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RESUMO

A garantia da qualidade na fabricacdo de embalagens plasticas rigidas para produtos
qguimicos, incluindo saneantes, torna-se cada vez mais necessaria, devido a
competividade do setor, atualmente. O trabalho teve como objetivo implantar um
controle de qualidade para embalagens plasticas rigidas. A necessidade dessa
implantacéo foi identificada a partir dos problemas ocorridos nos ultimos meses do
ano de 2020, indicando uma perda significativa de embalagens e produtos nelas
acondicionados. Para esta implantacdo foram idealizadas analises de facil
aplicacdo na empresa para o controle de qualidade das embalagens, tais como
analise visual e analise dimensional seguindo em um primeiro momento o plano de
inspecédo por atributos de acordo com a ABNT NBR 5426 e controle de peso das
embalagens e temperaturas das maquinas sopradoras no processo produtivo das
mesmas com tratamento de dados realizado por meio do uso de ferramentas da
qualidade, tais como Diagrama de Ishikawa, Histogramas, Cartas de Controle e
Procedimentos Operacionais Padrédo. O trabalho foi realizado em uma induastria de
saneantes que contém producao propria de suas embalagens de 5 L e 2 L obtidas
através de processo de moldagem por sopro com extrusao, tendo este trabalho como
foco as embalagens de 5 L que sdo as maioritariamente produzidas na empresa. Tem-
se uma média de envase diario de aproximadamente 13000 L de produto, o que
significa em torno de 2600 embalagens diarias que sao fornecidas aos clientes e
52000 embalagens mensais, e uma producdo em cada turno (dos trés que se tem)
de aproximadamente 2000 unidades por maquina. A implantacdo do controle de
qualidade foi realizada mediante o controle de peso das amostras e pela temperatura
das sopradoras utilizadas na producéo das embalagens realizadas em laboratério da
industria de saneantes onde o trabalho foi desenvolvido. ldentificou-se também, apds
a realizacao deste trabalho, a necessidade de acompanhamento do processo dentro
de um determinado tempo para investigacao, a realizacao de envios de embalagens
de alguns lotes determinados para empresas especificas para realizacdo de ensaios
das suas propriedades mecanicas e a compra de equipamentos mais especificos para

a realizacao de analises laboratoriais.

Palavras-chave: Embalagens rigidas. Controle de Qualidade. Ferramentas da
Qualidade.
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1 INTRODUCAO

O mercado de embalagens no Brasil é o quinto maior do mundo e, por conta de
alguns fatores, tais como o estilo de vida e influéncias sociais, a substituicdo de alguns
tipos de materiais por plasticos, ou ainda a preferéncia por embalagens que sejam mais
sustentdveis, a demanda do consumidor por produtos acondicionados em embalagens
plasticas rigidas permanece em alta mesmo diante do aumento gradual de embalagens
flexiveis. (DEVERHUM, 2021).

Para 0 ano 2021 estimou-se um avanco entre 4% e 6,6% em relacdo ao consumo
das familias em segmentos que utilizam embalagens. (CHIARA, 2021). Referente a
produtos saneantes, segundo a Euromonitor, a industria de cuidados no lar passou por
um crescimento em torno de dois digitos em 2020, impactado pela maior preocupacao
das pessoas com a limpeza durante a pandemia. (POLO FILMS, 2021).

As embalagens tém um papel fundamental na decisdo de compra dos
consumidores brasileiros e contém uma boa parte do custo total do produto final. (ABRE,
2020). Diante desta realidade, torna-se importante a aplicacdo do controle de qualidade
nas etapas de producdo para evitar custos desnecessarios, retrabalhos, perdas e
transtornos aos clientes. Para tanto, é extremamente relevante que sejam realizadas
analises nas embalagens produzidas e se tenha controle do processo produtivo das
mesmas.

Portanto, o presente trabalho visa implementar o controle de qualidade de
embalagens plasticas rigidas por meio de andlises visual e dimensional e de seu
processo produtivo por meio do controle de temperatura das maquinas de sopro e peso
das embalagens. Os resultados obtidos e interpretados através de ferramentas da
qualidade servem para a identificagéo e resolucao de eventuais problemas de maneira

a evitar prejuizos para a empresa e para 0s consumidores.



13

1.1 PROBLEMA

A grande pergunta desta pesquisa €: como implantar um controle de qualidade de
embalagens plasticas rigidas e de seu processo produtivo em uma industria de

saneantes localizada no sul de Santa Catarina?

1.2 JUSTIFICATIVA

O controle de qualidade é imprescindivel para as organiza¢des, sendo
extremamente relevante para embalagens plasticas rigidas e seu processo produtivo.
Valores fora dos parametros estabelecidos poderdo gerar consequéncias financeiras
para a empresa e transtorno para os clientes e dardo a possibilidade de perceber
empecilhos no processo de fabricacao.

Em relacdo as embalagens plasticas rigidas produzidas na empresa aonde este
trabalho foi desenvolvido, no final do ano de 2020 e inicio do ano 2021 a empresa
recebeu alta devolucdo de produtos por conta das embalagens encontrarem-se fora de
padrdo de qualidade. O problema foi detectado apenas ap0s as reclamacdes realizadas
por parte dos clientes cujas devolucdes ndo foram registradas via SAC — Sistema de
Atendimento ao Cliente - e de cujas informacdes referentes as embalagens e seus
processos produtivos ndo se tinha nenhum registro, o que gerou perda financeira para a
empresa e menor credibilidade por parte dos clientes para com a marca e seus produtos.

No setor de producdo de embalagens plasticas rigidas da empresa ha a
necessidade entdo de melhorias no controle do processo produtivo e a verificacdo da
qualidade das embalagens por meio de analises praticas e eficazes a fim de evitar este
tipo de problema e garantir que os produtos cheguem até os clientes devidamente
acondicionados e conforme planejado.

A utilizacdo de parametros para as analises realizadas nas embalagens e o uso
de ferramentas da qualidade para interpretacdo de resultados obtidos do setor de
producdo das mesmas possibilita analisar o processo produtivo de maneira a identificar
a ocorréncia de problemas e também realizar medidas corretivas para que custos sejam

reduzidos, desperdicios minimizados e eficiéncia aumentada.
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1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo Geral

Implantar um controle de qualidade de embalagens plésticas rigidas e de seu

processo produtivo em uma industria de saneantes.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Realizar plano de inspecdo de embalagens plasticas rigidas seguindo a ABNT
NBR 5426;

o Selecionar parametros para analises das embalagens plasticas rigidas, tais
como: analise visual e andlise dimensional;

« Elaborar planilhas de controle de qualidade de embalagens e de seu processo
produtivo;

o Estabelecer Procedimentos Operacionais Padrdo (POP) para os setores de
gualidade e de producao de embalagens;

e Aplicar ferramentas da qualidade para tratamento de dados.
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2 REVISAO TEORICA

2.1 EMBALAGENS PLASTICAS RIGIDAS

De acordo com SARANTOPOULOS et. al (2008, p. 15), embalagens plasticas
rigidas sao “aquelas de formato fixo e ndo dependentes da forma fisica do produto
acondicionado”. Dentro desta classificagdo podem ser citados diversos exemplos, tais
como bandejas formadas por termoformacéo, frascos formados por sopro e baldes
fabricados por injecdo, entre outros.

