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Resumo. O objetivo do presente artigo é demonstrar a aplicacdo das ferramentas do
Controle Estatistico de Processo (CEP) em uma pequena panificadora na cidade de
Pitangueiras-SP, a fim de identificar a variabilidade do peso na fabricacdo do péo
francés e as causas presentes no processo. Para isso, o estudo abordou métodos
de controle estatistico de qualidade, utilizando gréaficos de controle, indicadores de
capacidade do processo e diagrama de Ishikawa para identificacdo das causas
potencias da variabilidade anormal encontrada no experimento. Os mecanismos de
controle estatisticos do processo indicaram um descontrole no procedimento de
fabricacdo e uma falta de capacidade em atender as especificacbes. Estes
resultados demonstram a necessidade da panificadora em adotar medidas corretivas
para a diminuig&do desta variabilidade, atacando as causas principais.
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controle estatistico de processo.

Abstract. The goal of this article is to demonstrate the tools aplication of Process
Statistic Control (PSC) in a small bakery in Pitangueiras city from Sao Paulo state.
With the view to identify the weight variability in French bread manufacture and the
causes present in the process. Therefore, this study adresssed quality statistic
control methods, using control charts, process capability indicators and Ishikawa
diagram in order to identify the potencial causes of abnormal variability found in the

experimente. The process statistic control mechanisms indicated a lack of control in
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the manufacturing process and lack of capacity to meet the specifications. Theses
results demonstrate the need of the bakery to adopt measures to correct the reducing
of this variability, attacking the main causes.

Keywords. Quality management. quality tools. constant improvement. process

statistic control.

1. INTRODUCAO

O setor de panificagdo no Brasil € bem variado e significativo, por
consequéncia o mercado estima que em torno de 63 mil panificadoras estao ativas e
96% séo constituidos por micro e pequenas empresas (SEBRAE, 2010).

Deve haver uma preocupacdo das empresas em relacdo a qualidade dos
seus produtos, pois ela esté relacionada diretamente aos custos de producado. Para
que a qualidade seja garantida é necessario que se ajuste interferéncias internas e
externas que causam impactos negativos no processo (PALADINI, 2002;
CARVALHO, PALADINI, 2005).

Atualmente com o mercado mais aberto, hd uma competitividade maior entre
as empresas, e o cliente pressiona e exige cada vez mais, fazendo com que as
empresas busquem maior qualidade em seus processos, objetivando menores
custos de producdo e um processo mais produtivo e eficiente. Segundo Martinelli
(2009), a reputacdo de uma organizacdo € constituida seguindo alguns critérios,
como: a qualidade, confiabilidade, entrega e preco, sendo a qualidade o aspecto
mais relevante.

Montgomery (1985) diz que pode definir a qualidade como os atributos
necessarios que tornam um bem ou servi¢o apropriado para seu uso, de acordo com
o que foi planejado. Bakersfield (1986) complementa dizendo que a qualidade € um
aglomerado de particularidades de um produto ou servi¢co que influencia diretamente
na satisfacao dos clientes.

Cada vez mais a garantia da qualidade vem sendo procurada pelas empresas
gue buscam sua sustentacdo no mercado, com o objetivo de obter um diferencial em
relacdo as outras organizagbes, assim possuindo maiores vantagens sobre as
concorrentes. Para Martinelli (2009), a qualidade esta presente em tudo na empresa,
Nnos processos e setores, podendo decidir os rumos da empresa em relacdo a sua

sobrevivéncia.



A variacdo de peso dos produtos acabados € um grande problema
encontrado em algumas empresas, e que deve ser levado em consideracdo em um
processo, pois interferem diretamente na qualidade dos produtos. Algumas variaveis
estdo diretamente relacionadas com a existéncia de variacdo nos materiais,
condi¢bes do equipamento, na inspec¢éo, na fonte de energia e em outros insumos
da producgéo (TOLEDO et al. 2013).

