTURA D

0

SISTEMA NACIONAL DE METROLOGIA,

NORMALIZACAO E QUALIDADE INDUSTRIAL-SNMNQI
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A B N T

CB
CB
CB
CB
CB

CB
CB

CBJ.
CB

CB

CB
CB

CB

.CB
CB
CB
CB

CB-
10 -

v AN N

o)

11

.12

13
14

15

16

17
18

19

M N O

Entidade Privada, '"forum'" nacional de compa
tibilizacao dos interesses publicos, empre

.sas industriais e do consumidor. -

19 Comités de Normalizagdo:

Mineragao e Matalurgia

Construgao Civil
“Eletricidade

Mecanica

Automdveis, CaminhGes, Tratores,
Veiculos Similares e Auto-Pecas.
Equipamento e Material Ferroviario
Construgao Naval '
Aeronidutica e Transporte Aéreo
Combustiveis

Quimica, Petroquimica, Farmacia

Matérias Primas e Produtos Vege-

- tals e Animais

Agricultura, Pecuiria e Implemen-
tos.

Alimentos e Bebidas

Financas, Bancos, Seguros, Comér-

cio, Administracao e Documentagao

Hotelaria, Mobiliario, Decoracgdo e

Similares

Transportese Trafego

Texteis _

Cimento, Concreto e Agregados

Refratarios

ESTRUTURA DA ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS

TECNICAS - ABNT.

Obs.: A ABNT estd em fase de integragdo ao
SNMNQI (lei 5966/73).
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QUESTIONARIO 1

- Sistema Producdo-Custos -

Faca um breve historico da empresa e da evolugdao de seu fun

cionamento.

Ja foi avaliédo qual'das linhas produtivas tem mais dificulda

de em manter o nivel de qualidade ?
Qual o nimero aproximado de empregados nas linhas produtivas?

Quem € o responsavel pelo controle e manutengao dos:

a) equipamentos produtivos ?

b) gabaritos ?

c) equipamentos de medidas ?

E feito algum controle estatistico do processo em si para veri

ficagao de mudan¢a no seu nivel? Em caso positivo:

a) sdo verificadas amostras ?

b) sao ajustados equipamentos ?

Os supervisores: tomam medidas do sub-produto ‘?
registram leituras dos instrumeﬁtos ?
comparam o produto com gabarito ?
corrigem falhas do processo‘produtivo ?
fazem registros em graficos CeR ?

fazem registros em outros graficos ?
Existe esquema de incentivo de qualidade ? e de produgao ?

Os esquemas de incentivo de qualidade se baseiam nos planos

de inspecgao ?
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9) Estes esquemas se aplicam a:
a) operadores ?
b) mestres e supervisores ?

- ¢) inspetores ?

-

10) Qual o efeito da aplicacao dos incentivos ?

.11) E feito balanco entre o'gasto com prémios e a economia Tresul

tante da aplicacdo de incentivos ?

'12) Como ééo aplicados os incentivos.?
a) por item bom produzido
b) por % dos itens bons produzidos
c) pela producgao total

d) por dia de trabalho

13) Quanto a lotes rejeitados, quem os inspeciona:
| a) inspetores ?° |
b) fornecedor °? , _ —
c) producao ? |

cl) operador que produziu ?

c2) pessoas designadas para isso ?

14) O material rejeitado:

devolvido ao fornecedor ?

Dt

a)
e

(O3

corrigido sem compensagao ?

c) € refugado ?
15) Existe uma metodologia de ~analise de custos de qualidade ?

16) Os custos de controle de qualidade pertencem a despesas ge

rais ou a custos de produgao ?

17) E usada alguma comparacao dos custos de qualidade com base

de rateio para medir o indice atuante destes custos ? Qual ?
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18) Qual a base de rateio usada para distribui-lo entre os depar

tamentos produtivos ?

19) O custo dos graficos de controle sdao estimados ou podem ser

calculados ? -

20) Utilizando controle de qualidade ocorreu economia pela redu
cao da quantidade inspecionada:
a) na empresa ?

b) na‘empresa do consumidor (confianga) ?