As embalagens sdo muito importantes, pois, além de comportar os produtos em
seu interior e ser 0 maior custo dentro do valor que se estipula ao cliente para aquisicéo
do produto, também tém um grande poder de venda, ja que tanto o formato das mesmas
quanto os rotulos nelas contidos influenciam na hora da compra do consumidor podendo
leva-lo a adquirir um determinado produto. As mesmas possuem diversos fins também,
tais como: facilitar o armazenamento e transporte dos produtos, proteger os produtos de

contaminacdo e estabelecer a quantidade de produto que o consumidor ird comprar.

2.1.1 Processo de fabricacao

Para a obtencdo de materiais plasticos, ha alguns métodos que podem ser
utilizados nos quais os termoplasticos passam por algumas etapas que tém aquecimento
do material envolvido com posterior conformacdo mecéanica. Os métodos séo

denominados de moldagem por extrusao, por injecao e por sopro.

21.1.1 Moldagem por sopro

Este processo € o mais utilizado e, para produzir pecas de plasticos ocas, se infla
um tubo de plastico aquecido até que um molde que contém a forma final desejada seja
preenchido. A matéria-prima da qual se faz uso € um termoplastico que tem o formato
de pequenas pelotas ou granulados que séo fundidos e conformados dentro de um tubo
oco denominado tubo de sopro, que é preso entre dois moldes bipartidos e € insuflado
por ar comprimido até que haja a adequacdo a forma do interior da parede do
molde. Por ultimo, depois das pecas terem esfriado, as partes do molde se separam e
a peca é retirada. (SCHLEICH, 2020).
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O processo pode ser com extrusao ou injecao, aonde no processo de moldagem
por sopro com extrusdo, o formato do recipiente € atingido quando o ar é soprado no
interior do parison com o molde fechado e inflado. Ja no processo de moldagem por
sopro com injecao ha duas etapas principais, onde na primeira se tem a injecao de uma

pré-forma e depois 0 aquecimento da pré-forma e o sopro dentro do molde (id. ibid.).

2.1.2 Materiais utilizados na producéao

2.1.2.1 Polimeros

De acordo com OLIVEIRA et. al. (2008, p.15), uma das grandes vantagens
competitivas das embalagens plasticas é “a possilidade de selecado entre diferentes
materiais plasticos para obtencdo de propriedades balanceadas, que atendam a
requisitos econdbmicos, ambientais e de conservagao e comercializagao de produtos”.

Os plasticos podem ser descritos como polimeros organicos que sdo de
alta massa molecular, sintéticos ou derivados de compostos organicos naturais que tém
a possibilidade de serem moldados de formas diversas e de maneira repetida,
normalmente pelo auxilio de presséo e calor (OLIVEIRA, 2008).

As principais classes de polimeros séo: polipropileno (PP), polietileno de alta
densidade (PEAD), polietileno de baixa densidade (PEBD), polietilieno de baixa
densidade linear (PEBDL), etil vinil acetato (EVA), poliestireno (PS), acrilonitrila-
butadieno-estireno (ABS) e politereftalato de etileno (PET). (id. ibid.).

2.1.3 Controle de qualidade

O controle de qualidade, de acordo com Santos (2017), entende-se como “todas
as atividades planejadas e sistematicas implementadas dentro do sistema de qualidade
que podem ser demonstradas para fornecer confianga de que um produto ou servigo

atendera aos requisitos de qualidade”.

No que tange referente as embalagens, mesmo sendo o item de maior valor na
composicao de custo do produto, muitas empresas nao realizam o controle de qualidade
das mesmas tanto que recebem de terceiros quanto, muitas vezes, da sua prépria
producao. Isto ocorre porque ndo sabem como realizar o mesmo, néo tém condi¢bes de

contratar um profissional que realize este tipo de controle ou mesmo por acreditarem que
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ndo € importante e preferirem confiar que os fornecedores j4 oferecem itens com
“qualidade assegurada”. Isto se torna um problema para estas empresas jA que a
embalagem € um fator importante na decisdo de compra dos consumidores e a falta de
controle de qualidade das embalagens e do processo produtivo das mesmas pode gerar
transtornos tanto para a empresa quanto para os clientes.

Para a realizagéo do controle de qualidade de embalagens pode-se fazer uso de
equipamentos para ensaios de propriedades mecanicas e/ou analises que sao faceis
de serem aplicadas, que ndo requerem custos elevados por parte da empresa e que
podem auxiliar a evitar problemas de perda de credibilidade e confiabilidade por parte
dos clientes para com a marca da empresa, custos financeiros gerados para resolver
problemas do processo produtivo, fora outros fatores que poderiam ser citados.

Precisa-se, basicamente, de um profissional que tenha conhecimento de
qualidade para trabalhar com este aspecto, determinacédo de plano de amostragem (o
comumente seguido pelas empresas € o plano de amostragem segundo ABNT NBR
5426/1985, mas ndo had nenhuma norma que especifique que as empresas Sao
obrigadas a segui-la), alguns equipamentos (como paquimetro, balanca semi-analitica e
régua, por exemplo), o desenho técnico da embalagem e as especificacdes técnicas
definidas. (SILVA, 2012). Também pode-se realizar um melhor controle do processo
produtivo através da criagdo de POP’S - Procedimentos Operacionais Padrao e do uso
de planilhas para o setor de producdo de embalagens com interpretacdo de resultados
por meio de uso de ferramentas da qualidade, como diagrama de Ishikawa e cartas de

controle para tratamento dos dados.
2.2 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Ferramentas da qualidade sao indispensaveis através do uso das mesmas
podem-se aprimorar varios tipos de atividades dentro das organizacdes. Algumas das
mais utilizadas sdo o Diagrama de Ishikawa, POP’s - Procedimentos Operacionais
Padréo para a garantia de eficiéncia de processos, Histogramas e Cartas de Controle.

2.2.1 Diagrama de Ishikawa

Esta ferramenta foi criada no ano de 1943 pelo engenheiro quimico Kaoru

Ishikawa, cujo projeto foi desenvolver uma ferramenta que pudesse ser utilizada por
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qualquer pessoa, tanto os colaboradores do “ch&o de fabrica” quanto pela diretoria das
empresas. (ANDRADE, 2017).

Figura 1 — Exemplo de Diagrama de Ishikawa
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Fonte: TURCATO, 2020.

Logo, o objetivo do diagrama é auxiliar a equipe a chegar nas causas reais de
problemas, ou seja, situacfes indesejadas que ocorrem nos pProcessos organizacionais

de uma empresa.

2.2.2 Procedimentos Operacionais Padréo

Procedimento Operacional Padrdo (POP) é um documento que faz parte de um
manual de procedimentos que uma empresa desenvolve para que sejam descritos
detalhadamente determinadas atividades para que se garanta a padronizacao de tarefas
e garantia para os usuarios de um servico ou produto livre de variacbes que sejam
indesejaveis na sua qualidade final. (BALBINOT, 2012).

Ou seja, um POP garante ao usuario que as agdes que sao tomadas para garantia
da qualidade sejam as mesmas. Dessa maneira conseguem-se prever resultados e
minimizar as variacdes que sdo causadas por adaptacdes aleatérias. Também pode
servir para capacitar pessoal envolvido na producédo, ja que no documento sao
apresentados 0s elementos necessarios para que um determinado servico seja

executado assim como as formas de controle. (id. ibid.).
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2.2.3 Histogramas

Tratam-se de ferramentas de analise grafica de frequéncias aonde se marca o

namero de vezes que cada valor medido ocorre. (FILHO, 2016a).