Nesse contexto, torna-se vantajoso o uso de ferramentas de controle
estatistico de processo, que tem como responsabilidade monitorar a variabilidade do
processo. Pode-se descrever a variabilidade por métodos estatisticos, pois ela tem
um papel central sobre a engenharia da qualidade (MONTGOMERY, 2009).

A implantacdo da metodologia € importante para que se atinja uma alta
confiabilidade no produto final, permitindo avaliacbes e possibilitando um
melhoramento no processo, com planos de acfes para a redug¢do ou até mesmo a
eliminagdo das causas da variabilidade no processo. O Controle Estatistico de
Processo (CEP) auxilia no conhecimento do processo, mantendo-o em um controle
estatistico, reduzindo sua variabilidade (SCHISSATTI, 1998).

Esse método possui ferramentas que almejam o acompanhamento das
variaveis mais importantes em um processo, a fim de que os produtos decorrentes
mantenham qualidade constante. O CEP é conhecido como uma ferramenta que se
baseia em conceitos e técnicas estatisticas auxiliando o controle da qualidade em
um processo, em especial, processos de producao repetitivos (TOLEDO et al. 2013).

A utilizacdo do CEP né&o garante que todos os problemas do processo vao ser
solucionados. Em contrapartida, oferece um formato logico para determinar quais
sdo as causas, desenvolvendo solucbes (CARNEIRO NETO, 2003; MOREIRA,
2004).

O trabalho em evidéncia apresenta a importancia do CEP em uma pequena
empresa de cunho familiar, que possui caréncias quanto a utilizacao de ferramentas
e técnicas estatisticas que auxiliem em uma tomada de decisdo, o uso dessas
ferramentas estatisticas para o0 controle de processo, buscando um
acompanhamento e conhecimento do processo.

Com base no que foi exposto, o objetivo da pesquisa & demonstrar a
aplicacdo das ferramentas do Controle Estatistico de Processo (CEP) em uma
pequena panificadora na cidade de Pitangueiras-SP, a fim de identificar a

variabilidade do peso na fabricacdo do pé&o francés e as causas presentes no



processo. O trabalho busca manter um controle de processo e verificar se a pequena
panificadora consegue atender as especificacdes na fabricacdo do péo franceés.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. Gestéo daqualidade

A gestdo da qualidade tem em sua concepcdo que € necessario em seus
produtos e servigos envolver todos os requisitos para cumprir 0 que deseja o seu
cliente, em termos de necessidade, preferéncia, conveniéncia e gostos, com 0
objetivo de aprimorar e garantir economicamente a qualidade (PALADINI, 1995).

O objetivo da gestdo da qualidade é a melhoria continua. A gestdo da
qualidade compreende o empenho destinado a minimizar custos, reduzir defeitos,
eliminar perdas ou falhas e racionalizar as atividades produtivas (PALADINI, 2000).

A primazia do processo de melhoria continua foi consequéncia do
desenvolvimento dos conceitos da qualidade, gestdo da qualidade e qualidade total,
na qual as organizacdes, sobretudo as mais competitivas, compreenderam que a

busca pela eficiéncia e eficacia é primordial (MARTINELLI, 2009).

2.2. Ferramentas da qualidade
2.2.1. Folha de verificacao

A folha de verificacdo € um formulario impresso, ou digital que € utilizado para
padronizar e facilitar a coleta de dados de forma simples e que facilite o seu
posterior uso e analise (CARPINETTI, 2012).

A folha de verificagdo torna possivel um acompanhamento das causas raizes
dos problemas que pdem surgir, monitorando os desperdicios, tornando-se um
facilitador na hora da coleta de dados, para que futuramente sejam realizadas

medidas preventivas otimizando a producao (WERKEMA, 2006).
2.2.2. Histograma
O histograma € uma ferramenta que possibilita conhecer as caracteristicas de

um processo permitindo uma visdo mais ampla da variagdo de um conjunto de

dados, contribuindo de uma forma decisiva na identificacdo dos problemas e permite



uma analise rapida de simples elaboracado, facilitando a resolugdo do problema
(ALVES, 2012).

