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Resumo

O estudo realizou-se em uma ervateira de pequeno porte com capacidade
de producao de 6000 kg/dia, que enfrentava variacdes de peso no processo
de envase da erva-mate tipo moida grossa nas embalagens de papel e de
laminado de 1 kg. Para analisar tal situacdo, utilizaram-se ferramentas para
avaliacdo e melhoria de processos como: histograma, diagrama de Ishikawa,
gréaficos de controle por variaveis, GUT e analise de correlacdo de Pearson
gue oferecem a possibilidade de investigar os fatores que podem interferir
na variabilidade. No presente estudo, utilizou-se também o controle estatis-
tico de processo (CEP), método que auxilia no controle eficaz da qualidade
e uma ferramenta de grande utilidade, pois sinaliza as possiveis fontes de
desvios de qualidade, permitindo correcdes e interagbes com 0 processo.

Palavras-chave:Controle estatistico de processo. Erva-mate. Qualidade.

Abstract

The study was carried out in a mate (erva-mate) industry of small size
whose production capacity is of 6000 kg/day, that passed through variability
situations in the packing of the thick ground type of mate (erva-mate) in
paper or tin foil packages of one kilo. In order to analyze such a situation,
it was utilized the tools for assessment and improvement of processes such
as: histogram, Ishikawa’s diagram, controlling graphics by variables, GUT
and Pearson’s correlation analysis that offer the possibility of investigating
the factors which can interfere with the variability. In the present study,
was used the statistical control of process (CEP) wich is a method that
helps in the effective control of quality and a tool of great utility, since it
signals the possible sources of deviation in quality, allowing corrections
and interactions with the process.

Keywords: Statistical control of process. Mate (erva-mate). Quality.
1Introducao erva-mate moida grossa em embalagens de 1 kg,
O presente artigo relata um estudo de cagguandoutilizados os dois tipos diferentes de
que teve como objetivo utilizar o Controle Es-material: papel Kraft e laminado. O estudo
tatistico de Processo (CEP) para investigar agalizou-se em uma ervateira na regido cen-
fatores que podem contribuir e/ou interferir naral do Rio Grande do Sul, com capacidade
variabilidade de peso no processo de envase de producédo de 6000 kg/dia, que mantém seis

1 Professor de Organizagéo e normas da Fundag&o Liberato, mestrando em Engenharia de Producéo na Universidade Fedari d&S&ha $anta
Maria. E-mail: alcindo@portoweb.com.br
2 Mestranda em Engenharia de Produgdo da Universidade Federal de Santa Maria — UFSM, Santa Maria. E-mail: fanidornelles®@terra.co




46

Lima A. M. e Dorneles F.

funcionarios e um coordenador de producd@ Controle estatistico de processo (CEP)

A empresa atua no mercado desde abril de . _
1997. Pode-se dizer que o controle estatistico

A erva-matellex paraguariensigem sua de processo (CEP) nasceu com o trabalho pi-
origem na América do Sul, ocorrendo natuc_)neiro de Walter A. Shewhart, na década de

ralmente na Argentina, Brasil e Paraguai. A920, com o estudo da aleatoriedade dos pro-

Regido Sul do Brasil é a maior produtora d&€SSOS industriais. O autor desenvolveu um
folhas, matéria-prima utilizada na fabricaga§'Stema que permitiu determinar se a variabi-
de bebidas tipicas como o chimarréo e o tereféiade de um processo era realmente aleatoria
Segundo Valduga, Finzer, Mosele (2003), 90U devia-se a causas especiais.

do consumo da erva-mate se da na forma de S€9undo Davis, Aquilano, Chase (2001),
chimarrdo, uma infusdo com agua quente prg,_hewhart criou os fundamentos do CEP atual

parada em recipientes tipicos conhecidos confy€ contemplam, basicamente, o desenvolvi-
: mento a interpretacdo dos resultados de gra-

A qualidade da erva-mate, diz Duarte gcos de controle de processos e a utilizacdo