21) A nova qualidade otimizou ou melhorou a utilizacdo do equipa-

mento nos processos posteriores ? Foi avaliado isso ?

22) Ocorreram economias por ajuste correto do processo, das tole-

rancias de projeto, com a eliminacdo de precisiao exagerada ?

23) Alguma economia foi conseguida pelas providéncias baseadas em

graficos de controles ? Houve impacto psicoldgico dos mesmos?

24) Alguma economia foi conseguida pelo afrouxamento nas toleran-

cias de projeto muito exigentes ?

.25) 0 custo de controle de qualidade & compensado pelas economias

resultantes do controle de qualidade (custo-valor) ?

26) Os planos amostrais envolvem consideragoes de custos ? Existe

-.algum exemplo ?

27) Ja foi considerado o custo de deixar um dos ftens defeituosos
passar através de um ponto de inspegio ? Cdnsiderar:
é) tempo perdido nos estagios seguintes de fabricacao
b) trabalho sobre produtd'jé defeituoso

c¢) prejuizo do usuario

28) As analises de custos para sugerir redugdes incluem:

- comparacgao com produtos e pregos dos concorrentes ?
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- analise dos relatorios sobre trabalho defeituoso ?

29) H4 uma discriminacdo dos custos de qualidéde.podendo—se ideg.
, tificar os mais significativos para o periodo anterior:
a)_por tipo de defeito ? -

b) por analise preliminar economica dos éustoé tangiveis (me
dindo o esforco em termos de recursos aplicadbs na quatida: .
de) como: -

bl) custos de prevengao ?
- administragéd do controle de qualidade
- engenharia do controle de qualidade
- planejamento da qualidade
- treinamehto
- custo de garantia da qualidade
b2) custos deAavaliagﬁo ?

- custos de éjustamento da demanda para fabricacao.

- custos de inspegao e testes |

- custo extra de localizadores de défeitos para restaurar

'o'nivel de qualidade

- custo de capacidade SUplement_alf neces'séria para manter excesso.

de producao devido o material defeituoso

-~custo de controle de vendedores

~ i custo de controle de medidas

- custo de material gasto para trabalho dé avaliacao

b3) custos de félhas internas e exferhas ?
. custo de material ruim que vai para refugo

- custo de trabalho e manuseio com material ruim

- custo de trabalho, materiais e operacgoes extras para efe

fuar Treparos ou reprocesso .em material que pode ser sal

vo



1)

2)

3)

4)

.Sj

6)

[

112

- custo de perda de vendas

- custo de analise de falhas

- custos de faihas de fabricacgao
- custoé de engénharia |

- custos de vendas

- custo de analise de falhas externas

QUESTIONARIDO 2

- Vendas-Mercado -

A fixacdo dos padrdes & feita por producgao, projeto, vendas e

consumidores ? Até que ponto cada um deles influi ?

Como se posiciona organizacionalmente o setor de vendas e mer

cadologia ?

Existe uma politica de mercado definida ? E detalhada ? Para

que prazo ? Como ela afeta a politica de qualidade ?

Os objetivos de mercadologia-produgao se traduzem em que me

tas principais ?

Como o sistema mercadologia-producao se relaciona com o siste

ma de controle de qualidade ?

A politica quanfo as relagGes com o consumidor & de:

- propaganda da qualidade ?

- garantia da qualidade ?

- flexibilidade para atender reclamacoes dos consumidoreé ?

- outros ?
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8)

9)
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Existindo, a politica quanto ao padrdo de qualidade de saida

€ pela:

lideranca de prego ?

lideranga de qualidade ?

pregos iguais aos dos concorrentes ?

outros ?

Devido a alteracdes de mercado, os precos da matéria prima e

produto variam muito ?

Quando chegam reclamagoes dos consumidores ou de outras se
¢oes ou departamentos, como sao transmitidas:
- sao registradas ?

- sao analisadas ?

- quem recebe ? e para quem sao levadas para resolugao ?

10)

11)

12) -
13)

14)

15)

Como sdo detectadas as exigéncias dos consumidores ? Existe
pesquisa mercadoldgica para isso ? Chegam reclamacoes exter

nas atraves deste setor ?