Figura 2 - Exemplo de histograma
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Fonte: FILHO, 2016a.

Através da visualizacao dos dados em um histograma algumas conclusdes bem

importantes para melhorar nosso processo podem ser obtidas.
2.2.4 Cartas de Controle

As cartas de controle sdo uma das sete ferramentas da qualidade que trata de um
tipo especifico de grafico de controle através do qual se pode acompanhar a variabilidade

de um processo. A Figura 3 apresenta dois exemplos de cartas de controle.

Figura 3 — Exemplo de Carta de Controle
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Fonte: FILHO, 2017.

Por meio destes graficos podem-se determinar estatisticamente limites de
controle, sendo um deles limitado por uma linha superior de controle (LSC), outro por

uma linha inferior de controle (LIC) e outro por uma linha central (LC). (SILVA, 2020).



20

Quando todos os pontos estdo dentro dos limites de controle significa que o
processo esté sob controle. Para realizar o tratamento dos dados inicia-se realizando a
coleta dos mesmos e depois calcula-se a média aritmética para cada subgrupo (Equacéao
1). ApoOs estas etapas, calcula-se a média global dos subgrupos (Equacéo 2) e logo em
seguida a amplitude (Equacéo 3) e a sua média respectiva (Equacao 4). A partir dessas
etapas, calculam-se os limites respectivos as médias (Equacdes 5, 6 e 7) e os limites
referentes as amplitudes (Equacdes 8, 9 e 10). (FOGACA, 2020).

" 7 = {.r1+.rz+_1::i+---+xn} () LIC, = X —A; xR
= (% +Rato+Ry) 5
X=—- =

) m (7) LM = X

(3) R = Xmiy. — Xmin. (8) LSER = D4 xR
R = (Ry+R 4+ +Ry) —

@) m (9 LCr=DsxR

5) LSC=X+A, xR 10) LM=TR

Onde:

n = tamanho da replicata, ¥ = média aritmética para o subgrupo, X = média global
dos subgrupos, m = nimero de subgrupos, R = amplitude, R = média das amplitudes,
A2, As, D3 e D4 = constantes demonstradas em Anexo B, LSCx = limite superior de
controle referente as médias, LICx = limite inferior de controle referente as médias, LMx
= linha média é definida pela média global das amostras, LSCr = limite superior de
controle referente as amplitudes, LICr = limite inferior de controle as amplitudes e LMr
= linha média é definida pela média global referente as amplitudes

ApOs os calculos realizados passa-se a analise dos mesmos.
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3 METODOLOGIA

3.1. DIAGRAMA DE ISHIKAWA
Foi utilizado o Diagrama de Ishikawa para identificar as principais causas que
fizeram com que as embalagens ficassem fora de padrédo de qualidade. As Figuras 4 e

5 ilustram as situacfes das embalagens dos produtos devolvidos.

Figura 4 — Produtos devolvidos Figura 5 — Produtos devolvidos
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Fonte: da autora, 2021. Fonte: da autora, 2021.

Por meio de pesquisas internas foi determinado o efeito do problema e também
foram analisadas e estudadas as causas do mesmo para a construcdo do diagrama.
Para este fim, adquiriu-se conhecimento referente ao assunto de qualidade de
embalagens e foram escutados o0s pontos de vista dos funcionarios da empresa referente
aos setores envolvidos na questédo trabalhada. Apds a sua construcdo, o diagrama foi
apresentado a equipe do Departamento Técnico, com a qual se identificaram as

principais causas de terem ocorrido as devolugoes.

3.2 PROCEDIMENTOS REALIZADOS PARA CONTROLE DE QUALIDADE DAS
EMBALAGENS

Inicialmente, definiu-se o procedimento para coleta de amostras, as analises a
serem realizadas de maneira pratica, eficiente e sem gerar custos a empresa, e também
a maneira como os dados seriam interpretados.
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3.2.1. Preparacao das amostras

Para inicio do desenvolvimento do trabalho adotou-se a quantidade de amostras
de acordo com as unidades de embalagens produzidas por uma das maquinas de sopro
com extrusdo de acordo com a NBR 5426 da ABNT (1985, p. 2).

No dia da realizacao da coleta de amostras para a realizacao das analises, houve
uma producao de 2048 embalagens e normalmente a média de producéo fica em torno
deste valor para cada maquina sopradora e por turno. Sendo assim, determinou-se o
tamanho do lote de produc¢éo de 1201 a 3200 seguindo o nivel geral de inspecéo I, sendo
0 equivalente a letra H e demonstrado nas tabelas adaptadas da NBR ABNT 5426 pelo
ANEXO A.

Foram retiradas da producéo, entdo, 50 unidades de amostras para este caso, que
foram primeiramente acondicionadas em um ambiente com temperatura de 25 °C £ 2 °C
e depois levadas ao laboratério (Figura 6) para realizacdo das andlises que constavam
na planilha de “Controle de Qualidade de Embalagens Plasticas Rigidas” (APENDICE
Q).

Figura 6 — Unidades de amostras retiradas da producédo para andlises laboratoriais de

controle de qualidade

Fonte: da autora, 2021.

3.2.2. Avaliacéo visual

Realizou-se a inspecéo inicial do processo produtivo de embalagens de maneira
puramente visual. Para isto, coletou-se do setor de embalagens uma amostra de cada
embalagem produzida na empresa referente a 5 L. Estas foram as amostras padrdo e as

mesmas levadas ao laboratério aonde foram devidamente acondicionadas em armario
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para protecdo da luz e de desgaste do tempo, conforme Figura 7. Para o trabalho
coletou-se a embalagem rosa que serviu como amostra padrao para a comparagado com
a mesma das 50 embalagens obtidas da producéo para analise visual, conforme Figura
8.

Figura 7 - Acondicionamento de embalagens padrédo de 5 L

Fonte: da autora, 2021.

Figura 8 - Comparacdo com amostra padrao

Fonte: da autora, 2021.

Para os campos determinados na planilha de controle de qualidade das
embalagens foi especificado que as colunas referentes a analise visual seriam
preenchidas de acordo com as especificacbes, demonstradas em APENDICE |, e,
determinadas na empresa referente a critérios de aceitacao ou ndo das amostras. Foram
registrados na planilha por parte do time técnico com “OK” as embalagens que estavam
dentro das especificagbes determinadas e com “X” aquelas que estivessem fora dessas
especificacdes e que indicassem que os operadores deveriam ser avisados e melhorias
realizadas.

Na planilha os campos que foram preenchidos se tratavam de: cor (referente a
amostra padrao), sujidade (interna ou externa), imperfeicbes (marcas, riscos, manchas
ou bolhas), rebarbas (falha no processo de producdo da embalagem na maquina

sopradora) e deformacdes (algum rastro de ma formacao da forma da embalagem).
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No setor de embalagens, os funcionarios foram treinados a realizarem
observacdes no processo produtivo e realizarem as rejei¢coes determinadas aos mesmos
de acordo com analises visuais das embalagens. Todos os resultados foram registrados

e constam no Apéndice F.

3.2.3. Avaliagdo dimensional

Em embalagens plasticas rigidas as variacées dimensionais estéo relacionadas a
irregularidades que ocorrem durante o processo de transformacao da embalagem ou as
deformacgBes que ocorrem apds a fabricagcdo das mesmas. Normalmente este tipo de
avaliacdo consiste na determinacéo da altura total, largura e comprimento e diametro do
corpo. (SARANTOPOULOS, 2008, p.105).