Waszczynskyj (2000), é estabelecida por uIc,ile técnicas para identificagéo de causas de
conjunto de critérios que caracteriza a matériRroblemas e oportunidades de melhoria da
prima para o uso e a aplicagéo industrial a qudralidade. E importante ressaltar que o CEP
se destina. A qualidade da matéria-prima ¢RE'MIite & monitoracdo continua do processo,
determinante da qualidade do produto finaPoSSiPilitando uma acdo imediata, assim que
dessa forma, a partir da estimativa de parametiyd! Problema for detectado, coerente com a
qualitativos e quantitativos, de um planejamerfiioSOfia que preconiza a construcao da qua-

to adequado e do controle do processo de prl
ducio, a qualidade do produto industrializadgroPlemas. o
deveria estar assegurada. Cabe ao invélucro, AC utilizarem-se as ferramentas estatisti-
recipiente ou embalagem, preservar a qualid§@S NO controle de processos, encontram-se ex-
de do produto e garantir satisfagio e segurarfgSsoes do tipo “Processo sob controle esta-
alimentar ao consumidor de chimarrdo. A ervdlstico” e “Processo fora de controle estatisti-
mate oferecida ao mercado consumidor nestq + dué resultam da interpretaggo obtida com
forma de apresentacdo é a responsavel p@& dgdo_s_ coletados quanto_a sua varlapllldade.
sustentabilidade do setor ervateiro. A variabilidade natural, devido a aleatoriedade

Para garantir a qualidade do produto, @erente a natureza, tor_na praticamente impos-
industrial ervateiro tem utilizado diferentesSiVel @ producao de dois produtos ou servigos
tipos de embalagens, por ser mais usadas iggnticos. As fontes da variabilidade podem ser
de papel kraft ou monoltcido. controlaveis como qualidade da matéria-pri-

O papel kraft é fabricado a partir de umaha. ajuste de maquinas, métodos utilizados,
mistura de fibras curtas e longas, proveniefabilidade dos operadores e outros, ou incon-
tes de polpas de madeiras macias. Esta mist{plaveis, devido a causas aleatorias. Como a
ra de fibras confere ao papel caracteristic¥griabilidade somente pode ser descrita em ter-
de resisténcia mecanica. Pode ser laminadPs estatisticos, sdo necessarios métodos esta-
com aluminio ou recoberto com parafina. disticos para auxiliar na melhoria na Qualidade
papel monolicido é semelhante ao papéPEMING, 1990). O conceito de variabilidade
Kraft, entretanto apresenta menor resisténcfaabsolutamente crucial para a compreenséo
mecanica, sendo fabricado com 100% de ffle todas as técnicas ndo so6 de CEP, mas tam-
bras curtas. Caracteriza-se por possuir brilfegeém de qualquer método estatistico, e ndo sédo
em uma das faces, obtido diretamente n&8r0s 0s casos em que as pessoas que aplicam
méaquinas de papel, dotadas de cilindras técnicas de CEP ndo dispdem de uma clara
monolucido. idéia a respeito.

tgade dentro do processo e a prevencdo de
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Os passos a serem seguidos incluemdensidade de probabilidades. A construcdo de
medi¢cdo do processo, a eliminagdo das sulistogramas tem carater preliminar em qualquer
variagdes, para torna-lo consistente, o monitestudo e € importante indicador da distribuicéo
ramento e a melhoria do desempenho em reée dados. O histograma pode indicar se uma dis-
lacdo aos seus padrbes e especificagfes. Seimicaoaproxima-se dema funcdo normal,
beneficios sdo o aumento da consisténcia,camo pode indicar mistura de popula¢bes quan-
melhoria da qualidade, o aumento da prodalo se apresentam bimodais. E uma ferramenta
¢cdo e reducdo de desperdicios como “retraara visualizar graficamente a distribuicao de fre-
balho” e paradas na linha de producdquéncia dos resultados de um processo. Este
(MONTGOMERY,1997). gréfico de colunas permite visualizar a distribui-