O histograma € exibido através de gréaficos de barras, no qual o eixo
horizontal € subdividido em varios pequenos intervalos verticais, a funcdo do mesmo
€ apresentar com que regularidade ocorre determinada caracteristica de dados
(WERKEMA, 1995).

2.2.3. Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de Causa e Efeito é uma ferramenta simples e eficaz na
identificacdo de provaveis causas de um problema, as causas sdo reunidas em
categorias e em seguidas analisadas e correlacionadas. De acordo com Maiczuk
(2013), com a implantacdo da ferramenta Ishikawa € possivel identificar os
desperdicios presentes na organizagao.

A estruturacdo do Diagrama de Causa e Efeito é baseada em um esqueleto
de peixe, por essa razao € conhecido também como Diagrama de Espinha de Peixe,
outra denominacgdo utilizada é Diagrama de Ishikawa, em homenagem a Kaoru
Ishikawa, que o elaborou para explicar a engenheiros japoneses como ha inter-
relacdo nos fatores de um processo (CARPINETTI, 2012).

O Ishikawa funciona basicamente como um guia para determinar a causa raiz
de um problema especifico, através dele € possivel identificar suas possiveis
causas, direcionando e indicando as medidas corretivas para resolucdo rapida e
direta do mesmo (MARSHAL et al. 2010).

2.3.Controle estatistico de processos (CEP)

De acordo com Montgomery (2004) o controle estatistico de processo é
essencial na pratica de melhoria continua de processos, através dele é possivel
prevenir defeitos, aumentar a produtividade e realizar sempre que necessarios
ajustes imprescindiveis no processo de producao.

A ferramenta CEP objetiva o controle das varidveis que representam a

gualidade de um determinado processo, com a finalidade de assegurar que os itens



resultantes apresentam um padrao de qualidade ao longo tempo (LOUZADA et al.,
2013).

O CEP é uma ferramenta que se baseia em conceitos e técnicas estatisticas
para auxiliar o controle da qualidade nas etapas de um determinado processo,
principalmente em processos de producdo continua. Pode ser entendido como um
conjunto de principios de gerenciamento e habilidade que tem como intuito garantir a
estabilidade e a melhoria continua de um processo de producdo (TOLEDO et al.,
2013)

Segundo Toledo (2013) a inovacéo e a visdo fundamental em relacdo ao CEP
devem ser compreendidas e aplicadas por todas as pessoas da organizagao, para
controle e melhoria dos processos em que estdo inseridas, sejam processos

técnicos ou administrativos.

2.4. Variabilidade nos processos

A variabilidade no processo por mais bem projetado e controlado, sempre
haverd diferencas entre dois produtos, sendo praticamente um componente
impossivel de ser eliminada, a grande maioria resultante de chamada variabilidade
natural do processo, mantendo assim o0 processo em estado de controle estatico
(COSTA et al., 2005).

Todo processo € afetado por diversas causas de variacdo, porém ha causas
comuns e causas especiais de variagcdo. As causas comuns sdo de naturezas
aleatorias e tém padrao consistente ao longo do tempo, as causas especiais sdo de
naturezas imprevisiveis, como: a quebra de ferramentas, desajuste de maquinas,
aumento descontrolado da temperatura e até mesmo cansaco dos operadores
(VIEIRA, 2014).

Inevitavelmente sempre existirdo variagées das caracteristicas de um produto
para o outro, € importante fazer com que essas variacfes sejam praticamente
inexistentes. De acordo com Costa et al. (2005), a variabilidade do processo refere-
se as diferengas existentes entre as unidades produzidas.

