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APRESENTACAO

A obra “Engenharia da Produgcdo: What'’s your plan?”é subdividida de 4 volumes.
O quarto volume, com 24 capitulos, é constituido com estudos contemporéaneos
relacionados a inovacédo em gestao organizacional, gestdo de seguranca do trabalho,
ferramentas de gestdo da qualidade e sustentabilidade.

A sequéncia, os estudos de gestédo da qualidade e sustentabilidade apresentam
a utilizacao de principios e ferramentas para o0 aumento de produtividade sustentavel.
Na gestdo da qualidade sédo abordadas ferramentas como QFD, CEP e MASP. Estas
ferramentas auxiliam as organizacbes na melhoria dos processos e redugcao de
desperdicios 0 que gera um resultado, nédo sé financeiro, mas também ambiental e
social.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador
e da Atena Editora, pela dedicagao e empenho sem limites que tornaram realidade
esta obra que retrata os recentes avancos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de
conhecimentos e inovacgdes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersao em
novas reflexdes acerca dos topicos relevantes na area de engenharia de producgao.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado
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CAPITULO 11

ESTUDO DE VARIABILIDADE UTILIZANDO GRAFICO
DE CONTROLE PARA MEDIDAS INDIVIDUAIS EM
UMA MICROEMPRESA DO SETOR ALIMENTICIO

Maria Carolina Parreiras Gongalves Peixoto
Pontificia Universidade Catolica de Minas Gerais

Belo Horizonte — Minas Gerais

Matheus Albiani Alves

Pontificia Universidade Catolica de Minas Gerais
Belo Horizonte — Minas Gerais

César Augusto Ribeiro

Pontificia Universidade Catolica de Minas Gerais
Belo Horizonte — Minas Gerais

Henrique Tadeu Castro Mendes

Pontificia Universidade Catolica de Minas Gerais
Belo Horizonte — Minas Gerais

Alessandra Lopes Carvalho

Pontificia Universidade Catolica de Minas Gerais

Belo Horizonte — Minas Gerais

RESUMO: Este trabalho objetiva analisar as
variagcdes de processo em uma microempresa
do setor alimenticio que impactam em sua
competitividade. Realizou-se uma pesquisa
que conjuga as abordagens qualitativa e
quantitativa e como método o estudo de
caso. ApOs a realizagdo de visitas técnicas,
entrevistas com os gestores e coleta de dados
foi possivel elaborar graficos de controle para
Medidas Individuais e Amplitude Movel. A partir
da constatagéo de variabilidade abaixo do nivel
divulgado no rétulo das embalagens para os
consumidores, foi elaborado um Diagrama de
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Ishikawa para analisar as possiveis causas.
Os resultados obtidos indicam como principal
informalidade no
realizadas sugestbes de
melhorias e entregues como feedback para a

problema o excesso de
processo. Foram

empresa foco do estudo.
PALAVRAS-CHAVE: Qualidade. Gréficos de
controle. Diagrama de Ishikawa. Microempresa.

ABSTRACT: This paper aims to analyze the
process variations of amicroenterpriseinthe food
sector that has impact on its competitiveness.
A research was carried out that combines
qualitative and quantitative approaches and it’s
method is a case study. After technical visits,
interviews with the managers and data collection,
it was possible to elaborate control charts
for Individual Measures and Mobile Ranges.
From the finding of variability below the level
advertised on the consumer packaging label, an
Ishikawa Diagram was developed to analyze the
possible causes. The results indicate that the
main problem is the excess of informality in the
process. Improvement suggestions were made
and delivered as feedback to the company’s
focus of the study.

KEYWORDS: Quality. Control charts. Diagram
of Ishikawa. Micro enterprise.
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11 INTRODUCAO

Sabe-se que a qualidade de um produto ou processo € inversamente proporcional
a sua variabilidade (SAMOHYL, 2009; MONTGOMERY, 2016). Entretanto, a
variabilidade é algo intrinseco aos processos produtivos. Mesmo considerando-se
processos rigidamente controlados, nos quais sao utilizados maquinario e ferramentas
adequadas, é provavel a atuagao de causas aleatorias que provocarado discrepancias
entre os valores especificados e efetivamente obtidos.

