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1. INTRODUCAO

CONTROLE DO PROCESSO

* O CONTROLE PERMANENTE DOS PROCESSOS
E CONDICAO BASICA PARA A MANUTENCAO
DA QUALIDADE DE BENS E SERVICOS!

> Na verdade o responséavel pelos itens
defeituosos € o processo!

> Se 0 processo € CAPAZ e esta
devidamente controlado deve gerar
produtos sem defeitos!

CEP — CONTROLE ESTATISTICO DO
PROCESSO

* Ferramenta com base estatistica, de auxilio ao
controle da qualidade, nas etapas do
processo, particularmente no caso de
processo de produgdo repetitivo.

Em termos simples o CEP quer dizer

controle de qualidade conduzido | unto

com a producéo, e néo depois quando o
produto ja esta pronto.

* Para que o Controle Estatistico de
Processos seja eficaz sdo necessarios:

—10% de acdo estatistica e

—90% de agdo administrativa!
Hradesky (1989)




DEFEITOS?? EU????

* As empresas precisam ser
francas e corajosas para
admitir que fazem
produtos/servigos com
defeitos.

* E, umavez que este fato é
admitido, precisam tomar
providéncias.

02014 Creative Safety Supply

Conceito de variabilidade no Processo

— Media

* Avariabilidade (também
eSO denominada variagdo ou
dispersdo) estd presente

s———————— Média em todos os processos de
R-R produgdo de bens e de
fornecimento de servigos

variabilidade baixa

: mm - —» Meédia | * Um processo SEMPRE

= apresenta variabilidade
variabilidade alta

BASE DO CEP: ERROS INERENTES!

* Aceitar O FATO de que ha uma variabilidade
inerente a todo processo industrial.

— improvavel a produgdo de dois produtos iguais, por
causa da diferenca entre matérias-primas,
habilidades humanas e equipamentos!

Amplitude (R):

E a diferenca entre o maior e o menor elemento da amostra coletada (variagio
maxima).
Exemplo: Se coletarmos uma amostra de algumas pessoas de alturas
diferentes, a diferenca entre a pessoa mais alta e a mais baixa éa
AMPLITUDE

1,80 m —y—

R=1,80-1,27 =053

A VARIABILIDADE pode ser
medida pela AMPLITUDE.

1,27 m

VARIAVEIS

| O peso é uma variavel |
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=
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EXEMPLOS ONDE
PODEM SER
UTILIZADOS O CEP:

Recebimento do leite envasado pelo produtor

Acidez do leite
(Teste Dornic)

Teor de gordura

Saida de leite da
unidade de
pasteurizagdo

Temperatura do
leite pasteurizado

(1) Leite Cru;

1 2 (2) Bomba;
(3) Agua Fria;
Entrada de agua (4) Agua Quente;
gelada na unidade (5) Homogeneizador;
de pasteurizacio (6) $erpemina de Controle;
[2 g (7) Agua Superaquecida;

. Temperatura da agua de resfriamento (8) Vapor de Aquecimento;

Vazao da agua de resfriamento (9) Leite Esterilizado

Saida do leite da
envasadora

Contetdo do liquido (volume)

do leite

Densidade do leite

— Leite

Nata
Laite Desnatado

M eio de Aquecimento
Meio de Resfriamento

1-Sio puméo
2-Trocador de calor

3 - Clarificador centrifugo
4-Unidade de padronizagio

5 - Homogeneizador

Saida do leite da
padronizadora

Teor de gordura

2. HISTORICO




) Controle Estatistico de Processo - CEP

LA 1931 r-1- " B |
E trol of
G s W :

Controle

Estatistico 1924 1540

Processo Teoria do CEP Utilizaglo em
deservolvida larga escala

https://www.youtube.com/watch?v=hh3CeKYL6ZA

Shewart
\ 1924 (idealizou) \

12 carta de controle ‘
(Shewart) ‘ 1931 (publicou) ‘

‘ 1940 (empresas) ‘

> Dispositivo para uso em “chao de
fabrica”.

> Tinham que ser extremamente simples
de construir e utilizar

Consequéncia = uso indiscriminado, sem preparo

HISTORICO

A Era do Controle Estatistico da Qualidade
teve origem na década de 20

QUANDO?