O comércio de péo francés, em especifico, passou a ser discutido e
regularizado pelo Inmetro em 1994. Isso porque, a variabilidade de fabricacédo era
representativa, e antes a comercializagéo se dava por unidade do produto, e n&o por
peso (SEBRAE, 2010)



2.4.1. Normas e padronizacdo no setor de paes

No Brasil ha aproximadamente 63 mil panificadoras, na qual atendem
diariamente cerca de 44 milhdes de brasileiros. O setor de panificacdo tende a ser
bastante variado, entretanto segundo a ABIP, o p&o francés é o produto mais
vendido, devido a esse fator passou a ser discutido e regularizado pelo Inmetro
(SEBRAE, 2010).

Por meio da portaria n° 017, de 25 de janeiro de 1994, o Instituto Nacional de

Metrologia, Normalizacdo e Qualidade Industrial, adotou as seguintes atribui¢des:

Art. 1° A fabricacéo e venda de péo francés ou pao de sal deve ser feita nos
seguintes valores para os pesos nominais: 50g, 100g, 200g, 300g, 5009 e
1lkg. Paragrafo primeiro: O péo francés ou pao de sal pode ser
comercializado em quaisquer valores inferiores a 30g. Paragrafo segundo:
O produto fabricado segundo o disposto no paragrafo primeiro do presente
artigo, s6 pode ser comercializado por pesagem direta, na presenca do
consumidor. Art. 2° A tolerancia para o peso do pédo francés ou pé&o de sal
sera de 5% (cinco por cento), para mais ou para menos, na média
correspondente a amostra retirada conforme o contido no paragrafo Unico
do Artigo 8° da Portaria INMETRO n° 02/82 (INMETRO, 1994).

Houve uma adequacéao pela portaria n° 003, de janeiro de 1997, que permitia
a venda por peso, como também por unidade. As panificadoras que optassem pela
venda por peso eram necessarias notificar aos consumidores por meio de cartazes
de facil visibilidade (INMETRO, 1997).

Embora com o padrdo pré-estabelecido, o Inmetro concluiu que os paes
possuiam uma alta variabilidade, em decorréncias desse problema foi apresentada a
Portaria n°146, de 20 de junho de 2006, na qual os pdes deveriam ser
comercializados somente por peso, entrando em vigor cento e vinte dias da data de
sua publicacdo, quando ocorreria a revogacao da Portaria n° 003 (INMETRO, 2006).

A ABNT NBR 1670 determina as diretrizes que auxiliam na qualidade e
classificacdo do péo francés como: cor, pestana, crocancia, textura, forma, tamanho,
peso e outros. Seguindo essa norma pode aperfeigoar a qualidade e reduzir perdas
e desperdicios no processo (ABNT, 2013).

A norma é defina através de trés caracteristicas: externas, internas e
sensoriais. Caracteristicas externas sao definidas pela crosta, na qual a cor deve ser

dourada e brilhante, pestana com abertura de 20 mm a 50 mm, sem a presenca de



bolhas. Caracteristicas internas sdo definidas pelo miolo onde deve ter uma crosta
com 0,3 mm a 0,5 mm, com a textura suave e sem buracos, com grao uniforme.
Caracteristicas sensoriais sdo definidas pelo aroma, sabor e textura do pao que
deve ter a mastigacao da fatia central com 1cm de largura (ABNT, SEBRAE, 2015).

O péo francés possui entre 50g e 60g, apds forneamento e geralmente tem
cerca de 14 cm de comprimento por 7 cm de largura. E imprescindivel que haja uma
preocupacao com o processo de fabricacdo, a fim de que os produtos sejam de boa
qualidade e tenham um padréo uniforme. O entendimento da norma permite que se
tenha sucesso na fabricacdo, com mais controle, influenciando diretamente na
produgéo (ABNT, SEBRAE, 2015).

3. METODOLOGIA

O presente estudo aplicou métodos de controle estatistico, como a
mensuracdo dos limites de controle e elaboracdo de graficos para variaveis e

também o calculo da capacidade do processo.