Para realizacdo da avaliagdo dimensional consideraram-se as seguintes
dimensdes: altura, largura, profundidade e diametro externo do gargalo das embalagens,
pois podem ocorrer problemas no processo produtivo que acabam interferindo nas
dimensdes das embalagens. Os resultados foram registrados em planilha conforme
APENDICE F.

3.2.3.1. Avaliagéo da altura

Para determinar a altura, fez-se uso de uma régua plastica transparente
devidamente posicionada sobre a parte superior da embalagem e um medidor de
distancia a laser Bosch GLM 40, sendo posicionado de encontro a régua, como
demonstrado na Figura 9.

Figura 9 - Avaliagéo de altura

Fonte: da autora, 2021.
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3.2.3.2. Avaliagédo da largura

Para determinar a largura, fez-se uso de uma régua plastica transparente
posicionada ha embalagem e esta posicionada sobre uma superficie reta para ndo haver
interferéncias nos resultados e um medidor de distancia a laser Bosch GLM 40 e
posicionado de encontro a régua para registros dos dados obtidos, conforme Figura 10.

Figura 10 - Avaliacédo da largura

!

Fonte: da autora, 2021.

3.2.3.3. Avaliagéo da profundidade

Para determinar a profundidade, fez-se uso de duas réguas plasticas
transparentes posicionadas uma sobre a embalagem e outra se encontrando com a
primeira e corretamente posicionada com a marcagcdo 0 cm em uma superficie reta para

nao haver interferéncias nos resultados, conforme Figura 11.

Figura 11 - Avaliagéo da profundidade

Fonte: da autora, 2021.
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3.2.3.4. Avaliagéo do diametro externo do gargalo

Para determinar o diametro do gargalo da embalagem, fez-se uso de paquimetro

devidamente posicionado no gargalo da embalagem, conforme Figura 12.

Figura 12 - Avaliagao do diametro externo do gargalo

Fonte: da autora, 2021.

3.3. CONTROLE DO PROCESSO PRODUTIVO

Iniciou-se o controle do processo produtivo com a identificacdo das maquinas
sopradoras para posteriores registros referentes as mesmas e também cddigos para as
embalagens. Como ha empresa ha 3 maquinas de sopro, as mesmas foram identificadas
de acordo com a Tabelas 2 e as embalagens de acordo com a Tabela 3 dispostas em
Apéndice J:

Apos a determinacao da identificacdo das maquinas sopradoras e dos codigos
das embalagens, os funcionarios foram informados a respeito da realizacdo dos

controles de peso das embalagens e de temperatura nas maquinas sopradoras.
3.3.1. Pesos das embalagens

As pesagens das embalagens foram determinadas para serem realizadas pelo
proprio setor produtivo das mesmas. Realizou-se a determinagédo da pesagem de duas
amostras de embalagens a cada hora por maquina. Fez-se uso de balan¢a Toledo 9094
e a planilha elaborada para este fim foi disposta no setor (APENDICE E) aonde 0s
resultados foram registrados, conforme Apéndice G, e recolhidos para realizacéo de seu

tratamento.
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Figura 13 — Espaco para pesagem das embalagens

Fonte: da autora, 2021.

3.3.2. Temperaturas das maquinas de sopro

De acordo com o fabricante da maquina de sopro com extrusao, temperaturas
acima da especificada nos manuais da maquina para o equipamento, podem resultar em
mau funcionamento dos componentes internos. A temperatura da varios sinais de que
ha algum problema ocorrendo no processo de sopro e indica que devera ser realizado
algum ajuste dependendo do problema a ser identificado. No manual do fabricante ha
uma parte que aborda sé as possiveis causas e as solu¢fes para tais ocorridos. Nas
causas, a maior parte das solucdes indica que se deve sempre realizar verificacdo das
temperaturas nas quais a maquina esta funcionando para que seja de acordo com o
especificado e, dessa forma, possa-se ter um controle maior do processo e melhores
resultados na fabricagdo das embalagens.

Aplicou-se no setor de embalagens uma planilha (APENDICE D) para conferéncia
das temperaturas das maquinas de sopro de maneira a manterem-se as mesmas dentro
do desejado de acordo com o Manual de Instru¢des das maquinas sopradoras fornecido
pelo fabricante das maquinas vendidas para a empresa para correto funcionamento da
maquina e maior garantia da qualidade das embalagens.

Os operadores das maquinas realizaram a anotacdo dos dados através das
temperaturas demonstradas nas maquinas sopradoras conforme Figura 14 e os dados

foram coletados para tratamento dos mesmos.

Figura 14 - Temperaturas na maquina de sopro
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Fonte: da autora, 2021.
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3.4. FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Os dados referentes as analises realizadas em laboratdrio foram tratados por meio
de histogramas onde se pode verificar a eficiéncia dos procedimentos adquiridos e
possiveis variagbes no processo produtivo tanto para as analises visuais quanto
dimensionais das embalagens. Os resultados foram dispostos na planilha do Excel para
uso desta ferramenta.

Foi utilizado o grafico de controle de variaveis para controlar o peso das
embalagens e um gréfico para demonstracao das temperaturas da maquina, pois ambos
fatores influenciam na qualidade das embalagens, e desta maneira também se tiveram
diretrizes para realizacdo de medidas corretivas caso necessario. Os calculos foram
realizados através da disposi¢cao dos dados em planilha no Excel.

ApGs a andlise dos dados obtidos, verificou-se se os valores analisados através
das planilhas preenchidas pelos operadores se adequavam as especificacdes
determinadas para tais casos ou se teriam de ser realizadas observacfes mais

especificas referentes aos resultados obtidos.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

41 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Como havia varios pontos a serem tratados referentes ao problema de alta
devolucdo de produtos & empresa por conta das embalagens que estavam fora de
padréo de qualidade, a andlise realizada referente ao problema resultou no Diagrama de
Ishikawa demonstrado na Figura 15 onde as ideias foram organizadas, analisadas

guanto a sua relevancia e medidas tomadas para resolver as causas mais provaveis.

Figura 15 - Diagrama de Ishikawa para identificagéo das principais causas do problema

de alta devolucéo de embalagens
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Fonte: da autora, 2021.

O diagrama mostrou-se bastante eficaz, uma vez que possibilitou visualizar
melhor causas que estavam sendo desconsideradas em quanto a producdo das
embalagens e que acabaram acarretando no problema anteriormente descrito. Sua
relevancia foi enfatizada, pois as medidas que foram tomadas a partir do mesmo foram
atestadas com outras empresas que as consideram essenciais nos seus processos de
fabricacdo de embalagens e também de analises das mesmas, fatos estes que eram

inexistentes no setor produtivo de embalagens.
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Determinou-se como efeito a alta devolucao de produtos com embalagens fora de
padrdo de qualidade e a andlise do diagrama através da demonstracdo das possiveis
causas resultou no destaque das causas principais que influenciam mais
significativamente a qualidade das embalagens:

- Falta de controle de temperaturas das maquinas sopradoras;

- Falta de pesagem das embalagens;

- Falta de analises das embalagens.

Apoés a listagem e discussdo das eventuais causas através do diagrama de
Ishikawa, planejou-se e executou-se um conjunto de medidas corretivas para melhorias
na qualidade das embalagens e de seu processo produtivo.