De acordo com Caten e Ribeiro (2012) gerenciar o processo é crucial para diminuir
a variabilidade. As causas da variabilidade podem ser dividas em comuns e especiais
(atribuiveis). As causas comuns s&o oriundas de diversas fontes e acontecem de forma
aleatéria, ou seja, sdo inerentes ao processo. As causas especiais ndo possuem padrao
aleatorio, apresentam variacdo grande quando comparadas as causas aleatérias e
podem ter diversas origens como falhas de operacéao, falhas humanas, dentre outras.

Conforme Silva, Fontanini e Corso (2007) o operador € uma peca fundamental
na identificacéo das variabilidades (principalmente as que possuem origem em causas
comuns), pois a medida em que ele busca suas causas passa a propor a¢des corretivas
para diminuir essa variabilidade. Outro aspecto que reforca a importancia do operador
€ o alto indice de erros humanos responsaveis por grande quantidade de incidentes
e acidentes na industria. Estes eventos podem ocorrer devido a varios fatores como
informacgdes incorretas, motivagéo inadequada e condi¢des imprdprias de trabalho
(EVANGELISTA; GROSSI; CARVALHO, 2011).

A variabilidade dos processos, a incidéncia de falhas humanas, o alto nivel de
exigéncia dos clientes e, consequentemente, a alta competitividade sao fatores que
impactam diretamente a lucratividade das empresas de qualquer porte. Observa-
se ainda que as micro e pequenas empresas Sa0 mais susceptiveis a influéncias
externas. Piovezan, Laurindo e Carvalho (2008) ressaltam inclusive a necessidade
de estratégias que respeitem as peculiaridades de pequenas empresas uma vez que,
em geral, os modelos de estratégia encontrados na literatura sdo predominantemente
voltados para grandes empresas.

Sabe-se que as microempresas representam um papel crucial para o
desenvolvimento socioeconémico no Brasil. De acordo com o Servico Brasileiro de
Apoio as Micro e Pequenas Empresas (2014), a participacdo no Produto Interno Bruto
(PIB) das micro e pequenas se aproxima da contribuicdo das empresas de médio
porte. Portanto, a sobrevivéncia desses empreendimentos € imprescindivel. Diante da
importancia das microempresas como geradoras de desenvolvimento, a criacdo de
condi¢cbes que as fortalegcam é vital para toda a sociedade (CARVALHO et al., 2016).

Neste contexto, o uso efetivo de ferramentas da qualidade pode contribuir para
0 aumento da produtividade, trazendo um diferencial diante de um cenério de baixo
crescimento da economia. A qualidade como um modelo de gestéo esta intimamente
relacionada a histériado Japao ap6s a Segunda Guerra (PALADINI, 2011; CARPINETTI,
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2012; CAMPOS, 2014). Inicialmente o foco da Qualidade no Japao foi o produto
(influenciado por fatores histéricos e devido a necessidade de sobrevivéncia) tendo
posteriormente evoluido para a metodologia TQC (Total Quality Control) direcionada
ao gerenciamento (GONCALVES et al., 2016).

O objetivo deste trabalho € a realizacdo de um estudo de caso em uma empresa
de pequeno porte, que estd em operacdo desde 1995, e apresenta alta variabilidade
em seus produtos. Como efeitos da falta de padronizacéo foram observados prejuizos
financeiros devido ao desperdicio de matéria prima. Ressalta-se que esta empresa tem
consideravel importancia para a atividade econémica do municipio de Caetandpolis-
MG.

2 | REFERENCIAL TEORICO

Pode-se conceituar a qualidade de diversas formas. Para Juran (1993) é sinbnimo
adequacéo ao uso. Feigenbaum (1994) a define como satisfagcdo do consumidor. Ja
para Taguchi (1999), um produto ou servico de qualidade é aquele que contempla as
especificagdes, atingindo o alvo com a menor variabilidade em torno dele.

Apesar das diversas dimensdes da qualidade, o enfoque deste estudo se baseia
principalmente no seu conceito operacional, ou seja, em analises mensuraveis, em
convergéncia com a definicado de Crosby (1990) de que qualidade é a “conformidade
com especificagdes”.