3.1.Local da pesquisa

O estudo de caso foi realizado baseado em uma pequena empresa de
panificacdo, localizada no interior de Sdo Paulo, na cidade de Pitangueiras que vem
atuando no ramo de panificacdo e distribuicdo a poucos anos e vem ganhando
mercado na cidade. A empresa produz em média 5.000 paes por dia e ndo possui
um controle de qualidade no intuito de averiguar as conformidades dos processos.

A empresa faz a distribuicdo dos seus produtos para varias outras empresas
na cidade, do mesmo ramo de atuacdo ou nao, buscando sempre parcerias
amigaveis com seus fornecedores e seus clientes como sua estratégia.

O processo de pesquisa deu-se por meio de coleta de dados e interpretacao
dos mesmos e com o auxilio das ferramentas da qualidade, pode-se chegar a uma

concluséo sobre os procedimentos adotados na panificadora.

3.2. Desenvolvimento



O estudo teve inicio com as coletas de amostras em cada pesagem dos paes
e anotacdes em uma folha de verificacdo que apresentava o horario que as coletas
eram realizadas, o responsavel pelas coletas e o equipamento. O estudo foi
realizado com dados referentes a producéo de paes no periodo de dois meses.

O peso das amostras de pdes obtido foi a base para o estudo do atual
comportamento do processo permitindo uma melhor visualizacdo das variagOes

presentes no produto final.

Figura 1-Folha de Verificagéo
HORARIO: 13h00min as 18h30min.

RESPONSAVEL: KAIO CATALANI; KEILA TALITA.

EQUIPAMENTO: FORNO.

1° PESAGEM (g) 2° PESAGEM (g) 3° PESAGEM (g) 4° PESAGEM (g)
(13:30) (15:00) (16:30) (18:00)

SEGUNDA (54 |56 |61 |57 |60 (49|53 |47 |50 | 49|56 |48 46|55|53|45|48|52|55| 56

TERGA 49 | 50|47 | 45|51 /48 |55 /48|53 |53 |42|46 43|40/ 45)|55|55|564|47| 43

QUARTA | 51|47 (50|53 |47 |47 |55|55|60|55|45|48|62| 65|51 |60 (53|48 48| 50

QUINTA 58|53 (55|63 61|50|52|48 52|52 48 (46|44 48|50 48 (48|56 | 61| 60

SEXTA 50|48 (50|55 60|60 53|56 5655|5259 |565|53|68|63|60(52|55|85]|57

Fonte: Pesquisa de Campo (2018)

3.3. Andlise de dados

As amostras foram coletadas ap6s o forneamento, responsavel pelo
cozimento da massa, e analisados referente ao peso de cada pao, durante um
periodo de cinco dias, a pesagem dos paes foi realizada de forma sequencial, na
medida que os paes eram assados, 5 paes a cada fornada, totalizando um total de
100 amostras. Com os dados coletados foram calculados os valores médios de cada

amostra.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Os lotes analisados consistem em tamanhos de 5 a 20 pées, sendo os

valores de cada amostra dado em gramas. Os valores coletados estdo presentes na



Figura 2 abaixo, constituida de 5 itens (n=5) por amostra e ja com as respectivas
médias, amplitudes e a média das medias calculada.

Figura 2-Dados coletados e separados por amostras

Amostras X1 X2 X3 x4 X5 Média Amplitude
1 54 56 61 57 60 57,6 7
2 49 53 47 50 49 49 6 ]
3 56 48 46 55 53 51,6 10
4 45 48 52 55 56 91,2 11
5 49 50 47 45 51 45,4 6
6 48 55 48 53 53 51,4 7
T 42 46 43 40 45 432 6
8 55 55 54 47 43 50,8 12
9 51 47 50 53 47 49 6 6
10 47 55 55 60 55 54 4 13
11 45 48 62 55 51 522 17
12 60 53 43 45 50 51,8 12
13 58 53 55 63 61 58 10
14 50 52 43 52 52 50,8 4
15 43 46 44 48 50 47 2 6
16 43 48 56 61 60 54,6 13
17 50 48 50 55 60 526 12
18 60 53 56 55 52 99,2 8
19 59 55 53 58 63 57,6 10
20 60 52 95 55 a7 59,8 8