Para solucdo das causas acima determinadas idealizaram-se as seguintes
tratativas:

v Elaboracdo de Procedimentos Operacionais Padrdo para garantia das analises
efetuadas no laboratdrio (POP. 30 — APENDICE A) e para controle do processo produtivo
(POP. 31 — APENDICE B);

v Implantacéo de analises realizadas nas embalagens em laboratério e elaboracéo
de planilha para comportar os resultados das analises, conforme APENDICE C com
tratamento dos dados por meio de andlise de adequacdes as especificacdes e
histogramas;

v Controle de temperatura das maquinas sopradoras e de peso das embalagens no
setor produtivo e elaboracdo de planilhas para comportar os resultados, conforme
APENDICE D e APENDICE E com tratamendo de dados por meio de gréfico e cartas de

controle.
4.2 ANALISES EM LABORATORIO

Os resultados referentes as analises realizadas em laboratério foram passados
das planilhas preenchidas manualmente para o Excel e estdo demonstrados no
Apéndice F.

4.2.1 Avaliagéo visual

Através dos resultados observados referentes as 50 unidades de amostras

coletadas, percebeu-se que, referente a avaliacao visual, as amostras encontraram-se
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conformes quando comparadas com a embalagem de amostra padréo de acordo com a
cor (tonalidade da embalagem), a sujidade (n&o havia sujidade interna e nem externa
relevante provenientes de degradacdo de material na maquina) e também em relacao
também a deformacdes (todas as embalagens estavam com sua estrutura fisica sem
nenhum tipo de amassamento ou aspectos relacionados).

Agora, em relagédo ao quesito de rebarba, como demonstrado na Figura 16, uma
das embalagens passou com rebarba pelo molde e estava encaminhando-se para o
respectivo fardo da mesma. Ao perceber-se isto a embalagem foi retirada da sua
travessia e os operadores foram informados para sempre estarem observando este fato
e, caso ocorra, retirem a rebarba e possam utilizar a embalagem ou, em casos severos,

destinem a mesma para ser moida.

Figura 16 - Rebarba na embalagem

Fonte: da autora, 2021.

Referente ao aspecto de imperfeicbes, que abrange marcas, riscos ou também
questdes do formato da embalagem, colocou-se em um primeiro momento um “X” em
todas, como se pode ver no Apéndice F, porque percatou-se que a parte do gargalo das
embalagens ndo estava 100% uniforme, pois estao “tortos”, o que fazia com que
houvesse variagbes maiores referentes as avaliagbes dimensionais de altura das
embalagens, o que se preferiu demonstrar nos resultados para confirmar essa
inconformidade registrada na avaliagdo visual. Se ndo se contasse com uma boa
vedacao da tampa, ndo seriam aprovadas estas embalagens. Porém, como ha uma boa
vedacéo da tampa e acaba-se ndo tendo vazamento do produto, as embalagens foram
aprovadas, mas o registro deixado para futuras analises e conversas com o fornecedor

do molde da maquina sopradora.
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Figura 17 - Imperfeicdo no formato da embalagem

.
Fonte: da autora, 2021.

Para a questdo da rebarba, retirou-se a embalagem daquele processo para
retirada da rebarba para que se retorna a producéo, sendo que os funcionarios foram
instruidos a estarem atentos e retirar embalagens que contenham tais rebarbas sempre
que ocorrer problemas como este. Referente ao gargalo, anotou-se uma observacao

para comentar sobre o caso com o fabricante das maquinas de sopro.

4.2.2. Avaliagéo dimensional

No quesito de avaliacdo dimensional de cada uma das embalagens, a variacao
anotada das dimensfes entre as embalagens esteve dentro do padrdo aceitavel para
todos os testes realizados, como demonstrado através dos histogramas a seguir, o0 que
demonstra que a metodologia utilizada foi eficaz e que utilizando a mesma podem-se
perceber eventuais peculiaridades na producdo das embalagens para a realizacao de
acles corretivas quando necessario.

Referente ao valor do didametro externo do gargalo de cada embalagem, de acordo
com o desenho técnico da mesma o valor deveria estar em 34,5 mm. Atraves das
analises realizadas com o uso do paquimetro, obtiveram-se valores em 34 mm para
todas as embalagens (Gréfico 1), sem nenhum tipo de variacdo, 0 que representa que
nao houve nenhuma interferéncia no processo de producdo das embalagens que

pudesse fazer com que a qualidade das mesmas fosse perjudicada.
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Diametros externos dos gargalos
das embalagens
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Gréfico 1 - Histograma representando a avaliacdo dos diametros externos dos gargalos
das embalagens analisadas

Fonte: da autora, 2021.

Referente ao valor da altura das embalagens, de acordo com o desenho técnico
da mesma o valor deveria estar em 327,8 mm. Através das andlises realizadas com o
uso da régua plastica transparente e do medidor de distancia a laser, obtiveram-se
valores entre 322 mm e 335 mm (Gréfico 2), com uma variagéo de 0,82% para 0 minimo
valor analisado frente a medida ideal e uma variagdo de 2,15% para o méximo valor
analisado frente & medida ideal.

As variacdes encontradas entre os valores levaram a analisar que o gargalo das
embalagens ndo estava com a mesma medida em todo o seu contexto, pois o0s gargalos
de todas as embalagens estavam irregulares, tendo uma maior altura de um lado do
gargalo e uma menor altura do outro, pelo que poderiam-se ter embalagens fora do
padrdo se ndo fosse o caso de serem utilizadas tampas com boa vedagcdo que néo
permitem o vazamento dos produtos e quaisquer outros tipos de prejuizos para a
empresa e transtornos para os clientes. De acordo com o histograma podem-se perceber
alguns valores “desconexos” e a realizagao da avaliagao das alturas de ambos os lados
da embalagem foi feita propositalmente para que pudessem enxergar-se tanto a
irregularidade contida no gargalo quanto o maior cuidado que se deve ter na realizacao

das medigOes de altura com a metodologia idealizada.
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Alturas das embalagens
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Gréafico 2 - Histograma representando a avaliagcdo das alturas das embalagens
analisadas

Fonte: da autora, 2021.

Referente ao valor da profundidade de cada embalagem, de acordo com o
desenho técnico da mesma o valor deveria estar em 138 mm. Através das analises
realizadas com o uso das duas réguas devidamente posicionadas para correta obtencéo
dos resultados, obtiveram-se valores entre 135 mm e 139 mm (Gréfico 3).

Pbde-se perceber que as variacdes encontradas para este quesito foram
irrelevantes e indicando uma variabilidade dos valores devido a propria metodologia
utilizada, mas que pode continuar sendo realizada desde que se tenha sempre cuidado
para com as colocacbes das réguas no momento da avaliacdo desta dimensdo das

embalagens analisadas.

Profundidades das embalagens
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Grafico 3 - Histograma representando a avaliacédo das profundidades das embalagens

analisadas
Fonte: da autora, 2021.

Referente ao valor da largura das embalagens, de acordo com o desenho técnico
da mesma o valor deveria estar em 188 mm. Através das analises realizadas com o uso
da régua e do medidor de distancia a laser, obtiveram-se valores entre 183 mm e 192

mm (Gréfico 4).
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POde-se analisar que as pequenas variagdes analisadas das larguras das
embalagens ndo foram valores que representassem inconformidades e que o Unico
detalhe para se colocar em maior atencdo encontra-se referente ao manuseio e
posicionamento do medidor de distancia a laser para encontrarem-se 0s valores mais

precisos possiveis através do uso da metodologia proposta.