O Controle Estatistico da Qualidade (CEQ) foi introduzido nas organiza¢ées por
Walter Shewhart na década de 1920, nos Estados Unidos, sendo este responsavel
também por desenvolver as cartas de controle e disseminar a utilizacéo do ciclo PDCA
(SAMOHYL, 2009). O CEQ aborda a aplicacao de técnicas estatisticas para mensurar
e aprimorar a qualidade dos processos, utilizando para isso varias ferramentas. Dentre
as ferramentas classicas podem ser citadas o Histograma, a Folha de Verificagdo, o
Gréfico de Pareto, o Diagrama de Causa e Efeito, o Diagrama de Concentracédo de
Defeitos, o Diagrama de Dispersao e o Grafico de Controle (TOLEDO et al., 2013;
CAMPOS, 2014; RODRIGUES, 2014). Neste trabalho foram utilizados graficos de
controle e diagrama de causa e efeito.

Naturalmente, ndo ha a producdo de materiais exatamente iguais, ja que o
ambiente no qual o sistema esta inserido afeta diretamente a producéo. Existem
variagdes que sao aceitaveis, ou seja, que fazem parte do processo e nao interferem
na qualidade do produto final, como por exemplo, a vibracdo de uma maquina em boas
condi¢des. Todavia, causas especiais no processo podem trazer grandes variacoes
no produto, podendo ser consideradas muitas vezes como fatores imprevisiveis e
acidentais, como a quebra de uma ferramenta ou a interrupcdo de energia elétrica
(MONTGOMERY, 2016). O principal desafio da qualidade neste caso é eliminar as
causas especiais de variagao para assim colocar o processo sob controle estatistico,

onde ha interferéncia apenas de causas comuns.
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Para controlar as variacées, comumente sdo utilizados cartas (graficos) de
controle que buscam monitorar as caracteristicas dos produtos com relagéo aos limites
de toleréancia ou de especificacao (SILVA; FONTANINI; CORSO, 2007). O grafico de
controle € uma ferramenta largamente utilizada em diversos setores de producéo,
por auxiliar no monitoramento online de processo. Através da analise de graficos de
controle é possivel detectar de forma preventiva a presenca de anomalias no processo
gue provocam uma variabilidade que excede a variabilidade natural (MONTGOMERY,
2016).

Existem duas classificacbes basicas para graficos de controle. Quando a
caracteristica de qualidade de interesse os parametros nao sao representados
numericamente e sim pela classificacao de produtos conformes ou ndo conformes séao
utilizados graficos de controle para atributos. Quando o parametro analisado é expresso
em valores continuos sdo utilizados graficos de controle para variaveis. Neste caso o
numero de observagdes da amostra define o tipo de grafico mais apropriado: Gréafico
para xbarra R, Grafico para xbarra S ou Grafico para Medidas Individuais.

O Grafico para Medidas Individuais é utilizado quando a amostra tem apenas
um elemento, como acontece regularmente na industria quimica e alimenticia
(CARVALHO; PALADINI, 2012; SIQUEIRA; MOREIRA; CHAVES, 2015). Utiliza-se
ainda o gréfico de controle da amplitude mével (MR) para verificar a variabilidade do
processo (MONTGOMERY, 2016).

A amplitude mével (MR) é calculada através de duas observagdes sucessivas,
conforme Equacao (1):

MR=|X -%_|i=2.m
s B L (1)
A partir de entédo, pode-se calcular a média das amplitudes moveis de acordo
com a Equacao (2):

" MR
MR = —
mz — 1

(2)
O calculo dos limites de controle da amplitude moével é realizado através das
Equacdes (3), (4) e (5):

15c=0, W

)
=M

(4)
Lc =018

)

As constantes D, e D, séo tabeladas, podendo ser obtidas através da tabela VI
do livro de Montgomery (2016, p. 702). Paran =2, D, é igual a0 e D, é igual a 3,267.
O célculo da média do processo se da através da Equacéao (6):
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L

i (6)
Por fim, o calculo dos limites de controle para o grafico de valores individuais &

¥=

realizado através das Equacdes (7), (8) e (9):

i

Sf=r+3—
0, (7)

ww=x

(8)

i

t=f-3.—
L ©)

O valor de d, também pode ser obtido de através da tabela VI do livro de
Montgomery (2016, p. 702). Sendo assim, para n =2, d, equivale a 1,128.

A partir do momento em que a carta de controle é definida e utilizada para
monitoramento de um processo, seja de qual natureza for, &€ necessario entao analisar
o resultado final, ou seja, identificar se houve variacao normal ou especial na producgéao.
Quando se identifica as causas de variacao e quais fatores contribuem para que elas
acontecam é o momento de elaborar um plano de acéo. Observa-se que quanto mais
rapido os problemas forem identificados, ou seja, quanto mais eficientes forem as
acdes do acompanhamento e controle da producao, menores serao os desvios a serem
corrigidos, menor o tempo e as despesas com acgdes corretivas (TUBINO, 2009).