Conforme Maranhdo e Macieira (2006)gdo dos dados do processo indicando se 0 mes-
aprimorar um processo significa melhorar ao esta atendendo as especificagoes.
sua média e reduzir a sua variabilidade. Re-
duzir a variabilidade é o mesmo que reduzi#.2 Correlagdo de Pearson

0 desvio padréo,_ tornar o processo _mais €~ 0O coeficiente de correlacdo de Pearson é
gular, mais previsivel ou mais preciso. S€jma medida do grau de relaco linear entre

gundo Contador (2004), as vantagens majg s yariaveis quantitativas. Este coeficiente
importantes da aplicacdo do CEP nas opergsyia entre os valores -1 e 1. O valor 0 (zero)

¢oes de empresa séo: _significa que n&o ha relacgdo linear, o valor 1
- reduzir a variabilidade das caracterisygica yma relaggo linear perfeita, e o valor -1
ticas criticas dos produtos de forma a se ORymhém indica uma relacéo linear perfeita, mas
ter uma maior uniformidade e seguranca dq8yersa, ou seja, quando uma das variaveis au-
itens produzidos; . ~_menta a outra diminui. Quanto mais préximo
- permitir a determinacao da real viabigggiver de 1 ou -1, mais forte é a associacéo

lidade de atender as especificacdes do prgnear entre as duas variaveis (ANDERSON;
duto ou necessidades dos clientes, em co8wEENEY; WILLIANS, 2002).

dicbes normais de operacao;
- implantar solugGes técnicas e adminis2.3 Diagrama de causa e efeito

trativas que permitam a melhoria da qualida- q i q
de e principalmente o aumento da produtivi- Quan 0 se trata especificamente de pro-
dade: cessos, define-se produto como resultado de

Wm processo. O processo é causa, enquanto o

- possibilitar o combate as causas do roduto é efeito ou consequiéncia. Esta ferra
problemas ao invés de seus efeitos, de modd% q '

erradica-los definitivamente do sistema de trépeennggi:g' .fe:rl]'ésd?eggaéi?é% Iscr)]rlL(gV\lljarh € dno_s
balho. As pessoas ficam mais motivadas % jap ’

. ior n r li . Ishikaw
conseguirem melhores resultados, porque ﬁg;sf Zfirr);asasg g;;:s S:]g ;je?:eéo Sde Saua
ganhos com as economias obtidas sdo perma- 9 ¢

nentes, e os beneficios advindos geram S38 € efeitq direta em todas as transformacdes
melhor ambiente de trabalho. € nosso interesse. Tudo o que ocorre como
efeito em qualquer processo tem uma expli-
cacdo causal, sendo assim para modificar o
efeito, é necessério alterar o conjunto de cau-

Histograma €& um grafico composto posas. Sob esta visdo, se houver problemas no
retangulos justapostos em que a base de cadaultado é porque alguma das causas origi-
um deles corresponde ao intervalo de classe, @eas, ou uma combinacdo delas, nédo foi apro-
sua altura a respectiva frequiiéncia. Quandopriada aos intentos e precisa ser corrigida. Para
numero de dados aumenta indefinidamente, esolucionar os problemas, é fundamental co-
intervalo de classe tende a zero, a distribuic@tecer quais sdo as causas geradoras de tais
de freqiiéncia passa para uma distribuicado geoblemas.

2.1 Histogramas
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Os diagramas de causa e efeito séo tamkimo, 10% da erva-mate processada. A erva-
bém conhecidos pelos nomes de diagramasate embalada em papel é pesada manual-
de espinha de peixe, diagramas de Ishikawaente em uma balanca eletrénica, ja a em-

ou apenas Ishikawa. balada em laminado, apds o envase, é enca-
minhada a uma esteira para que se efetive o
2.4 GUT fechamento em maquina seladora com barra