Larguras das embalagens
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Grafico 4 - Histograma representando a avaliacdo das larguras das embalagens

analisadas

Fonte: da autora, 2021.

Com os resultados obtidos através das avaliagBes visuais e dimensionais, foi
idealizada uma maneira melhor de obterem-se amostras de embalagens para analises
em laboratdrio, ja que pegar 50 unidades por turno de producéo seguindo o nivel de
inspecdo | da ABNT NBR 5426 se tornaria invidvel em quesito de tempo para
recolhimento das amostras e andlises de cada uma das mesmas, traslado das mesmas
para até o laboratério para analises, questdes de logistica interna, entre outros, ja que
se percebeu que as variacfes entre cada embalagem foram irrelevantes. Por isso,
seguiu-se esse nivel por um dia para coleta e tratamento de dados e depois se
estabeleceu uma quantidade de 2 amostras por maquina sopradora para a realizacao
das andlises necessarias em laboratorio, em juncdo com 2 unidades avaliadas de hora

em hora no préprio setor de producdao.

4.3 CONTROLE NO PROCESSO PRODUTIVO

4.3.1 Cartas de controle para os pesos

Em relagédo aos pesos, os valores dos limites de controle determinados foram

determinados através das equacdes 5, 6, 7, 8, 9 e 10 e com os dados obtidos e
apresentados na Tabela 1:



Tabela 1 - Dados referentes aos pesos das embalagens

MS01
Embalagens Medigoes realizadas
X1 X2 Média (X-Barra) | Amplitude (R)

1 180 179 179,5 1,0
2 181 179 180,0 2,0
3 181 179 180,0 2,0
4 180 178 179,0 2,0
5 180 178 179,0 2,0
6 180 177 178,5 3,0
7 180 177 178,5 3,0
8 188 186 187,0 2,0
9 173 170 171,5 3,0
10 173 170 171,5 3,0
11 173 170 171,5 3,0
Média 177,8 2,4

Fonte: da autora, 2021.
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Obtiveram-se valores para os limites superior, médio e inferior para as médias de

182,26 g,177,8 g e 173,37 g, respectivamente, e para os limites superior, médio e inferior

das amplitudes, obtiveram-se valores de 6,81, 2,4 e 0, respectivamente. Com os dados

obtidos e os limites determinados, foram construidas cartas de controle para

monitoramento da variabilidade dos pesos e os resultados foram demonstrados nos

Gréficos 5 e 6 a seguir:

Grafico 5 - Carta de controle de variaveis para valores de média
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Fonte: da autora, 2021.
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Gréfico 6 - Carta de controle de variaveis para valores de amplitude

Gréfico das amplitudes
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Fonte: da autora, 2021.

No Gréfico 5 verifica-se um comportamento aonde os dados estavam dentro do
controle estatistico em diversos pontos no inicio e, ap6s umas horas de producgéo foi
detectado um ponto (numero 8) fora do controle estatistico, onde paralelamente no
Grafico 6, os dados permanecem dispostos dentro da amplitude determinada.

Um ajuste foi realizado na maquina sopradora apds o desvio percebido no ponto
8 e a partir do ponto 9 os demais encontraram-se também fora do controle estatistico de
acordo com a carta de controle abaixo do limite inferior, mas mesmo assim os valores
dos pesos obtidos estiveram dentro do padrdo de especificacdo outrora determinado
pela empresa e como no Grafico 6 percebe-se uma amplitude que ndo demonstra
negatividade no processo, considerou-se que apos 0 ajuste a maquina estava operando
com resultados dos pesos dentro do esperado pela empresa e também este caso serviu
para maior atencao por parte dos operadores das maquinas respeito a este quesito das
embalagens que sempre deve estar sendo monitorado e 0S ajustes necessarios,
realizados.

De acordo com os resultados obtidos analisando os graficos de controle de média
do processo de producdo de embalagens, pode-se observar que os pesos das
embalagens podem variar durante o processo e que sempre deve-se ter atencéo a este
fator, j& que embalagens abaixo do peso adequado para as mesmas pode acarretar em
embalagens com menor resisténcia e isto ser a causa de problemas futuros. Por outro
lado, embalagens com peso acima do determinado podem gerar custo financeiro maior
para a empresa por serem o maior custo incluso no pre¢o dos produtos devido ao valor

da matéria-prima utilizada para a sua producéo, o que também néo é desejavel.
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Os valores fora de controle estatistico podem ser consequéncias, por exemplo, da
falta de manutencdo de equipamentos ou falta de treinamento dos operadores para
observarem atentamente o0 processo e realizarem 0s ajustes necessarios. Esses fatores,
entre outros, devem ser levados em consideracao para garantir a qualidade do processo
produtivo numa industria de saneantes com producao de suas embalagens, de maneira
a evitarem-se prejuizos que tenham a ver com devolu¢des por inconformidades

referentes a qualidade das embalagens. As possiveis causas também devem ser

analisadas para sua corre¢cao quando necessario.
4.3.2 Analise das temperaturas da maquina sopradora MS01

Os dados das temperaturas coletados da maquina sopradora 1 foram tratados
primeiramente por cartas de controle, mas como cada dado anotado deveria ser
analisado individualmente de acordo com a parte da maquina a que pertencia, percebeu-
se que as cartas de controle ndo serviriam para este caso e 0s mesmos foram dispostos
em grafico como representado no Grafico 7 para analise individual de cada parte da

maquina sopradora e suas respectivas temperaturas.

Gréfico 7 - Temperaturas de maquina sopradora 1 versus horarios de anotacao de

dados
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Fonte: da autora, 2021.
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Através do Gréfico 7 tem-se cada coluna com sua respectiva cor pertencendo a
parte da maquina sopradora a que se refere de acordo com as determinacdes
encontradas no grafico. Os dados das temperaturas foram retirados das 7:30 horas as
16:30 horas durante todo um dia de producédo de embalagens.

De acordo com o manual do fabricante e conforme comentado anteriormente, para
a matéria-prima utilizada para a obtencdo das embalagens, cada parte da maquina
sopradora, desde a alimentacdo até o cabecote, a temperatura deve estar entre 160°C
e 190°C e as principais causas de inconformidades das embalagens sdo geradas por
temperaturas abaixo ou acima desses parametros estipulados, indicando que a maquina
nao esta operando dentro de suas condi¢des ideias.

Pelo grafico acima pode-se observar que desde a alimentac&o até a zona de filtro
as temperaturas encontram-se dentro do padrdo estabelecido, mas no que se diz
respeito ao cabecote, a temperatura encontra-se acima do ideal, em torno nos 200°C, o
que indica que um ajuste deve ser realizado para baixar essa temperatura até que a
mesma se encontre dentro dos padrdes estabelecidos. Esse ajuste pode ser realizado
pelo Departamento de Manutencdo da empresa ou, quando ndo encontrar-se uma
solugéo, entra-se em contato com o fabricante para resolver o caso. No momento do
presente trabalho ainda esta tratando-se de encontrar uma solucao para este caso do
cabecote e as anotacdes dos dados estdo sendo realizadas diariamente para verificar
sempre a situagcdo em que as maguinas estéo trabalhando e realizacdo dos ajustes
necessarios quando for preciso. Ter este cuidado respeito as temperaturas com que as
maquinas de sopro trabalham torna-se ideal para terem-se embalagens dentro dos
paradmetros especificados para as mesmas e evitarem-se embalagens que possam

causar transtornos a empresa e também aos clientes.
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5 CONCLUSAO

A implantag&o do controle de qualidade foi realizada mediante a determinagéo de
parametros de qualidade (controle de peso das amostras e de temperatura das
sopradoras utilizadas na producao e analises visual e dimensional em laboratério) das
embalagens na industria de saneantes onde o trabalho foi desenvolvido.