ONDE?  Empresa Bell Labs, nos Estados Unidos

Walter A. Shewart, Harold Dodge,
Harry Homig, G. D. Edwards e,
mais tarde, Joseph Juran

POR QUEM?

COMO SURGIU O
CEP?

0O grupo pesquisava solucdes especificas
PORQUE?  para a questdo da qualidade dos produtos
da empresa e criou o CEP!

tendo por base a aceitacdo do fato de que

QUAL A IDEIA? ha uma variabilidade inerente a todo
processo industrial.

HISTORICO

* Shewart levantou a hipétese de que seria
5¢? muito improvével a producéo de
dois produtos iguais.

* Com o chamado Controle Estatistico de
Shewart, podia-se avaliar se os produtos
estavam dentro do padrdo aceitavel.

3. 0 QUE E CEP?

CONTROLE ESTATISTICO DE

o\
A

PROCESSO

y“

DEFINICAO:

* Sistema de inspecdo por amostragem ao longo
do processo, com o objetivo de identificar causas
especiais.

— O objetivo do CEP é aprimorar e controlar o processo
produtivo por meio da identificagdo das diferentes
fontes de variabilidade do processo.




CONTROLE ESTATISTICO DE PROCESSO (CEP)

1) Determinagéo do padréo natural
de controle para o processo

~ 2) Manutengio deste padrao

CEP: ao longo do tempo
3 ETAPAS 3) Comparagio do padréo controle

de processo com o padrao desejado
e se necessario execugio das
corregdes necessarias

« Para que o CEP tenha éxito, o foco deve ser sempre
centrado na causa e n3o no efeito. Uma vez havendo
problemas dentro do processo, as causas devem ser
buscadas.

QUALIDADE DE PROJETO
X
QUALIDADE DE CONFORMAGAO

* Qualidade do projeto:

— Qualidade de um produto ou servigo é
estabelecida no projeto.

* Qualidade de conformagao:

— Nem tudo o que se estabelece no projeto é
cumprido quando da fabricagdo do produto ou da
prestagdo do servigo .

COLETA DE DADOS
PARA ANALISE

* Deve seguir um

—Plano de Amostragem

— Deve ser representativa do processo.

4. OBJETIVOS DO CEP

1. Possibilitar o controle imediat compl
pelo préprio operador com a qualidade

2. Monitorar caracteristicas de manter dentro dos
interesse limites estabelecidos

h.

3. Indicar quando devem ser tc las agoes de ia

4, Aumentar a capacidade reduzir refugo e o retrabalho
dos processos reduzir custo da ma qualidade

5. Assegurar a qualidade da produgao

OBJETIVOS i i i
DO CEP - 6. Assegurar atendimento as necessidades do cliente

7. Fornecer subsidios para decisoes relativas a compra
e recepgao de matérias-primas

8. Inspecéo de produtos acabados

\ 9. Gerar informagdes para o controle dos
\ \_processos de fabricagao

10. Gerar informagées para o desenvolvimento
\_de novos produtos

11. Acompanhar o perfil dos produtos concorrentes

RECORDANDO O QUE E PROCESSO:

m ° (‘,a »

Insumos Produtos.

iy [HHE] s

Pogolsiios; Tarefas e Recursos Satistagso
» Combinagao de pessoas, procedimentos,
maquinas e materiais trabalhando em conjunto

para a produgéo de um produto ou servigo.

» PROCESSO: conjunto de causas que ocasiona
um ou mais efeitos.




PORTANTO:

. INFORMAC(")ES SOBRE O PROCESSO
— Qualidade sobre o output final
— Qualidade dos outputs intermediarios
— Ajuste dos parametros do processo

+ ACOES SOBRE O PROCESSO
— Controle sobre as matérias-primas
— Ajuste nos parametros de processo
— Manutengdo periddica
— Treinamento dos operadores

5. VARIACOES DE UM
PROCESSO

POR QUE CONTROLAR O PROCESSO?