Uma das ferramentas mais citadas na literatura para analise de problemas é o
diagrama de Causa e Efeito (ou Diagrama de Ishikawa), no qual se organiza as causas
(matéria prima, méo de obra, método, maquina, material e meio ambiente) que geram
um efeito. Esta ferramenta permite ainda que processos complexos sejam divididos
em processos mais simples e, portanto, mais controlaveis (TUBINO, 2009; SLACK et
al., 2009).

A pesquisa do tipo survey realizada por Maekawa, Carvalho e Oliveira (2013)
apontou o diagrama de Ishikawa como a terceira ferramenta de qualidade mais
utilizada no Brasil. Nesta pesquisa foi enviado por e-mail um questionario para as
3.951 empresas certificadas ISO 9001 na época, de acordo com banco de dados do
Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia (INMETRO).

Finalmente observa-se que quando uma empresa concentra seus esforcos na
qualidade, a produtividade é alcangada, os custos diminuem e sua competitividade
aumenta (GOULART; BERNEGOZZI, 2010). Observa-se ainda que a teoria de controle
estatistico da qualidade também tem sido utilizada em ambientes n&o industriais, como
por exemplo, o trabalho apresentado por Gautero e Mattos (2014).
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31 METODOLOGIA

Este trabalho foi desenvolvido a partir de uma de pesquisa qualitativa e quantitativa
utilizando como método o estudo de caso (MIGUEL, 2011). Utilizou-se uma abordagem
com foco na aplicacédo de conceitos. Segundo Gerhard e Silveira (2009) este tipo de
trabalho objetiva adquirir conhecimentos para aplica¢des praticas e dirigidas a solu¢ao
de problemas especificos, envolvendo verdades e interesses locais.

Inicialmente foi realizada pesquisa bibliografica. A primeira fase do estudo foi
constituida por uma abordagem qualitativa, na qual foram realizadas visitas técnicas,
observagdes in loco e entrevistas informais com os gestores e colaboradores. Em
uma segunda fase foi realizada coleta de dados que possibilitou a analise quantitativa
através da elaboracao de graficos de controle. Aandlise de causas do principal problema
observado foi feita utilizando-se a ferramenta Diagrama de Ishikawa. Posteriormente
foram elaboradas sugestdes de melhoria e apresentadas a empresa como feedback.

4| ESTUDO DE CASO

Esse trabalho tem a finalidade de estudar e avaliar a variabilidade uma empresa
de pequeno porte situada na cidade de Caetandpolis-MG. Considerando todo o seu
mix de producao, escolheu-se como objeto de estudo o0 molho de pimenta tradicional
(em embalagem de 50 mL) por ser o produto de maior valor agregado e por apresentar
o maior indice de reclamacdo no SAC (Servico de Atendimento ao Consumidor).
Uma andlise dos motivos das reclamag¢des mostrou que a maioria delas se referia a
variabilidade do volume final, ou seja, o consumidor tinha a sensacgao de receber um
produto com volume menor do que os 50 mL através de uma andlise visual do frasco.

Inicialmente foi realizada uma visita técnica a empresa foco do estudo com o
objetivo de mapear seus processos, conforme fluxograma apresentado na Figura 1.
Em seguida, foram recolhidas 50 amostras de frascos de molho de pimenta de 50 mL
em ordem temporal.

A técnica de analise utilizada para mensurar a variabilidade do processo foi o
grafico de controle para medidas individuais. Posteriormente foi elaborado o diagrama
de Ishikawa para buscar as possiveis causas da variabilidade do processo.

O volume de cada frasco foi medido de forma direta através de uma pipeta
graduada 100 mL, com tolerancia de 0,08 mL. Com base no volume das amostras
e auxilio do software Microsoft® Excel, foram elaborados graficos de controle para
medidas individuais.
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Fonte: Elaborado pelos autores

51 ANALISE DE RESULTADOS

Descarte

As medicdes de volume dos 50 frascos do molho de pimenta tradicional estdo
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representadas na Tabela 1, onde também é observada a amplitude moével. O lote de

amostras foi coletado em um dia de producéo previamente acordado com a empresa.