Até que ponto a pesquisa mercadolégica é dirigida no sentido
de verificar, se a quélidade atingida € satisfatéria; o  com

portamento de outros itens como evolucdo do produto, retragao

b

do mercado, fatia de mercado , etc.

Ha garantias para o produto quanto as reclamagdes dos consumi

dores ? Qual a sua natureza ?

Existe integracdo entre pesquisa mercadoldgica e estudos do

produto ?
O teste do produto € feito por ocasido do lancgamento do mesmo?

Como & feita a distribuicao do produto no mercado:

- por atacadistas ou intermedidrios ?



1)

.

3)

1)

5)

6
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- por representantes ?

- direto ao varejista .?

QUESTIONARIO 3

! - Setor de Controle de Qualidade -

Existe inspecao federal de salde sendo exercida nesta fabrica?

Existe departamento autonomo de controle de qualidade ? Qual

sua posicao organizacional ?

Como €& exercido o controle de qualidade durante o ciclo produ

“tivor

de forma centralizada ¢

de forma descentralizada (nas diversas fases da manufatura)?

Qual o nivel da chefia do controle de qualidade:

pessoal do quadro da diretoria ?

‘pessoal da producgdo ?

pessoal da programacao e controle da produgao ?

outros ?

controle de qualidade é executado por pessoal:
técnico de nivel universitario ?
técnico de grau médio ?

operarios especializados ?

pelo proprio operador em cada maquina ?

outros ?

Quem & o responsavel pela especificacdo de padrbes de qualida
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8)

9)

10)

11)

12)

13)

14)

15)
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de para:
- a matéria prima ? .
- e para componentes comprados ?

-

- e para produtos acabados *?

Quem € responsavel pelas providencias sobre equipamentos ade

quados de testes ?

Quem & responsavel pela manutencao dos padroes:
- de matéria prima ?
- dos componentes comprados ?

- de produtos acabados ?

Quem & responsavel pelos registros dos desvios da qualidade

padrao para os tres itens da pergunta anterior ?

Quem €& responsavel pela acgdo de corregao dos desvios da quali

dade verificados nos tres itens referidos ?

Quem € responsavel pela execugdo de treinamento nos metodos
de controle de qualidade para niveis de:
- supervisores 7

- inspetores ?

" - operadores da produgao ?

Existe inter-relacionamento entre.controle de qualidade e ma

‘nutencgdo ? Qual ?

Existe inter-relacionamento entre controle de qualidade e con

tabilidade de custos ? Qual ?

Existe inter-relacionamento entre controle de qualidade e se
cdo de producdo, através dos supervisores desta para  locali -
zar 0s responsaveis por quedas de qualidade ?

Qual o método usado para o inter-relacionamento setorial ou
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inter-departamental:

a) reunioes eventuais ?
b).reuniées metodicas ?

c) comunicacdes escritas ?

d) outros meios ?

16) No caso 15-a ou 15-b serem afirmativos, as reunioes sao reali

zadas por alguma comissao para discutir os problemas de quali

dade ?

17) Que membros participam desta Comissao:
- decisores ?
- inspetores ?
- empregados ?

.- mistos ?

18) O departamento ou secao de controle de Qualidade possui manu
ais técnicos (contendo catélogo dos equipamentos de testes;
normas € rotinas para o pessoal do departamento para os tes
fes e inspegoes diversas; tabelas; padroes, .outros topicos

necessarios ao servico) ? Possui bibliografia especializada ?
19) Usam computador para algum tipo de controle exercido ?

20) Existem normas de qualidade no seu ramo industrial ? A nivel:
..~ desta empresa apenas ?
- de um grupo de empresas ?

- nacional ?

- internacional ?

21) Quais os métodos empregados na medida da eficiéncia do contro

le de qualidade ?

22) Poderiam ser melhorados em algum aspecto ou seria sofistica -

cao ?
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23) Na escolha do plano dé amostragem, quais sdo os critérios usa

dos: - ' '

nivel aceitivel de qualidade ?
tolerancia do lote ? - -

limite da qualidade média resultante 2
qualidade de equilibrio ?

outros conceitos (descreva sua natureza) ?