O plano de inspec¢éo de embalagens plasticas rigidas de acordo com a ABNT NBR
5426 néao foi adotado na empresa devido a improdutividade gerada por conta da grande
guantidade de embalagens que deveriam ser retiradas de cada uma das trés sopradoras,
entre outros aspectos. Deste modo, optou-se seguir um plano idealizado pela propria
empresa.

As analises realizadas em laboratério de parametros previamente estabelecidos
para o controle de qualidade mostraram-se eficazes, praticas e faceis, o que as torna
relevantes para implantacdo em empresas que desejem ter um cuidado de sua producéao
de embalagens rigidas. Os resultados obtidos indicaram conformidade com as
especificacoes estabelecidas pelo Departamento Técnico, sendo que alguns fatores, tais
como uma parte do conjunto plastificador de uma das maquinas sopradoras ou questdes
de medidas das avaliagbes dimensionais que ficaram inconformes em alguns casos
passaram por observacao para melhorias nesses quesitos.

Com a elaboracéo de planilhas, tanto para o setor de qualidade quanto para o
setor de producdo, tornou-se mais pratica a coleta de dados. Com os dados coletados,
através das ferramentas da qualidade utilizadas para o seu tratamento, péde-se chegar
a conclusdo das principais causas que tinham ocasionado o problema na empresa e
também outras melhorias necessarias para o setor, a ter maior garantia dos processos
realizados pelos funcionarios dos respectivos setores da indUstria de saneantes e para
demonstrar o controle do processo do controle estatistico, quanto ao peso das
embalagens e as temperaturas das maquinas.

Portanto, torna-se necessario o envolvimento e comprometimento de funcionarios
em todo o processo de producao de embalagens para a implantagéo eficiente de controle
de qualidade de embalagens.

Como sugestdes, torna-se necessario acompanhar o processo dentro de um
determinado tempo para investigacdo, realizar envios de embalagens para empresas
especificas para realizacdo de ensaios das suas propriedades mecéanicas e compra de
equipamentos mais especificos para a realizacdo de andlises laboratoriais.
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APENDICE A — PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO PARA CONTROLE DE
QUALIDADE DE EMBALAGENS PLASTICAS RIGIDAS

PROCEDIMENTC OPERACIONAL PADRAO — POP POP.30
CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS Revisdo: 00

1. OBIETWO

Definir o procedimento para o recolhimento de amostras de embalagens da producdo e
realizacdo de analises em laboratdric das mesmas que levem a verificacdo de que os
parametros estabelecidos estejam dentro dos estipulados pelo setor de qualidade da
EMmpresa.

2. APLICACAD

Este procedimento aplica-se ao setor de qualidade e setor de producdo de embalagens.

3. DEFINICOES

AMNVISA: Agéncia Nacional de Vigildncia Sanitaria.

Aprovado: condicdo em que se encontram os materiais, insumos ou produtos gue
cumprem com as especificagies estabelecidas.

Controle de qualidade: operagbes usadas para verificar o cumprimento dos requisitos
técnicos de acordo cam as especificacdes previamente definidas.

Garantia de qualidade: todas as acdes planejadas sistematicas necessdrias para garantir
gue um produte ou servico ira satisfazer todos os requisitos de qualidade e seguranca em
seu uso previamente estabelecido.

4. RESPONSABILIDADES

Setor de qualidade
- Recolher informacdes respectivas a embalagem;

- Coletar duas amostras da embalagem produzida por maguina sopradora para a realizacdo
das analises necessarias para a aprovagao do lote produzido;

- Analisar as amostras coletadas por meio de analises visuais e dimensionais de acordo com a
planilha demonstrada no ANEXO A;
- Anotar os resultados das andlises realizadas;

- Verificar possiveis discordancias nos resultados obtidos e informar o setor de produgdo de
embalagens para realizacdo de medidas corretivas ou atestar a obtencdo dos resultados
desejados.

Setor de embalagens

- Fornecer duas embalagens por maguing sopradora para o setor de gualidade realizar as
andlises necessarias das mesmas;

- Realizar medidas corretivas guando necessério de acordo com as especificagdes passadas
pela setor téonico da empresa;

- Informar possivels problemas na produgdo das embalagens.

5. PROCEDIMENTO

- Coletar duas amostras de embalagens por maquina sopradora no setor produtivo;
- Realizar analise visual das embalagens:

Pagina 1 de 6
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Analise visual
- Comparar amostras coletadas na produgdo com amostra padrio localizada em laboratdrio;

- Verificar possiveis diferengas ou atestar as conformidades para cada aspecto entre ambas
embalagens;

- Aspectos 3 serem observados:

* Cor: analisar se ambas as cores sdo equivalentes

* Sujidade: analisar s& ha algum tipo de sujidade tanto interna ou externamente por conta
de possivel degradacdo do material na maguina sopradora

* Imperfeigbes: analisar se ha marcas, riscos ou bolhas nas embalagens coletadas

* Rebarbas: anzlisar se a embalagem foi produzida corretamente ou se ha rastros de
rebarbas em seu formato

* Deformacies: analisar se o formato da embalagem estd conforme ao desenho técnico da
Mesma ou 5& sua aparéncia esta deformada em algum aspecto

- Anotar com “0OK” na planilha gquando os aspectos observados estiverem conformes, de
acordo com especificacdes registradas no laudo interno das embalagens demonstrado no
AMEXO B ou com “X” quando houver inconformidades

- Realizar analise dimensional das embalagens:

Andlise dimensional

- Preparar duas réguas e um medidor de distdncia a laser para avaliagio das dimensdes das
embalagens coletadas

- Verificar possiveis divergéncias nas dimensd@es das embalagens de acordo com oOs
tamanhaos proparcionados para cada dimensdo representados no desenho técnica

- Aspectos a serem abordados:

* Altura: posicionar a régua na parte superior da embalagem e o medidor de distdncia a
laser ao encontro da mesma, como demonstrado na Figura 1:

Figura 1 - &wvaliacdo da altura

Fonte: Departaments Técnico, 2021

* Largura: posicionar a embalagem sobre superficie reta e de encontro a outra superficie
reta, @ régua sobre a parte inferior da embalagem & o medidor de disténcia a laser em
conjunto com a mesma, como demonstrado na Figura 2:

Pagina 2 de &
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PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO — POP POP.30
CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS Revisdo: 00

Figura 2 - Avaliagdo da largura

Fonte: Departamento Técnico, 2021.

* Profundidade: posicionar a embalagem tal como demonstrado na Figura 3 e posicionar
duas réguas uma de encontro 3 outra sobre a embalagem de maneira a ter-se uma correta
medicdo desta dimensao:

Figura 3 - Avaliacdo da profundidade

Fonte: Departamento Técnico, 2021.