E valido ressaltar que em uma indUstria alimenticia € comum que um lote de producéo

seja decorrente do mesmo lote de matéria prima utilizada. Nesse caso, o lote de

producao do molho de pimenta advém do mesmo processo de maturacao dos insumos

armazenados na bombona. Também é valido destacar que os resultados deste

trabalho foram analisados com base em apenas um lote visto que o comportamento da

producao se repete sistematicamente, de acordo com a experiéncia dos funcionarios

que colaboraram com essa pesquisa.

Amostra  Volume (mL) MR
1 49,00 -
2 48,00 1,00
3 47,50 0,50
4 47,00 0,50
5 47,00 0,00
6 51,50 4,50
7 48,50 3,00
8 49,00 0,50
9 49,00 0,00
10 49,00 0,00
11 47,00 2,00
12 48,00 1,00
13 48,00 0,00
14 47,00 1,00
15 51,00 4,00
16 50,00 1,00
17 51,00 1,00
18 49,00 2,00
19 51,50 2,50
20 50,00 1,50
21 49,00 1,00
22 50,00 1,00
23 52,00 2,00
24 48,00 4,00
25 49,00 1,00
26 47,50 1,50
27 47,50 0,00
28 47,00 0,50
29 49,00 2,00
30 47,00 2,00
31 48,00 1,00
32 48,00 0,00
33 50,00 2,00
34 47,50 2,50
35 48,00 0,50
36 50,00 2,00
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37 47,00 3,00

38 48,00 1,00
39 49,00 1,00
40 47,00 2,00
41 48,00 1,00
42 49,00 1,00
43 47,00 2,00
44 48,00 1,00
45 49,00 1,00
46 50,00 1,00
47 47,00 3,00
48 48,00 1,00
49 49,00 1,00
50 51.00 2,00

Tabela 1 - Volume das amostras de molho de pimenta e Amplitude Mével

Fonte: Elaborado pelos autores

Com o volume das amostras, foram calculados os limites de controle para
os graficos de medidas individuais e amplitude mével. Os resultados do célculo
da amplitude movel estdo apresentados na Tabela 1, sendo realizados através da
Equacéo (1). Com a Equacéo (2), obteve-se valor de 1,43 para a média da amplitude
moével. O limite superior de controle da amplitude mével foi obtido através da Equacéo
(3) e seu resultado foi 4,67. A linha central é a propria média da amplitude mével de
acordo com a Equacéo (4), resultando em 1,43. O limite inferior da amplitude mével foi
obtido através da Equacéo (5), sendo seu resultado igual a zero. A média dos volumes
da amostra foi calculada de acordo com a Equacgéo (6), resultando em 48,65. Por
conseguinte, o limite superior de controle calculado através da Equacao (7) resultou
em 52,45. Segundo a Equacéao (8), a linha central é a prépria média do processo —
48,65. Por fim, o limite inferior de controle teve como resultado 44,85, de acordo com a
Equacao (9). A representacéao grafica encontra-se nas Figuras 2 e 3, respectivamente.

53,00 4
52,00 4
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Figura 2 - Gréfico para Medidas Individuais

Fonte: Elaborado pelos autores
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Figura 3 - Gréfico de Amplitude Mével

Fonte: Elaborado pelos autores

Constata-se, segundo a Figura 2, que o processo de envase manual do molho

de pimenta esta sujeito apenas a variagdes aleatérias. Ou seja, ndo ha pontos fora

dos limites superior e inferior de controle e ndo ha nenhuma sequéncia de pontos que

podem representar alguma causa atribuivel ao processo.

O grafico da Figura 3 para amplitude mével indica que o processo estd homogéneo,

apresentando variabilidade aceitavel. Nao obstante, a empresa em questao é do ramo

alimenticio e por isso deve-se atentar-se para outros fatores, como por exemplo, o

limite inferior de especificacdo. A organizacao rotula os frascos de pimenta com a

informacao de que cada recipiente contém 50 mL, ou seja, ndo se pode admitir uma

variacéo abaixo desse limite.

Posteriormente foi elaborado o diagrama de Causa e Efeito do processo,

considerando como efeito indesejado o “volume abaixo de 50 mL”, conforme Figura 4.
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Figura 4 — Diagrama de Causa e Efeito

Fonte: Elaborado pelos autores

Percebe-se a existéncia de varios fatores (causas) que podem provocar 0
efeito estudado. Para mé&o de obra os itens levantados foram o cansaco e condicoes




psicolégicas desfavoraveis nos colaboradores devido ao desgaste natural do trabalho.