Variagdo nos materiais

Variagdo nas condigoes do equipamento

Causas da Variagdo nos métodos de trabalho

producao de

Variagdo na inspegao
defeituosos

Variagao nas condigdes da mao de obra

__ Variagdo em outros insumos

etc.

variacdo total = variagdo aleat6ria + variagéo controlavel

VARIABILIDADE:
Causas Comuns e Causas Especiais

Variabilidade sempre existe:
— pega-a-pega (habilidade do operador),
— alteragdo gradual no processo (desgaste de ferramentas),
— alteragdo brusca no processo (mudanga de procedimento), etc.

—CAUSAS COMUNS

« Diversas causas de variagdo que atuam de forma aleatoria.

* Variacdes aleatdrias ou comuns: sdo provocadas por causas naturais, inerentes
a0s processos.

— Nao se consegue elimina-las! Devem ser administradas e minimizadas quando viavel.

—CAUSAS ESPECIAIS

* N&o sdo pequenas e ndo seguem um padrdo aleatdrio.
« Devem ser identificadas e neutralizadas.
— Ver relagdo custo x beneficio.

* VariagBes especiais ou anormais: sdo imprevisiveis e em geral sdo decorrentes de
alguma causa identificavel!

EXEMPLOS:

* Exemplos de causas especiais da variagdo:
— Lote isolado de matéria prima com problema
— Desregulagem ocasional do equipamento de produgdo
— Quebra de equipamento de medigdo

* Exemplos de causas comuns de variagdo:
— Compra sistematica de materiais com baixa qualidade
— Inexisténcia de treinamento
— Falta de padronizagdo das operagGes

85% dos nossos problemas séo devido a causas comuns e elas
sdo muito dificeis, porque nos acostumamos a elas e ndo
percebemos o que esta acontecendo.

Por esta razdo séo mais dificeis de serem corrigidas do que
as causas especiais.

Exemplo de processo com variabilidade devido a
causas comuns
Tempo

O processo esta estatisticamente sob controle!

* Nao quer dizer que ele necessariamente esteja
atendendo as especificagdes.

* Pode-se ter um processo sob controle, mas que
trabalha fora dos limites de controle ou dos limites
de especificagdo.

* N3ao se consegue trazer a média desta oscilagdo para
onde ela deveria estar, nem a variabilidade.

— Ele é somente estavel e previsivel!




Exemplo: causas comuns

Vamos imaginar que uma pessoa percorre um trajeto de
10km todos os dias, da sua casa até a empresa em que
trabalha e de um modo geral ela demora cerca de 20

minutos.
= |
15 min
2%Feira 3*Feira 4'Feira S%eira 6*Feira

Exemplo de processo com variabilidade
devido a causas aspeciais

AN
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* Um processo que apresenta causas comuns e causas
especiais é conhecido como fora de controle.

* Apresenta variabilidade excessiva, com dados
ultrapassando os limites de controle, na maioria das vezes.

Exemplo: causas especiais

Lembrando do trajeto de casa para o trabalho, vamos imaginar que durante
uma semana normal, na quinta feira houve um acidente na rodovia de
acesso e provocou um congestionamento, causando lentidao no transito.

Em fungéo deste fato. a pessoa levou 40 minutos para chegar a empresa.

- .

fera WFera Feim  SFera 6 Fein

Temos ent@o um ponto fora dos limites de controle.

Nao é algo que vai acontecer sempre, € ocasional, que é diferente do normal e
deve ser tratado separadamente.

Nao vamos sair 40 minutos mais cedo esperando que todos os dias ird acontecer
um acidente na rodovia de acesso.

Vamos aprender a conviver com estas causas ocasionais.

.
Concluindo...
Relacio entre Causas e os Efeitos de um Processo:
(31304 e | [t prims | [t | [3tte seove | [vatraprims | [sseons
Pequens Grande
Variacio de Variagio de
Pequens e Grande T
Variagiode | Variagiode |
Temperatra ) Temperatura i
10 Forno vo Forno '\
Medida / [ Msquina | [vteio Ambiente] | Medida / Miguina | [ Meio Ambleste |
[Rdele Amblens] | [ Miguina | | Moo Amblente | |
| |
‘ . .
EFEITO CAUsA EFEITO
’ / \ e N
Processo sob acio de CAUSAS COMUNS Processo sob acio de CAUSAS ESPECIAIS
*Causa natural do processo *Nito natural do processo
*Previsivel «Imprevisivel
*Nio hi sustos (Pouca variacio na espessura) +Cada dia é uma nova surpresa

(Muita variacio na espessura)

o:' Inerente — Natural — previsivel
Qb Em controle estatistico (estavel)
\.0\ CAUSAS Acéo sobre o sistema
é’ COMUNS Resolve 85% dos problemas do
QIO processo
Responsabilidade para correcéo:
gerencia!
CAUSAS

ESPECIAIS

Um processo esta operando sob
CONTROLE ESTATISTICO, quando a Unica
fonte de variagao é de causas comuns, e

as Cartas de Controle tornam-se
instrumentos que viabilizam os limites e

a proépria variagao do processo!