Média das médias 5218 g2

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

Na sequéncia, apds a coleta e modelagem dos dados, os mesmos foram
aplicados no software Minitab. Os graficos de controle das médias e da amplitude

sdo demonstrados na Figura 3.

Figura 3-Gréficos de controle da média e amplitude
Carta Xbarra

T

_ | Lsc=s7.09
g 55
o /.\‘ =
£ X=52.18
< 50+
=
12 LIC=46.87
= 45
1 3 5 7 9 11 13 15 7 19
CartaR
20 | Lsc=1945

et /\/\‘ /X . B8
sy ety W \// o

0 - 2 = z - = = = = : | LIC=0
1 3 5 7 9 1 13 15 17 19

Amplitude Amostral
5

Fonte: Elaboracdo dos autores pelo software Minitab (2018)



As amostras 1, 7, 13 e 19 estdo fora dos limites de controle no grafico da
média, estando trés amostras acima do limite superior de 52,18 e uma abaixo do
limite inferior de 46,87, ou seja, 0 processo esta operando com causas especiais que
precisam ser diagnosticadas. O grafico R esta sob controle.

Para estabelecer o controle do processo, as amostras 1,7,13 e 19 foram
retiradas da analise e novos calculos para os limites de controle foram constatados,

conforme apresentado na Figura 4.

Figura 4-Gréficos de controle da média e amplitude recalculados
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Fonte: Elaboracéo dos autores pelo software Minitab (2018)

Com os novos célculos, nota-se que os graficos da média e da amplitude
estdo sob controle estatistico. Apesar do estabelecimento do controle, a
possibilidade de continuacdo da tendéncia nos ultimos quatro pontos do grafico da
média deve ser verificada e medidas corretivas aplicadas, para que o processo nao
saia de controle novamente. O grafico da amplitude continua sob controle,
ressaltando que as amostras analisadas no mesmo, mantém uma variagdo entre a
linha media, sem probabilidade de ficar fora de controle.

Montgomery (2009) afirma que ha uma correlacdo entre os graficos de
controle e o teste de hipoteses. Se o valor da média se localiza entre os limites de
controle, pode-se concluir que o processo esta sob controle, caso contrario, se a

meédia excede os limites de controle o processo esta fora de controle. Assim sendo,

a distribuicdo estatistica que mais se ajusta a variagado é a distribuicdo normal (i,0).



Seguindo com o estudo, apds o estabelecimento do controle do processo, a norma
pode ser definida. Para essa definicdo, as equagdes abaixo sdo utilizadas:

Média: UxX = U (1)
R
d2

Apébs o controle e a definicdo da norma do processo, a analise da capacidade

Desvio padrao: 0 =

2)

foi estabelecida, com auxilio do software Minitab. A Figura 5 apresenta o resultado

da capacidade do processo.

Figura 5-Analise da capacidade do processo

-
™m

LSE

Dados do Processo Global

LIE 50 B i — — — Dentro
Alvo % i i
LSE 60 : — ! Capacidade Global
Média Amostral 51,7 i S 5 Pp 038
N Amostral 80 i’ A : PPL 0,13
DesvPad(Global) 4,44203 4 : PPU 0,62
DesvPad(Dentro) 4,05739 ' Ppk 013
' Cpm *
i Capacidade Potencial (Dentro)
i Cp 0,41
1 CPL 014
1 CPU 0,68
i Cpk 014

44 48 52 56 60

Fonte: Elaboracdo dos autores pelo software Minitab (2018)

O processo mostrou ser incapaz em razao de Cpk = 0,14 e apresentar valor
inferior a 1. Nota-se que os dados estdo concentrados proximos ao limite inferior de
especificacdo (50g). O valor médio das especificagbes (55g) também determina que
0 processo € totalmente descentrado, ou seja, os valores de Cp e Cpk séo
diferentes.