24) Quem escolhe o conceito a ser usado na escolha do plano de

amostragem ?

25) Quando estes planos foram introduzidos ?

26) Sobre o esquema em uso:

sao usados planos de amostragem diferentes para produto di
ferentes ?
muitos planos diferentes sao usados ?

todos os planos se baseiam nos mesmos conceitos ?

~alguns planos se baseiam em medidas e nao so em atributos ?

para medidas qual € o esquema de aceitacdo: graficos de
controle de qualidade ? esquema de amostragem para medidas?
a intensidade da amostragem aumentou ou diminuiu devido aos
resultados das amostras anteriores ?

caso isso tenha sido feito, qual o critério usado ?

—~ ‘ _,. - - - :
planos de amostragem sao usados para autorizar o inicio de
um proccesso ?
planos de amostragem sao usados para verificar um processo

R
continuo 7

caso afirmativo, quais os planos que sao usados ?

27) Qual o destino da informacdo obtida através do plano de amos-

tragem:



28) 0

28-2)

28-3)

28-4)

28-5)

28-6)

118

volta ao fornecedor ?

vai para o departamento de producgao ?

vai para o departamento de compras ?

vail para o departamento de planejamento ?

controle de qualidade & exercido pelo:

operador ?

inspetor 7

mestres e supervisores ?

0

operador executa:
inspecao 100% ?
inspecao de amostras tomadas a intervalos regulares ?

inspecao de amostras aleatdorias ?

operador mede o produto:
diretamente ?

compara com gabarito ?

operador registra em:

graficos de média e amplitude ?
outros graficos para medidas ?
graficos para percentagem de defeituosos ?

graficos para numero de defeituosos na amostra ?

“-graficos para numero de defeituosos por unidade ?

Para amostragens sistematicas, como foram determinados:

a frequencia ?
o tamanho da amostra ?

qual o critério adotadec ?

Se sdo usados graficos de controle, como foram determinados

0os limites de controle ?

Se o controle de qualidade & exercido por inspetor, repetir
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as perguntas 28-2 a 28-5 substituindo operador por supervi-

SOorT.

28-7) Mestres e supervisores verificam:
- amostra do produto ?

- caracteristicas do equipamento produtivo ?

.28-8) Supervisores:
- tomam medidas do produto ?
- registram leituras de instrﬁmentos ?
- comparam proauto com gabarito ?

- corrigem falhas do processo produtivo 7

28-9) Supervisores fazem registros:
- em graficos de médias e amplitude ?

- outros graficos ?

28-10) Para estas-inspeQGes-como foram determinados:
- a frequencia ?
- a natureza das inspegoes ?
- 0S 1imite§ de acao ?
29) Os registros que sao feitos periodicamente abrangem:
- percentagem de defeituosos *?

percentagem de itens corrigidos ?

ﬁercentagem de refugos ?

percentagem de Itens devolvidos pelo consumidor ?
30) A quem sao dirigidos relatorios sobre qualidade ?
31) Qual a frequéncia dos relatorios sobre qualidade ?

32) Quanto aos métodos adotados, qual o numero de unidades inspe-
"cionadas na recepgao de matérias primas em geral:

- todo o lote recebido ?



33)

34)

35)

36)

37)

38)

39)

- uma amostra

Qual o numero
- todo o lote

- uma amostra

Qual o numero

.= todo o lote

- uma amostra

Qual o numero
res:
- todo o lote

- uma amostra

dade:

- aparelhagem

- estatisticos

do lote ?

120

de unidades inspecionadas durante a fabricacao:

em fabricacao ?

do ldte ?

de unidades inspecionadas do produto acabado:

acabado ?

do lote ?

de unidades inspecionadas dos materiais auxilia

?

do lote ?

sensitivo (visual, manual, etc.) ?

e equipamentos especiais 7

?

Quais os recursos ou técnicas utilizadas no controle de quali

- administrativos (gréficos, fichas, tabelas) ?

- outros ?

Existe equipe de degustacao para analise sensorial ?

- varias vezes ao dia ?

- uma vez ao dia ?

- varias vezes por semana ?

- uma vez por

semana 7

- outra frequéncia ? Qual?