Causas Comuns e Especiais de Variagio

Osp de um
[T Dimensio —» Dimensio —- Dimensio —#- Dimensio —
mas eles formam um padr3o que, se for estiavel, & denominado distribuigio

™, S ]

Dimensio —8 — Dimensio —
As distribuigdes podem diferir em:

. <

Dimensio — Dimenaio —s
ou em qualquer combinagio dos trés.

Conceito de distribuicdo e sua relacdo com a ili do p! (s de
Berger, RW & Hart, T. (1986) ). Fonte: Werkema, 1995

de variagso

segue uma distril
do tempo, sendo portanto previsivel

Dimeniig
;= ¥ Predicao

peciais de variacSo

5. o produto do
estavel no longo
po. nio sendo previsivel

Conceito de distribuicao e sua relacdo com a do (Ad: do de
Berger, R.W & Hart, T. (1986) ). Fonte: Werkema, 1995

Finalmente: para entender as fontes de
varia¢ao do processo...

DIAGRAMA DE ISHTKAWA

MATERTATS ~ Me1o AMBIENTE__ MAQUINA

e
Causa Causa
Causa Causa Couza
T c.T
i 7SS Causa
MAO DE OBRA METODO MEDIDA
FONTE: di hik Jhe

6. CARTAS DE CONTROLE — UMA
PRIMEIRA VISAO

CARTA DE CONTROLE

E uma representacao grafica de um determinado parametro do processo
ou produto monitorado.

O gréfico se assemelha com um gréfico temporal, ou seja, apos ter
estabelecido os critérios de coleta como frequéncia, tamanho da amostra
e nimero de amostras, os dados sdo plotados em uma carta para
visualizar suas variagdes e entender o comportamento dos processos.

Valores
* Observados/Coletados

Démeo do Corpo da

de Coleta das A

TIPOS DE DADOS

De acordo com os tipos de dados teremos diferentes tipos possiveis de
cartas de controle.

. Aquele que

scrcao e =

(ouamames | - TR I e " ndose
8 ciguma comcherisica. mede!

380 dividicos em duas cotegoios:

E
DISCRETO CONTINUO

Dados que podem ser contadas Dados que podem ser medidos
o d ia) e do um aspecto do produto.
assumem um nmero finito de valores. Ex. comprimento de 100 m,
Ex. 5 defeitos em 20 produtos. velocidade de 120 km/n

Ex.: conformes e nao conformes

Com estes dados podemos construir diferentes tipos de carta de controle e é importante escolher bem a
carta de controle, porque dependendo desta escolha vamos ter mais ou menos trabalho e as vezes nio
vamos conseguir o resultado que seria o melhor e o mais répido!




TIPOS DE CARTAS DE CONTROLE

Trabalha com 2 gréficos

Média e Amplitude ) muito

CARTAX/R utilizada!

Mediana e Amplitude
CARTAX/R | ————————————

fea
(T VARIAVEIS | Média ¢ Desvio padrio g MUito
Dados CARTAX/S |~ utilizada!

Valores individuais

Amplitude mével

CARTAS DE
CONTROLE

Proporg3o de n3o conforme

CARTA p

A]

némero de n3o conforme
CARTA p | ————————————

! ATRIBUTOS | {
Dados CARTA©
Discretos

Nimero de nbo conformidades

Média de n3o conformidades
LI

HUH

Um exemplo
de tomada de
decisdo:

PRINCIPIOS PARA CARTAS DE CONTROLE EFICAZES
As cartas de controle utilizam limites de controle localizados a

distancia de 3 desvios-padrdes da linha média.