Os baixos valores para Cp e Cpk indicam que o processo nao tem potencial
para atender as especificagfes, ou seja, possui uma alta variabilidade e também

possui uma capacidade efetiva insignificante. Os valores mencionados estédo



ilustrados na Figura 5, assim como a distribuicdo normal do processo que deixa claro
o deslocamento da x do processo com o valor alvo.

Os indices Cpk e Ppk sdo bem menores que o Cp e Pp, o que indica que o
processo ndo estad centralizado com a nominal da especificagdo. O histograma
apesenta a média do processo mais proxima da especificacdo inferior do que da
média da especificacdo. Por isso esse processo produz muitos paes fora de
especificacado. Porém, trata-se de um processo previsivel. Pode ser observado que o
Cp e o Pp possuem valores muito proximos entre si, assim como o Cpk com o Ppk.
Assim, o processo € estavel, embora nédo esteja centralizado com o alvo.

Com o processo incapaz de atender as especificacdes, torna-se de suma
importancia a elaboracdo de um diagrama de causa e efeito, com o objetivo de
identificar as causas para o ndo atendimento. Foi realizado um Brainstorming com os
colaboradores diretamente relacionados com o processo e foram levantadas as
principais causas dos segmentos do grafico (método, matéria-prima, maquina, meio-

ambiente, medida, mao-de-obra).

Figura 6 - Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Pesquisa de campo (2018)

Resumidamente, as variantes de processos estao ligadas com a necessidade
de padronizacdo da producgdo. Torna-se importante certificar que as condi¢des
produtivas ndo sofram variacdes e sejam realizados procedimentos operacionais ja
testados e aprovados de acordo com a fabricacdo de paes, de forma que né&o
reverberam na variabilidade de peso nos paes, conforme estabelece a ABNT, de
modo que haja uma relagao justa com o preco cobrado dos consumidores.



5. CONCLUSAO

O estudo teve a finalidade de avaliar a producdo de pdes de uma pequena
panificadora localizada na cidade de Pitangueiras-SP. Para isso, foram utilizadas
ferramentas de CEP, como os graficos de controle para variaveis e andlise da
capacidade de processo pelos indices de Cp, Cpk, Pp e Ppk.

Apos a realizacédo do estudo, conclui-se que 0 processo € incapaz de atender
as especificacbes. As possiveis causas para a incapacidade foram identificadas
apos a aplicacdo da técnica Brainstorming e, posteriormente, elaboracdo de um
diagrama de Ishikawa, apontando as possiveis falhas na padronizacdo de
procedimentos operacionais padréo.

Analisando a variacdo das amostras, 0 presente trabalho justifica a
importancia da venda dos paes por peso e ndo por unidades, comercializando o
produto de forma mais justa e desta forma evitando que o cliente se sinta lesado.

Para se ter uma garantia de producdo sem variabilidade anormal, a
panificadora pode utilizar procedimentos operacionais padrdo, na tentativa de
garantir condicdes ambientais uniformes de fabricacdo, compra de matéria-prima de
fornecedores validados e treinamento e monitoramento dos funciondrios. Para a
concretude desta mudancas torna-se necessario um esforco financeiro que pode
gerar um obstaculo na mudanca, visto que a empresa é de pequeno porte.

Em suma, o estudo comprova a validade da metodologia CEP para analise de
processos e tomada de decisdo. Pode ser apontado como uma possibilidade de
continuidade da pesquisa a viabilidade da implantacdo dos procedimentos
operacionais padrdo e o levantamento das principais barreiras que interferem na

utilizacao de ferramentas da qualidade em empresas deste porte.
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