Com que frequéncia se raliza o controle de qualidade:

Quais os testes que sao feitos ? Possuem todos os equipamen-

tos necessarios para estes testes ? Qual a sua frequéncia ?

cam—
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40) Qual o nivel dos padroes adotados ?
41) Existe pesquisa para'melhoria dos padroes ?
42) Existem programas de inspecao e controle de qualida&é ?

43) Qual o periodo para_o qual sao elaborados estes programas:
- diario ?
- semanal ?
- mensal ?

- outros ?

44) Qual o contetdo dos programas:
- rotinas de inspecgao ?
- rotinas de testes ?
- 1imifes de céntrole ?
;4descrig§o dos testes ?

- outros toépicos ?

45) Existem testes de qualidade ? Sao realizados em laboratério:
- da empresa ?

- de fora ?

46) O laboratorio em questao £ bem completo e equipado para qual

quer teste necessario ?

47) Quais as deficiéncias do laboratdorio ? Poderia ser melhorado

em algum aspecto ?

48) Se adotou tabelas, fez estudo comparativo entre as mais.conhg
cidas como MILSTD, Dodge e Def 131 - Britsh Defence Specifica

tion 7
49) Nas tabelas usa mostras individuais ou em sub-grupos?

50) Operarios mudam de linha produtiva se adaptando aos diversos

processos ou sao especializados ?



51)
52)

53)

54)
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H3a treinamento inicial ?
Ha conscientizacao para a qualidade ou para produgao ?

Quais os testes utilizados no laboratorio de microbiologia pa
Ta:

- amostragem inicial ?

- controle do processo ?

- controle do produto final ?
Quanto a qualidade do produto inspecionado:
- sao mantidos registrosdos resultados da inspegao ?

- para quem sao enviados estes registros ?

o nivel de qualidade flutua muito ?

- as vezes existe um lote muito ruim ?

55)

56)

57)

58)

59)

60)

Quais sao as metas principais de qualidade do produto ?

0 fator qualidade estava presente no projeto da fabrica ? Ca
so negativo, como foi sua introdugao e evolucao ?
0 controle de .processo se resume a controle de maquinas ou

possuil outros tipos 7.

Como se relacionam a politica de controle de qualidade e a

de mercadologia-produgdo ? Como esta afeta a primeira ?

A administragdo sente necessidade de alguma espécie de siste-

ma de informacao da qualidade ou aprimoramento do mesmo ?

Pode-se elevar o nivel de qualidade sem incorrer em elevagdo

.grande de custos ? ou em outras palavras, com grande aumento

do valor do produto ?



ANEXDO I1I
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EXEMPLO DE APLICACAO DOS GRAFICOS DE CONTROLE DA MEDIA E AMPLITWDE

a- Resumo Sobre a Utilizacao dos Graficos da Média e da Amplitude

A hmﬂemmﬂmgéo do controle de qualidade em geral, conté

~com auxilio de métodos graficos.

Os graficos de Shewart ou da Média e davAmplitUde podem
ser mantidos em todas as etapas do controle de qualidade e para
cada caracteristica de qualidade que seja importante. O nﬁmefo de
gréficos a ser mantido varia conforme o estégio em que se encon-
tra a producao. Para a produgcao de um produto novo € necessario
um maior numero de graficos. Apds algum tempo de produgdo, so a-

quelas caracteristicas principais precisam ser controladas com Ti

gor.
0 usoJ&e linhas de acdo dirao se o processo esta sob
controle. |
Ihterpretagéo dos graficos de controle pode ser feita
da seguinté maneira: o processo esta sob controle se os pontos

'vblotados no gréfico cairem dentro dos limites de acdao. Caso 1isso
nao ocorra, deverao ser tomadas acoes corretivas. As variacoes dos
valores, que estiverem dentro dos limites de controle, sao consi

deradas normais e despreziveis. Além disso, & usual correr-se  um

risco de prosseguir com o processovquando este estiver se degradan

do. Calcula-se que 1(um) em cada 103'pontos pode cair fora dos 1i

mites de agdo devido a causas puramente ocasionais. |
Se a maioria dos pontos apresentar uma certa tendéncia»,

pode-se suspeitar que houve alguma mudanga no processo.
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b- Passos para a Utilizacgao dos Graficos da Média e da Amplitu-

de:

b.1.) Estabelecimento de quais Cafacteristicaé medir.

b.2 ) Escolha do tamanho da amostra.’ | |

b.3 ) Escolha do nimero de amostragens.