O desvio padrdo utilizado deve ser estimado com base na
variagdo dentro da amostra.

Os dados devem ser obtidos e organizados em amostras (ou
subgrupos) segundo um critério racional.

O conhecimento obtido através das cartas de controle deve ser
empregado para tomada de agdes necessarias.

Em um processo estdvel, a grande maioria dos valores de uma
caracteristica de qualidade deve cair no intervalo:

Mt 30

PRINCIPIOS PARA CARTAS DE CONTROLE EFICAZES

+ Esimples!
— Considere os nimeros,
— calcule a variagdo,
— considere a variagdo de turno, material, pessoal,
— faga a coleta das amostras na frequéncia adequada nas situagdes
necessarias com a quantidade de medigBes necessarias.

* Treine o pessoal para que eles saibam medir e anotar os
resultados.

* Tenha um bom sistema de coleta destas informagdes

* Por fim, de nada adianta todo este trabalho, se agdes
preventivas ou corretivas ndo forem tomadas.

CONTINUANDO A
IMPLEMENTACAO
DO CEP:
VEJAM MATERIAL
PARA LEITURA
EM CASA!

CEP

PASSO A PASSO -
PAS INDUSTRIA

Etapas operacionais para a
implementagdo do CEP

REFERENCIAS

* MIOTTO, C. L. Cartas de controle: para entender a variagdo e gerenciar o
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(CESUC). Ano IV. n2 06. Disponivel em: http://www.cesuc.br/revista/ed-
1/CARTASDECONTROLE.pdf. Acesso em 12 jan 2008.

* MIRANDA, H.; SHIGUTI, W. Curso de Amostragem nas A¢Bdes em Vigilancia
Sanitdria. In: V Encontro do Instituto Adolfo Lutz. Sdo Paulo. 13 a 16 out
2003.

e COSTA, A. F. B.; EPPRECHT, E. K.; CARPINETTI, L. C. R. Controle Estatistico de
Qualidade. 22 ed. Sdo Paulo: Atlas. 2005. 336p.

* HIRATA, Y. K. Gréficos de Controle Para Laboratérios de Ensaios. Bioldgico,
S&o Paulo, v.64, n.2, p.183-185, jul./dez., 2002

* Hradesky, J. L., Aperfeicoamento da qualidade e da produtividade, Guia
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Maria Claudia de Oliveira Santos, Rev. Técnica José Carlos de Castro Waeny,
S3o Paulo: Mc Graw-Hill, 1989



http://www.cesuc.br/revista/ed-1/CARTASDECONTROLE.pdf

7. PRINCIPIOS FUNDAMENTAIS PARA
IMPLANTAGCAO E GERENCIAMENTO
DO CEP

ETAPAS OPERACIONAIS PARA A
IMPLEMENTACAO DO CEP

Etapas envolvidas na operacionalizacdo do
Controle Estatistico de Processos

Coleta de dados

Rotina
Calculo dos limites de
controle
i Melhoria
liagdo da » Acéo local
estabilidade do Acéo sobre as
processo causas especiais
liagdo da » Acdo no sistema
capacidade do Acéo sobre as
processo [ causas comuns

Principios fundamentais para implantagdo e gerenciamento do

CEP
1. Pensar e decidir baseado em dados e fatos;
2. Pensar separando a causa do efeito, buscar sempre conhecer a causa fundamental

dos problemas (Diagrama de Ishikawa);

3. Reconhecer a existéncia da variabilidade na produgdo e administra- la;
4. Usar raciocinio de prioridade (Pareto);
5. Girar permanente e metodicamente o ciclo de controle (Ciclo PDCA), visando a

melhoria continua do desempenho;

6. Definir o préximo processo/etapa/posto de trabalho como cliente da etapa
anterior. O cliente define a qualidade esperada;

7. Identificar instantaneamente focos e locais de disfung3o e corrigir os problemas a
tempo;
8. Educar, treinar e organizar a mao de obra visando uma administragdo participativa

e o auto controle.

Método sistematico para a
implantagao do CEP, proposto
por Hradesky (1989)

* Esse método divide-se em 12 etapas distintas,
porém relacionadas, que constituem o

— Processo do Aperfeicoamento da Produtividade e
da Qualidade (PAPQ).