Com relagdo a matéria prima a causa secundaria encontrada foi a densidade da
pimenta que varia naturalmente e, portanto, ndo ha ac¢des neste caso.

Considerando-se método observa-se o fator que mais impacta no processo,
que é a falta de demarcacéao no frasco indicando o limite de 50 mL. Na empresa, 0
colaborador fecha a torneira que faz a vazdo do molho de pimenta para o recipiente
através de sua propria experiéncia e percepcao de que esta na medida correta.
Como recurso mitigador deste problema, foi proposto a empresa que verifique com
o fornecedor dos frascos a possibilidade de demarca-los de modo que se tenha uma
indicacao visual da medida 50 mL.

Foi verificado ainda um problema na bancada onde é feito o envase do molho.
O local é baixo e faz com que o colaborador fique em uma posi¢ao inapropriada,
deixando-o com uma visao prejudicada do enchimento do frasco. Isso causa, na
maioria das vezes, erro na quantidade do molho envasado. E necessario que a
empresa providencie um layout apropriado que favoreg¢a o trabalho do funcionério,
visto que além de contribuir para o erro, o local nao é ergonomicamente adequado.

Considerando-se a causa meio ambiente foram encontrados dois problemas:
iluminacao inadequada, prejudicando a visao do responsavel pelo envase, e ambiente
qguente, pelo fato do local ser totalmente fechado, ndo havendo entrada de ar suficiente
para tornar o ambiente mais agradavel. E aconselhavel entdo que a empresa reveja
tais aspectos fisicos de forma a contribuir para o desempenho adequado das atividades
dos colaboradores.

Finalmente, para a causa primaria maquinas percebeu-se a torneira com vazao
desregulada. A torneira utilizada para o envase é de plastico, apresentando defeitos
com frequéncia e prejudicando a vazdo e do molho que serd envasado no frasco.
Recomenda-se, portanto, substitui-la por outro modelo de metal.

6 | CONSIDERACOES FINAIS

Realizou-se um estudo de caso em uma empresa de condimentos, focando as
analises no processo de envase manual do molho de pimenta tradicional. Este produto
foi escolhido por apresentar com maior volume de vendas segundo dados da empresa.
Foi possivel perceber, através de andlises e ferramentas, as variacdes e possiveis
problemas que o envase manual do molho de pimenta acarreta para a organizacéo.
Esses impasses foram estudados através do Diagrama de Ishikawa. Os resultados
obtidos indicam como principal problema o excesso de informalidade no processo.
Foram realizadas sugestdes de melhorias e entregues como feedback para a empresa
foco do estudo.

Conclui-se que € de suma importancia controlar o processo de envase do molho
pimenta, visto que, por se tratar de uma empresa do ramo alimenticio, qualquer frasco
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que esteja abaixo do especificado pode dar margem para que os consumidores
lesados procurem os 6rgaos competentes de fiscalizagdo. Por outro lado, frascos com
contetdo acima do especificado no rétulo trazem prejuizo para a empresa quando
analisados em escala.

Por fim, vale salientar que o objetivo inicial do estudo foi alcangado. Foi possivel
perceber de maneira pratica a utilizagéo dos graficos de controle e como os mesmos,
aliados a outras ferramentas, podem ajudar as empresas na busca constante pela
homogeneizacdo dos processos e produtos, com a finalidade de tornarem-se mais
competitivas e sustentaveis em longo prazo.

REFERENCIAS

CAMPQOS, Vicente Falconi. TQC: Controle da Qualidade Total (no estilo japonés). 9. ed. Nova
Lima: Falconi, 2014.

CARPINETTI, Luiz Cesar Ribeiro. Gestao da Qualidade: Conceitos e Técnicas. 2. ed. Sdo Paulo:
Atlas, 2012.

CARVALHO, Alessandra Lopes et al. Projeto de Extenséo Piloto Aplicado a uma Micro Empresa

de Producéo Artesanal e Customizada. In: CONGRESSO BRASILEIRO DE EXTENSAO
UNIVERSITARIA, 7, 2016. Ouro Preto. Anais... [S.l.]: CBEU, 2016. Disponivel em: <https://www.
eventsystem.com.br/admin/arquivos/7cbeu/submissoes/anais/c665ded5ec46bc8e8495482ced8112bb.
pdf> Acesso em: 30 mar. 2018.