"~ b.4 ) Calculo da média de cada amostra.

b.5 ) Céélculp da amplitude de cada amostra.

b.6 ) Cdlculo da média global das m amostragens.

b.7 ) Célcﬁlo da amplitude média"das m amostragens.

b.8 ) Decisao sobre se o nivel de qualidade satisfaz.

b;97) Determinacao dos limites de variagdo .admissi-
veis para a média. |

- b.10) Determinagao dos limites de variacdo  admissi-
vels para a'amélifude..r |
 b.11) Confecgao do grafico da média.
b.12) Confecgao do grafico da amplitude.
b.13) Interpretacao dos graficos para dados medidos a

partir de entao.

c- Exemplo Hipotético de Confeccdo e Utilizacdo dos Graficos da

‘Média e da Amplitude:

b.1 )Caracteristica medida: peso do produto final.
b.2 )Tamanho da amostra escolhido: n=5

b.3 )Numero de amostragens sucessivas, escolhido: m=6
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b.4) e b.5)Calculo da Média e da Amplitude:

Amostra n® Média X Amplitude r

1 199 6
2 200.6 7
3 200.2 3
4 200.6 6
5 200.8 7
.6 199.8 6

b.6 ) Cdlculo da média global das 6 amostragens:
Média Global X = 200.2
b.7 ) Calculo da amplitude média das 6 amostragens:
Amplitude Média T = 5.8
b.8 ) Décisdo sobré 6 rivel de qualidade: T
Assumir como Satisfatdric o nivel de qualidade obtido.
b.9 ) Determinacao dos limites de variacao perﬁiSsI—
veis para a média: |
Limites para a média = X - Ay T
Para n=5, tem-se A2= 0.594 (Tabela B, rg- 118, Palmer, Controle
Total de Qualidade)

X + A

, T =200.2 + 0.594 (5.8)
= 203.64
X - Ay T = 200.2 - 0.594 (5.8)

196.76



Média

Ampli tude

b.11) Grafico da Média:

203.64

200.2

196.76

13,57

Q
o
Amostras (1 & 6)
b.12) Grafico da Amp1litude:
o]
o o

5.8

Amostras(1l a 6)
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Limite Superior
de Acao

Média das Médias

Limite Inferior
de Agao

Limite de Acao

Amplitude Média
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b.13) Interpretacdo dos graficos para dados obtidos a’

partir do estabelecimento dos limites de acdo para a média e am-

~plitude:

Amostra n® Média X Amplitude T
| 7 199 | 10
: 8 197.6 11
9 194 15
10 192.6 15
11 191.5 13
12 192 10
13 191.3 11
Grafico da Média:
203.64
200.2
- Q
o
196.76
W]
.
.2
- e
o

Amostras(7 a 13)

Limite Superior
de Acao

Média das médias

Limite Inférior
de Acao
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Grafico da Amplitude:

. e o
13,57 Limite de Agao

Amplitude Média

w
0]

Amplitude

Amostra$(7 a 13)

Interpretacao: As medidas da média das amostras de niime
ro 7 e 8 estao dentro dos limites de controlé. Porém, as amostras
subsequentes, com a sua média inferior ao minimo permitido, -indi-
~cam uma necessidade de anilise da causa do baixo peso que ovpfodg
to final esta obtendo, talvez na operagéo.de enchimento das emba-
lagens ou outra qualquer, |

As medidas da amplitude deétas amostras também estao fo
ra do limite de controle nas amostras de nimero 9 e 10, se estabi
zando ap0s, dentro da regido permitida, mas com média muito bai-
xa. Isto pode ser observado no grafico dé média. Os dois graficos
portanto, fornecem indicagoes para uma analise e interpretagéo da
ocorréncia podendo-se buscar a sua causa e com isso tentar-se 504 

‘lucionar o problema ocorrido.