Resumo do Processo do Aperfeigoamento da
Produtividade e da Qualidade (PAPQ)

o Definir drcas com problemas

ldl'u:ﬂf_am do |~ «  Definir custos para o projeto

Tojeto

g o Definir complexidade do projeto

L «  Definir datas - inicio/conclusio das etapas|
Planejamento Iq »  Definir relatérios -> progresso

«  Definir planos futuros

Medigao de I «  Definir como medir
desempenho «  Definir como acompanhar a evolugio
Anilise e Selugio de ¢  Aperfeicoamento de processos

Problemas Iq «  Utilizagho de diagrama de causa ¢ efeito

+ Unlizagdo de andlise de causas/agdes

l preventivas para problemas

10



Capacidade da
Inspecio

!

Capacidade do

@ Processo

|

Matriz de Agies

Avaliar erros no sistema de mspecao
Avaliar critérios de aceitacdo / rejeicdo do

processo

Determinar variagdo natural do processo
Utilizagao de gréficos de controle estatistico|
Verificar se o processo atende objetivos da
etapa |

Listar as ndo conformidades

Tmplementagio do
controle do processo

X

Prevencao de
problemas

|

nio conformidades

Responsabilidade por

Extender a todos os envolvidos o projeto
Realizar reunioes

Utilizagao do FMEA ou APPCC

Garantir a manutencdo dos ganhos

Identificar / reportar nao conformidades
Reconhecer acdes mais importantes

Corretivas ¢ Listar as acdes corretivas € preventivas para
Preventivas as ndo conformidades
Procedimento para e Documentacido do método
controle do processo I e Definicdo de responsabilidades

.

l

oo Ena e Auditorias de processos / produtos / sistem)|
o Eficaca |~ o Garantir que a qualidade do produto final

satisfaga as exigéncias dos clientes

CEP

PASSO A PASSO -
PAS INDUSTRIA

1. IDENTIFICACAO DO PC (Ponto de Controle)

PC = etapa ou fase do processo que pode ser avaliada
com o objetivo de verificar se esta se desenvolvendo
dentro dos parametros estabelecidos.

— Ex.: PRODUCAO DE LEITE PASTEURIZADO:
* Recebimento do leite enviado pelo produtor;
* Entrada de dgua gelada na unidade de pasteurizagdo;
« Saida do leite da unidade de pasteurizagdo;
* Entrada de leite na padronizadora;
+ Saida de leite da padronizadora

2. IDENTIFICAGAO DA VARIAVEL DE CONTROLE

* Para cada PC = identificar as varidveis que
devem ser medidas, para que se possa avaliar
0 processo.

— Em alguns casos um PC pode ser controlado por
uma Unica variavel.

— Em muitos casos o PC requer mais de uma
variavel.

exemplo:

1)  Recebimento do leite envasado pelo produtor
1)  Temperatura do leite
2)  Teor de gordura do leite
3)  Acidez do leite
4)  Densidade do leite

2)  Entrada de 4gua gelada na unidade de pasteurizagdo
1)  Temperatura da agua de resfriamento
2)  Vazdo da dgua de resfriamento

3)  Saida de leite da unidade de pasteurizagdo
1)  Temperatura do leite pasteurizado

4)  Saida do leite da padronizadora
1)  Teor de gordura

5)  Saida do leite da envasadeira
1)  Conteudo do liquido (volume)

11



3. AVALIAGAO DA ESTABILIDADE DO PROCESSO

* Deve ser avaliada quanto a estabilidade do desvio
padrdo.
— Ex.: envasadeiras = buscar informagGes a respeito de suas
caracteristicas relacionadas com a varidvel medida nos
catalogos ou consultando o fabricante.

* Independente disto, avaliar a estabilidade antes de
iniciar o levantamento de informagdes necessarias a
construgdo da carta de controle.

Passos para avaliar a estabilidade do
processo:

a) Regular o processo (equipamento) em relagdo a
variavel para o qual sera avaliado (ajuste da média
e do desvio padrdo).
» Ex.: regulagem do equipamento

» Ex.: habilidade do operador = treinamento.
» (envase de palmito = conduzida manualmente)

b) Com o processo funcionando em regime
estaciondrio, coletar uma amostra representativa
do mesmo, medir a varidvel e determinar a média e
desvio padrao.