GUT é um método de priorizacdo dagduecida estriada. _
acoes. Segundo Maranhdo e Macieira (2006), Para medir a temperatura e a umidade
“a priorizacdo de acbes é uma das neces&P amble_n_te onde a erva eAstava estocada,
dades basicas em qualquer atividade, indgram utilizados um termoémetro e um
pendente de sua natureza (técnica, adminfd9rometro, respectivamente, por todo o pe-
trativa, social, politica, etc.)”. GUT é a abrefiodo do levantamento dos dados. As amos-

viatura das palavras-chave do método e teffts foram colhidas nos dias em que houve
o seguinte significado: envase de erva-mate moida grossa nas emba-
G (gravidade) — refere-se ao custo digens de 1 kg, donde foram extraidas 22

producdo, se o processo n&o for controladf/inte € duas) amostras, cada uma de cinco
se nenhuma acéo for tomada. embalagens. Para elaborar calculos e graficos

Ou seja, 0 tempo que sera necessario para esyolution versiore Planilha de calculo Excel
tar as consequéncias do desvio do process®?003). _ _
T (tendéncia) — refere-se as possibilidades Nas visitas a _ervate_zlra, analls_ou-st_a'o pro-
que o desvio podera assumir se nada for feit§esso de forma sistémica, para identificar as
E necessario, em primeiro lugar, relacioc@usas fundamentais de variabilidade e os

nar as possiveis causas e atribuir valores nentos criticos importantes. No estudo, foram
méricos de 1 a 5 para cada variavel, “G”, «yusadas as ferramentas do CEP e as acessorias
e “T”, ap6s multiplicar os valores (GxUxT) eCOMO: 0S histogramas e os graficos de contro-
classifica-los por ordem de grandeza. O resuf por variaveis, GUT, o diagrama de Ishikawa
tado sera a priorizacdo dos elementos, por d¢r-andlise de correlacdo de Pearson. Nas cartas
dem de grandeza, aferida no processo de cd¥¢ controle, foram utilizados os limites inferi-

senso sobre os pesos atribuidos. or (LIE) e superior (LSE) de especificagao
definidos pelo Instituto Nacional de

Metrologia, Normalizacdo e Qualidade Indus-
trial (Inmetro).

Na investigacdo das causas da variabili-
dad.e, inicialmente, observaram-se os intely Resultados e discussio
venientes do processo de envase da erva-mate
para tanto, foram elaborados formularios para Analisando-se os histogramas nas figuras
a coleta dos dados levantados durante trintae 2, a partir das amostras coletadas constata-
dias de acordo com as demandas de fabricge que as embalagens de papel apresentam uma
¢do. Dos tipos de erva-mate beneficiadas maaior concentragdo em torno da média das
empresa estudada, optou-se pela erva-mamostras, mas descentrada em termos de
moida grossa, embalada em material lamina@specificacdo, o peso tende para um valor apro-
e papel, na quantidade de 1000 gramas. D¢mado de 1002,5 g. Ou seja, ocorre uma per-
pois de reunidos os dados, analisaram-se d8 no processo de envase devido a esta tendén-
tipos de embalagens que a empresa adotaci. Os valores abaixo segundo o critério de
ervateira possui maquina eletrénica de envaaealise do Inmetro poderiam ser compensados
com bicos dosadores de trés momentos qugelo ganho de 4gua que ocorre no pos-envase
em seqliéncia, descarregam 70%, 20% e, pweste tipo de embalagem. No caso do laminado,

3 Método e material do estudo
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observa-se maior dispersdo dos dados em tatassificando-se o processo como incapaz de
no da média e do valor nominal, que ndo sadender as especificagcdes.
compensados pelo ganho de agua. No primei- No caso da embalagem de papel para a
ro caso, existe uma variacdo para valores aeéispecificacéo de 995 g + 10, encontrou-se um
ma de 1000 g (lado direito) e, no segundo, olalor de 0,80617 para Cpk, o que o classifica
servam-se variagdes tanto para a direita quar@mo incapaz de atender as especificagdes fi-
para a esquerda das especificagdes, o que Xgglas. Ambos os processos foram classificados
exigir certamente um maior rigor no controle€0mo incapazes de atender as especificagdes, o
de qualidade deste processo. gue induz ao aprofundamento na investigacao
do comportamento das variaveis que estdo atu-