CARVALHO, Marly Monteiro; PALADINI, Edson Pacheco (Coord.). 2. ed. Rio de Janeiro: Elsevier:
ABEPRO, 2012.

CROSBY, Philip Bayard. Qualidade, falando sério. Sao Paulo: McGraw-Hill, 1990.

DEMING, William Edwards. Qualidade a Revolucédo da Administracéo. Rio de Janeiro: Marques
Saraiva, 1990.

EVANGELISTA, Clesia de Souza; GROSSI, Fernanda Machado; CARVALHO, Alessandra Lopes.
Abordagem quantitativa para calculo da confiabilidade humana: um estudo de caso aplicado a
industria automobilistica. In: ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAOQ, 31, 2011.
Belo Horizonte. Anais... [S.l.]: ABEPRO, 2011. Disponivel em: <http://abepro.educacao.ws/biblioteca/
enegep2011_TN_STO_135_861_18619.pdf> Acesso em: 02 abr. 2018.

FEIGENBAUM, Armand Vallin. Controle da qualidade total. Sdo Paulo: Makron Brooks, 1994.

GAUTERIO, Ezequiel Gibbon; MATTOS, Viviane Leite Dias. Utilizacdo de Controle Estatistico de
Processo na Avaliagdo do Desempenho Académico. Produgao Online, Santa Catarina, v. 14, n. 2, p.
744-736, 2014. Disponivel em: < https://producaoonline.org.br/rpo/article/view/1592/1156> Acesso em:
02 abr. 2018.

GERHARDT, Tatiana Engel; SILVEIRA, Denise Tolfo. Métodos de Pesquisa. 1. ed. Rio Grande do
Sul: UFRGS Editora, 2009. Disponivel em: <http://www.ufrgs.br/cursopgdr/downloadsSerie/derad005.
pdf> Acesso em: 04 mar. 2018.

GONGCALVES, Laila Cristina Couto et al. Proposta de Implementagéo da Norma NBR 15419 em
uma Instituicao do Terceiro Setor. In: ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAOQO,
36, 2016. Joao Pessoa. Anais... [S.l.]: ABEPRO, 2016. Disponivel em: <http://abepro.educacao.ws/

Engenharia de Producéo: What's Your Plan? 4 Capitulo 11




biblioteca/TN_STO_226_316_29746.pdf> Acesso em: 30 mar. 2018.

GOULART, Luiz Eduardo Takenouchi; BERNEGOZZI, Robson Peres. Uso das ferramentas

da qualidade na melhoria de processos produtivos. In: INTERNATIONAL CONFERENCE ON
INDUSTRIAL ENGINEERING AND OPERATIONS MANAGEMENT, 16, 2010, Sao Carlos. Anais...
[S.1.]: ABEPRO, 2010. Disponivel em: <http://abepro.educacao.ws/biblioteca/enegep2010_TI_
ST_113_745_15151.pdf> Acesso em: 30 mar. 2018.

JURAN, Joseph Moses. Qualidade desde o Projeto. 2. ed. Sao Paulo: Pioneira, 1993.

MAEKAWA, Rafael; CARVALHO, Marly Monteiro; OLIVEIRA, Otavio José. Um estudo sobre a
certificagdo ISO 9001 no Brasil: mapeamento de motivagdes, beneficios e dificuldades. Gestao e
Producao, Sao Carlos, v. 20, n. 4, p. 763-779, 2013. Disponivel em: <http://www.scielo.br/pdf/gp/
v20n4/aop_gp0334_ao.pdf> Acesso em: 03 abr. 2018.

MIGUEL, Paulo Augusto Cauchick (Coord.). Metodologia de Pesquisa em Engenharia de Producao
e Gestao de Operacoes. 2. ed. Rio de Janeiro: Elsevier, 2011.

MONTGOMERY, Douglas. C. Introducéo ao Controle Estatistico da Qualidade. 7. ed. Rio de
Janeiro: LTC 2016.

NIKKEL, Walter. Estatistica aplicada a Producéo. [Parana]: UFPR, 2007. Disponivel em: <http://ftp.
demec.ufpr.br/disciplinas/TM267/Apostila-Estatistica%20Aplicada-a-Producao-TM267.pdf> Acesso
em: 02 fev. 2018.

PALADINI, Edson Pacheco. Avaliacao Estratégica da Qualidade. 2. ed. Rio de Janeiro: Atlas, 2011.