Passos para avaliar a estabilidade do
processo:

c) Sem alterar a regulagem do processo, repetir o
item 2 tomando novas amostras (5 novas por ex.)
em intervalos de tempo regulares.

» Desejavel que esta avaliacdo abrangesse, pelo menos um
turno (8 horas).

d) Comparar os resultados obtidos e verificar se o
processo se manteve estavel com relagdo a sua
média e seus desvio padrdo no decorrer do
intervalo de tempo considerado.

O que as informag0des relativas a estabilidade
do processo devem ser capazes de responder?

* Por quanto tempo o processo é estavel?

* Qual deve ser a duragao do ciclo de
controle?
» A duragdo do ciclo de controle deve ser igual ou

menor do que o tempo durante o qual o
processo é estavel.

AVALIACAO DO PROCESSO (a partir dos
resultados obtidos no item 3)

* Avaliagdo prévia do processo quanto a sua
“capabilidade” e valor da média para o qual o
processo deve ser ajustado.

— Incluir avaliagdo econdémica.

* Resultados possiveis:
— Agdes de melhoria do processo;

— capacitagdo do pessoal antes que se inicie a a
implementagdo de ferramentas estatisticas para seu
controle.

4. DETERMINACAO DAS VARIAVEIS DE
CONTROLE

* Coletar amostras necessdrias a determinagdo do seu
desvio padrdo, ou da média de itens defeituosos por
amostra.

* As amostra devem ser grandes o suficiente para que
sejam representativas do processo e devem ser
coletadas ao longo do turno ou ao longo do periodo
definido como duragdo do ciclo de controle
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4.1. determinacdo da média e desvio padrdo de
itens defeituosos por amostra

1. Regular o processo (equipamento) com relagad a varidvel
avaliada (ajuste da média para os valores desejados);
»  Ex.: recebimento de MP por fornecedores = acordo (itens com
defeito).

2. Com o processo funcionando em regime estacionario,
coletar amostra representativa do mesmo e medir a varidvel
que sera usada para seu controle.

3. Sem alterar a regulagem do processo, repetir o item 2
tomando novas amostras em intervalos de tempo regulares.

4. Calcular a média e desvio padrdo.

5. DEFINIR A FREQUENCIA DE DECISAO - FD

Representa o niUmero de vezes que se deve
inspecionar o processo antes que se possa decidir se
ele esta sob controle ou ndo.

— Avaliar o custo de medigdo;

— Tempo gasto para a medigdo;

— Frequéncia de ida ao processo para avaliagdo da variavel;
— Estabilidade do processo;

— Caracteristicas do produto (vida util, riscos para a saude do
consumidor, etc.)

6. CONSTRUGCAO DA CARTA DE CONTROLE

* Usar os valores calculados pelo aplicativo para
construir a carta de controle.

CONTINUANDO A
IMPLEMENTACAO
DO CEP:
VEJAM MATERIAL
PARA LEITURA
EM CASA!

Etapas operacionais para a
implementacao do CEP

* Selegdo das Caracteristicas: decidir em que pontos ou
operagdes serd implementado o CEP, identificando os
parametros de processo ou produto a serem controlados.

* Metodologia de controle:
— forma de inspegdo (instrumentos, critérios, cuidados, etc.);
— tipo de controle (técnica estatistica);
— planilhas (gréficos, dados, diario de bordo);
— tamanho, freqliéncia e forma de amostragem;
— quem fard a coleta;

— treinamento (coleta de dados, preenchimento do diario de bordo
e sua fungdo).

Etapas operacionais para a
implementacao do CEP

Avaliagdo do meio de medigdo: calibragéo e aferi¢do dos instrumentos

que serdo usados para a coleta de dados:

— Pelo departamento responsavel por esta tarefa, ou

— Encaminhar tais analises da maneira mais conveniente

Coleta de dados e andlise da estabilidade: em duas etapas:

— analise de curto prazo: deve-se coletar dados do processo (minimo de 25
amostras) fixando fontes de variagdo (operador, maquina, matéria prima) na
melhor condigdo possivel.