ando sob ambos, posto que ndo foram detecta-
| das causas especiais, aumentando o desafio de
tornar o processo produtivo de acordo com 0s
i : parametros exigidos.
g .- Analisando-se os graficos das médias, tan-
e to da embalagem de papel quanto da laminada,
bem como os gréaficos das amplitudes, confor-
N =

me figuras 3, 4, 5 e 6, que detectam alteracdes
na dispersdo, pode-se verificar que 0 processo
esta sob controle estatistico. Nao se visualiza,
T mE em nenhum dos gréficos, pontos fora dos limi-
FNEN . tes, o que indica ndo existirem causas especiais
Figura 1 — Histograma dos pesos médios da atuando.
embalagem de papel

4.2 Correlagdo de Pearson (r?)

T = ~ . ., .
| correlacdo, estabeleceram-se seis variaveis, que
Ei _ sdo peso médio de envase, amplitude média
1. I do envase, umidade do envase, temperatura
SR o e e e tras. Identificou-se uméorte correlacéo entre
P 1000 a temperatura ambiental e a umidade do envase,
como o valor — 0,70 (R<0) e uma tendéncia a
4.1 Especificacbes e resultados do proces§V@s€. provocando uma diminuicdo na
umidade. O que leva a concluir a importancia
Para comparar o processo com ago controle da temperatura, a seguir constata-
resultou em 1,10619. Como a média do prdilidade. O célculo de r2 indica que 49% da va-
cesso nao coincidiu com o valor nominalriagdo de uma das variaveis sdo determinadas
calculou-se Cpk (indice de capacidade dpela variagdo de outra. Sendo r2 o coeficiente

E importante analisar no estudo os valores
11} mais significativos que contribuem para confir-
mar uma série de hipbteses sobreassas da
variabilidade do processo. Para a analise da
ambiental, tempo de trabalho do operador e a
I porcentagem de palitos encontrada nas amos-
Figura 2 — Histograma dos pesos médios da variar em sentido negativo, isto €, um aumen-
embalagem laminada to na variacdo da temperatura ambiental do
especificacbes, utilizou-se o indice de capabita no diagrama de Ishikawa, como uma das
lidade que na embalagem de papel laminag@ssiveis solucbes para a diminuicdo da varia-
processo para atender a media e a variabitle determinacio que expressa a relacdo entre a
dade especificada) e obteve-se 0,29203ariacdo explicada pelo modelo e a variagdo
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Faixa de Controle da Amplitude
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Figura 3 — Carta de controle para média - embalagem de papel
Faixa de Controle da Amplitude
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Figura 4 — Carta de controle para média — embalagem de laminado
Fonte: Dados coletados pelos autores do estudo na empresa
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Figura 5 — Carta de controle para amplitude — embalagem de papel
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Figura 6 — Carta de controle para amplitude — embalagem laminada
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total. Quanto maior o valor de r, maior adas possiveis causas dos problemas e para deter-
percentual da variag@o explicada em relagdondinacdo de medidas corretivas a serem adotadas.
variacdo total. Os valores de r?2 podem variar O efeito investigado, no presente estudo,
de O al. € 0 peso da embalagem fora da especificacéo e
Encontrou-se entre o tempo de trabalho & suas possiveis causas sdo indicadas, a se-
0 peso médio uma correlacéo moderada (- 0,48Lir, de acordo com as categorias do diagrama.
ndo existe uma significativa relagdo, mas uma « Categoria Método: as principais causas
tendéncia a variar em sentido negativo, r? indiGgncontradas estéo ligadas as rotinas de con-
que 23,04% da variacéo do peso médio é expiiole de regulagem, tanto da balanca quanto
cado pelo tempo de trabalho. da maquina de envase, bem como em relacdo
Na analise do papel laminado, também e documentacdo que permite a confiabilidade
utilizaram, como critério as relagdes mais fortesos processos de calibragem. Foram aponta-
qgue podem influenciar a instabilidade do prodas também a falta de controle da umidade do
cesso. A relagdo mais forte encontrada foi d& na estocagem da matéria-prima, 0 excesso
0,75 entre o tempo de trabalho e a porcentde sujeira no processo de medicdo do peso
gem de palitos presentes nas embalagens. P@lé), defasagem tecnoldgica da empresa res-
calculo de r?, evidenciou-se que 56% da variponsavel pela calibragem e o excesso de tem-
vel porcentagem de palitos é determinada qao que é despendido com a compensacao do
explicada pelo tempo de trabalho. Outra relgeso (retrabalho).
¢ao relativament®rte encontrou-se entre a por- » Categoria Meio Ambiente: encontrou-
centagem de palitos e a umidade de envasg, uma relagéo de causas que apontam para a
indicada pelo valor de 0,63, resultando no calalta de regulagem da temperatura no ambien-
culo de r2 que aponta que 40% de uma das J&-de trabalho, a iluminacdo deficiente em de-
riaveis é explicada pelo comportamento dégrminados pontos da fabrica (estocagem e con-
outra (relacdo direta). Uma relacdo moderadeple da qualidade) e a falta de controle da umi-
inversa foi encontrada no valor d@ 52, entre dade durante o processo de envase, podendo
0 peso médio e o tempo de trabalho, indicands$ta ser uma das causas da variabilidade, em