PIOVEZAN, Luis Henrique; LAURINDO, Fernando José Barbin; CARVALHO, Marly Monteiro.
Proposta de Método para a Formulagéo de Estratégia em Pequenas e Médias Empresas. Produgéao
Online, Florianépolis, SC, v. 8, n. 2, jul. 2008. Disponivel em: <https://producaoonline.org.br/rpo/
article/view/117/186> Acesso em: 30 mar. 2018.

SAMOHYL, Robert Wayne. Controle Estatistico de Qualidade. Rio de Janeiro: Elsevier, 2009.

RIBEIRO, José Luis Duarte; CATEN, Carla Schwengber ten. Série Monografica Qualidade —
Controle Estatistico do Processo. Porto Alegre: FEENG/UFRGS, 2012. Disponivel em: <http://www.
producao.ufrgs.br/arquivos/disciplinas/388_apostilacep_2012.pdf> Acesso em: 02 abr. 2018.

SILVA, Wesley Vieira; FONTANINI, Carlos Augusto Candeo; CORSO, Jansen Maia Del. Garantia
da qualidade do café soltvel com o uso do gréafico de controle de somas acumuladas. Produgcao
Online, Florianépolis, v. 7, n. 2, ago. 2007. Disponivel em: <https://producaoonline.org.br/rpo/article/
view/77/82> Acesso em: 03 abr. 2018.

SIQUEIRA, Ana Paula Alves; MOREIRA, Lilian Rezende; CHAVES, Isabella Andreczevski. O Estudo
da Variabilidade do Processo de Producéo de Emulsao de Parafina através de Cartas de Controle
para Medidas Individuais e Analise da Capacidade de Processo. In: ENCONTRO NACIONAL DE
ENGENHARIA DE PRODUCAO, 35, 2015. Fortaleza. Anais... [S.l.]: ABEPRO, 2015. Disponivel em:
<http://abepro.educacao.ws/biblioteca/TN_STO_207_228_27423.pdf> Acesso em: 03 abr. 2018.

SLACK, Nigel et al. Administracado da Producéo. 3. ed. S&o Paulo: Atlas, 2009.
RODRIGUES, Marcus Vinicius. A¢6es para a Qualidade. 5. ed. Rio de Janeiro: Elsevier, 2014.

TAGUCHI, Genichi; CHOWDHURY, Subir; TAGUSHI, Shin. Robust Engeneering. New York:
McGraw-Hill, 1999.

Engenharia de Producéo: What's Your Plan? 4 Capitulo 11




TOLEDO, José Carlos et al. Qualidade - Gestao e Métodos. Rio de Janeiro: LTC, 2013.

TUBINO, Dalvio Ferrari. Planejamento e Controle da Producao Teoria e Pratica. 2. Ed. Sdo Paulo:
Atlas, 2009.

SERVICO BRASILEIRO DE APOIO AS MICRO E PEQUENAS EMPRESAS. Participa¢éo das Micro
e Pequenas Empresas na Economia Brasileira. Brasilia: SEBRAE, 2014. Disponivel em: <https://
www.sebrae.com.br/Sebrae/Portal%20Sebrae/Estudos%20e%20Pesquisas/Participacao%20das%20
micro%20e%20pequenas%20empresas.pdf> Acesso em: 30 mar. 2018.

Engenharia de Producéo: What's Your Plan? 4 Capitulo 11




SOBRE O ORGANIZADOR

MARCOS WILLIAM KASPCHAK MACHADO Professor na Unopar de Ponta Grossa
(Parana). Graduado em Administracdo- Habilitacdo Comércio Exterior pela Universidade
Estadual de Ponta Grossa. Especializado em Gestao industrial na linha de pesquisa em
Producéo e Manuteng&o. Doutorando e Mestre em Engenharia de Producéo pela Universidade
Tecnolbdgica Federal do Parana, com linha de pesquisa em Redes de Empresas e Engenharia
Organizacional. Possui experiéncia na area de Administracéo de Projetos e analise de custos
em empresas da regido de Ponta Grossa (Parand). Fundador e consultor da MWM Solugdes
3D, especializado na elaboracéo de estudos de viabilidade de projetos e inovacgao.

Engenharia de Producéo: What's Your Plan? 4 Sobre o organizador




Agéncia Brasileira do ISBN
ISBN 978-85-7247-256-2

9 %7 2

88572747256