+ Permite avaliar se o processo tem desempenho aceitavel
« Fornece os limites preliminares para a anélise de longo prazo.
— Andlise de longo prazo:
+ A coleta de dados deve ser efetuada em um periodo de tempo suficiente, de forma
a captar as variages naturais visiveis do processo, tais como troca de turno,
matéria prima, etc
+ Deve conter no minimo 25 amostras.
* Deve-se rever os limites preliminares de controle e analisar a estabilidade do
processo tomando acdes corretivas, se necessario.
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Fatores necessarios para a
implantacao de um Programa de
Avaliacao e Controle de Qualidade

Fatores necessarios

> Definir as atribui¢Oes e responsabilidades pelo
procedimentos de controle dos processos.

» Treinar a equipe para langar e interpretar
corretamente os dados nos graficos.

> Disponibilizar todas as planilhas de registro de dados
nos locais apropriados ou préximos a eles.

Fatores necessarios

* Produtos ou processos a serem controlados —
descrever o processo cuja histéria serd
documentada.

* Defini¢do dos respectivos PIQs e POPs
* Defini¢do dos parametros a serem controlados.

* Definigdes de defeitos criticos e toleraveis

Fatores necessarios

* Definigdo dos critérios referentes a condigdo
de controle (linha central) e a condigdo fora
de controle (limites de controle) dos
parametros selecionados

* Métodos validados para avalia¢do das
caracteristicas de qualidade

Fatores necessarios

* Infraestrutura e recursos proprios ou de
terceiros, para a execugdo dos métodos de
avaliacdo das caracteristicas:

* instalagGes

* equipamentos

* reagentes

* outros materiais de consumo

recursos humanos
* recursos financeiros

Fatores necessarios

* Definigdo do Plano estatistico de amostragem:

« avaliagdo dos riscos de amostragem que possam ser
admitidos

« critérios de aceitagdo e rejeigdo
* tamanho dos lotes de inspeg¢do
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Fatores necessarios

* Definicdo do método de inspecgao:
* inspeg¢do 100%
* inspegdo por amostragem
»lotes continuos
»|otes isolados

Fatores necessarios

» Defini¢do dos Pontos Criticos de Controle

* Defini¢do dos Procedimentos de Inspec¢do e de
tomada de amostra (Definir quais, como, quando e
onde os dados serdo coletados e registrados).

* Defini¢do dos procedimentos para a identificagdo,
acondicionamento, transporte da amostra para o
local de inspecdo/anilise e guarda da amostra

Fatores necessarios

* Definigdo dos Documentos para o registro de resultados e de
observagdes: relatérios e/ou laudos (Definir os graficos, as
formas e a freqiiéncia de registro dos dados)

* Definigdo dos Procedimentos de re - andlise e de
esclarecimento de litigios (Definir os procedimentos a serem
executados quando ocorrerem condi¢des fora de controle).

* Definigdo dos procedimentos para reaproveitamento ou
descarte de produtos

Fatores necessarios

» Definigcdo dos mecanismos de interagdo com
as entidades oficiais para os casos de agravos
a saude da populagdo

DEFINICOES

CONTROLE

 E o acompanhamento continuo de um fluxo de atividades,
onde podem ser realizados ajustes, para que o resultado do
esforgo esteja em conformidade com um padrao definido.

QUALIDADE

 E ograu de utilidade de um produto para os fins que se
destina e que é possivel de ser avaliada através de um
conjunto de caracteristicas apropriadas.

CONTROLE DE QUALIDADE

+ E o procedimento de verificagio sistemética da obediéncia
de um produto, ou processo, ao seu padrdo, e de realiza¢do
dos ajustes necessarios para se atingir esse objetivo.

QUALIDADE ABSOLUTA

« E o conjunto de caracteristicas que define o produto perfeito,
ou seja, o produto com 0% de defeitos.
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QUALIDADE ACEITAVEL

+ E aquela que pode ser alcancada, em funcgdo das
limitagdes impostas pelas seguintes varidveis:
— matérias primas;
— recursos humanos;
— recursos tecnolégicos;
— custos finais do produto.

P1Q - PADRAO DE IDENTIDADE E QUALIDADE

» E o conjunto de caracteristicas qualitativas e/ou quantitativas
que define a qualidade_aceitavel do produto ou processo,
para os fins que se destina.
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