um nivel de explicacdo de uma variavel erffin¢@o da aderéncia das particulas de erva nos
relago a outra de 27%. E, por Ultimo, o valdpicos dosadores e da instabilidade na corrente

de 0,60 entre o peso médio de envase e a p&ietrica que alimenta a maquina de envase.
centagem de palitos, indicando um valor de  * Catégoria Maquina: as causas apontadas
36% para r2. Esta analise é importante para q(fsam @ falta de regulagem, a faita de manuten-

se obtenha o nivel de influéncia de uma vari&2° € 2 format d? atuagao em tres C"TIOS‘; que
vel sobre outra e, a partir disso, possa-se plaIUer Um Controle mais preciso em relacao ao

nejar acdes efetivas para diminuicdo da varige! fu?:mf[)nam_ent'\c/)l.~ de-obra i .
bilidade do processo. ategoria Mao-de-obra: na categoria

mao-de-obra foram relacionados o cansaco fi-
sico e mental do operador, a falta de periodo de
descanso, a falta de treinamento, a falta de aten-

A partir de uma reunido de trabalho com 830, a pressa no processo de medi¢do quando
participacéo da equipe operacional e administracorre excesso de demanda de trabalho, a lei-
tiva, encaminhou-se a realizacdo de unura errada da medicéo, a falta de experiéncia,
brainstorming traduzido literalmente confidem- 3 falta de rodizio entre os colaboradores e a
pestade cerebral’ na qual buscou-se a geragéfia de equipamento de protegéo individual.
de idéias para desencadear o processo em dire- « Categoria Matéria-prima: as causas
¢do a uma analise mais aprofundada a respedtiencadas foram o niimero elevado de palitos,
das variagdes e suas consequéncias para a anfalta de uniformidade dos palitos, a elevada
presa. A partir dos resultados, elaborou-se uomidade relativa do ar e a temperatura inade-
Diagrama de Ishikawa (5M), para identificacdguada na estocagem.

4.3 Rotina de analise do processo
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4.4 Andlise das causas apontadas e possilgara a sua anulagdo na categoria “método”.
lidades de contribuicdo para melhoria do Quanto a modificacdo nos ciclos da maquina
processo de envase, a equipe de manutencéo ficou en-

Apontad f | tad carregada de fazer contato com o fabricante da
pontadas as causas, foram 1evantadas g q jina no sentido de diminuir seus ciclos de

possiveis solucBes para a melhoria do proces s para um
Para conter os efeitos das causas da categoria Como possiveis solucdes para a categoria

metodo, sugeriu-se a implantagdo de um sisters, je opra, indicou-se a implantacéo de um

ma de controle mensal da regulagem dos eq Griodo de descanso, por turno de trabalho e a

p%rtrrlg gft?;vgi Lneecélgigr#g::f:dgs ’dt())e;mrecsourl?gdgsdogao de um programa de ginastica laboral
gsta medida, além de aumgntar a vida util G%SSOC'adOS a realizacdo de exames medicos
i T . eriodicos que, além de exigéncia legal, con-
equipamento utilizado, demonstrara para os dr-
~ : ~ ribuem para um operador menos estressado e
gédos legais a preocupacdo da empresa em aten- : o . .
. . N com maior produtividade. Também sugeriu-se
der as normas vigentes. Outra medida impof-_. .~ .~ " .
. . ~ maior fiscalizacdo no uso de equipamentos de
tante foi a de monitorar a atuacdo da empresa . .~ . .. ~ .
protecao individual e na adog¢do de um sistema

gue realiza a regulagem quanto a tecnologiade e .

N L b e rodizio laboral integrado a um programa de
a capacitagao da mao-de-obra empregada, alf - o i) nara novos funcionérios

vés de pericia (consultoria) externa. Para dimi- Para evri)tar a ocorréncia das éitua Ses
nuir o excesso de sujeira, 0 consenso do grupo ¢

. ~ = _Indicadas na categoria matéria-prima, optou-
apontou para a implantacdo de uma verifica- 9 P » 0P

c0 e respectivo procedimento de limpeza, se pela implantacdo de um sistema de filtragem

cada intervalo de uma hora. Em relagdo a um(f-‘O produto antes do. Processo (.je envase, no
dade do ar constatada, indicou-se a instalagﬁ%m'do dehomggenelzar a quantlolade € ot
de equipamento para climatizacdo do Ioczﬂw’mh0 dos palltos{_Quanto a que::ttao da te~m-_,
onde € estocada a matéria-prima, o que pojgﬁratura e da “m'dad?’ a posswel solugdo ja
bilitarda a homogeneidade de todos os ingre 0l exposta na categoria método.
entes. Quanto ao EXCesso de tempo despend&c_ig Priorizacdo das possiveis solugdes
para compensacao do peso fora de especi-
ficacdo, o comité foi unanime em reconhecer  Apds nova reunido da equipe foram elei-
que, se tomadas as providéncias citadas, a queas as prioridades a serem atendidas, utilizando
tidade de tempo despendida no retrabalho ip@ara tal a ferramenta GUT (gravidade, urgén-
declinar significativamente. cia e tendéncia). O resultado encontrado foi,
A proposta de solugéo para as causas tespectivamente manter a matéria-prima em
categoria meio ambiente apontou na direc@mbiente climatizado; implantar programa de
da instalacdo de um higrémetro, que permittreinamento; implementar um programa de
ra um maior controle do nivel de umidade enanutencdo da maquina de envase; instalar
impedira suas conseqiiéncias no processo agarelho para estabilizar a voltagem; manter
envase e no peso do produto. Quanto a ilwetina de manutencao da balanca e da maqui-
minacdo, optou-se por um novo projeto quea de envase; estabelecer rodizio funcional.
privilegiasse as areas consideradas criticas e Constatatou-se, nesta busca em direcéo
se adequasse a legislacdo vigente. O probke-estabilidade do processo produtivo e ao aten-
ma da instabilidade da corrente sera sanadonento das especificagfes fabris e legais, que
com a instalacdo de um estabilizador de voéxistem muitas pequenas causas que influen-
tagem e sugeriu-se também a elaboracdo diem no processo em estudo. Verificou-se que
um estudo de viabilidade para aquisicdo de sua erradicacdo demanda medidas gerenciais
um gerador proéprio. e de investimentos a curto prazo, mas os re-
Em relacdo a categoria maquina, as duasltados, dadas as caracteristicas encontradas,
primeiras causas apontadas ja foram analisaxigirdio um maior periodo de tempo para sua
das e indicados os respectivos procedimentasaliacdo. O importante é que se agregue ao
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