* Diametro externo do gargalo: posicionar o paquimetro no gargalo da embalagem
referente ao didmetro externo da mesma e realizar avaliagdo, gonforme Figura 4:
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PROCEDIMENTC OPERACIONAL PADRAOD — POP POP.30
CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS Revis3o: 00

Figura 4 - Avaliacdo do didmetro externo do gargalo

Fonte: Departamento Técnico, 2021

- Preencher a planilha especifica para os quasitos comentados acima com os resultados
obtidos das analises visual e dimensional;
- Verificar através dos resultados s ha a necessidade de informar ao setor produtivo sobre a

realizacdo de medidas corretivas para garantir a gualidade das embalagens ou apenas
informar que esta tudo dentro das especificactes desejadas.

6. ANEXOS

AMNEXOD & — Planilha de Controle de Qualidade de Embalagens

*NOME DA EMPRESA®

“CHPJ DA EMPRESA
LOHED Do EMPRESA”

CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS PLASTICAS RIGIDAS

AMALISE VISUAL AMALISE [NMEN SONAL

Cer = - - Bk 5

Gangaby jmm| | Alurs pmen] | F mwamn] | Langs

Fonte: Departaments Técnico, 2021
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PROCEDIMENTC OPERACIONAL PADRAC — POP POP.30
CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS Revis3o: 00

AMEXO B — Llaudo interno com as especificagdes referentes aos aspectos visuais e
dimensionais analisados nas embalagens

“LOGO D& EMPRESA*
ESPECIFICACOES DAS EMBALAGENS 5L
2021

Departamentos: Técnico & de Produclo de Embalagens
Data de criacio: 13 de maio de 2021 | Revisao: 00
Planos de amostragem: inlema
CONTROLE DE QUALIDADE EM LABORATORID
Caracteristicas Visuais
ESPECIFICACOES
Car Comparacho com amostra padrie
Sujidade Inlerna ou extema
Inpericibes Marcas, cores, carﬁ:ﬁ:ﬁcu dimensionais,
Rebarpas Ho corpo (producdo incormeda)
Deformaces No corpo (producdo incorreda)
Caracteristicas Dimensionais
Altura 327 & mm (324,52 mm - 331,08 mm)
Largura 1858 mm (186,12 mm - 189 58 mm)
Profundidade 138 mm (136,62 mm - 139,38 mm)
Didmetro exieme do gargalo 34,5 mm (34,16 mm = 34,85 mm}
CONTROLE DO PROCESSO PRODUTIVO
Pesos
MAQUINAS DE SOPRO ESPECIFICACOES
MS01 170 g-180 g
M502 16859-1759
Temperaturas
MAGQUINAS DE SOPRO ESPECIFICACAD
ME01 & M302 160 *C - 190 °C
Capivari de Baixo, 5C, 13 de maio de 2021 Capivari de Baixo, 5C, 13 de maio de 2021
Realizado par Aprovado por:
Karyna Fernandes de Souza Xxx
Departamants Técnioe Departamento Téemien
“EMPRE 14* “EMPRE LA
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PROCEDIMENTC OPERACIONAL PADRAOD — POP POP.30
CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS Revis3o: 00
ELABORACAD E APROVACAD

Elaborado por:

Karyng Fernandes de Souza
Departamento Técnico
Data: 12 de maio de 2021

Aprovado por:

XXX
Responsavel Técnico
Data: 12 de maio de 2021

KX
Gestdo da Qualidade
Data: 12 de maio de 2021

M
Diretora Administrativa
Data: 12 de maio de 2021
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APENDICE B — PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO PARA CONTROLE DE
PESOS DE EMBALAGENS PLASTICAS RIGIDAS E TEMPERATURAS DAS
MAQUINAS SOPRADORAS

PROCEDIMENTC OPERACIONAL PADRAQ — POP FOP.31
CONTROLE DE PROCESSO DE PRODUGAO DE EMBALAGENS Reviso: 00

1. OBIETIVO

Definir o procedimento para o recolhimenta de dados referentes aos pesos das
embalagens e das temperaturas das magquinas sopradoras.

2. APLCACAQ

Este procedimento aplica-se ao setor de qualidade e setor de produgdo de embalagens.

3. DEFINIGOES

ANVISA: Agéncia Nacional de Vigildncia Sanitaria.
Aprovado: condicdo em que se encontram os materiais, insumos ou produtos gue
cumprem com as especificagdes estabelecidas.

Controle de qualidade: operagdes usadas para verificar o cumprimento dos requisitos
técnicos de acordo com as especificacdes previamente definidas.

Garantia de qualidade: todas as agdes planejadas sistematicas necessarias para garantir
gue um produte ou servigo ird satisfazer todos os reguisitos de qualidade e seguranca em
s8U uso previamente estabelecido.

Inspegdo: atividades tais como medigdo, ensaio, exame, de uma ou mais caracteristicas
de uma entidade, produto ou servigo, comparando os resultados com requisitos especificos
para estabelecer se a conformidade de uma caracteristica € alcancada.

4. RESPONSABILIDADES

Setor de qualidade

- Realizar inspegies do processo produtivo;

- Obter dados referentes aos pesos das embalagens produzidas e das temperaturas das
maguinas sopradoras para tratamento dos dados.

Setor de embalagens

- Realizar registros de hora em hora dos pesos de duas unidades de embalagens por
maguina de sopro em planilha especifica para este fim conforme ANEXO A;

- Realizar registros de hora em hora das temperaturas das maguinas sopradoras em planilha
especifica para este fim conforme ANEXO B;

- Realizar medidas corretivas nos pesos das embalagens quando necessario de acordo com
as especificagdes estabelecidas pelo setor técnico da empresa;

- Realizar medidas corretivas nas maguinas sopradoras quando necessario de acordo com as
especificagbes estabelecidas pelo fabricante das mesmas e dispostas no Manual de
Fabricacdo;

- Informar ao setor técnico de possiveis problemas na producdo das embalagens.

5. PROCEDIMENTO

- Todos os dias, realizar preenchimento das planilhas de contrale de peso de embalagens &
de temperaturas das maguinas sopradoras para posterior tratamento dos dados e garantia
da gualidade das embalagens;
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PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO — POP POP.31
CONTROLE DE PROCESSO DE PRODUGAD DE EMBALAGENS Revis3o: 00

- PESOS:

- Coletar duas unidades de embalagens de cada magquina de sopro em operacio;
- Tarar a balanca;

- Dispor as embalagens individualmente na balancs;

- Anotar os pesos nas planilhas;

- Realizar ajustes nas maguinas de sopro caso perceba-se na hora da pesagem Que 05 pesos
estdo fora do estabelecido para as embalagens;

- Tratamento dos dados pelo Departamento Técnico;

- Informe por parte do Departamento Técnico ao Setor de Producdo de Embalagens sobre
eventuais medidas a serem tomadas, Caso Necessario.

- TEMPERATURAS:

- Localizar nas maquinas de sopro @ opcdo onde apareca uma tela demonstrando as seis
temperaturas a serem registradas;

- Anotar as temperaturas que aparegam na tela;

- Verificar no momento dos registros das temperaturas s2 as mesmas estdo fora dos
parametros estabelecidos pelo fabricante das maquinas sopradoras;

- Caso o Setor de Producdo verifigue a inconformidade referente &s temperaturas das
maguinas de sopro, deixar informe referente a este guesito e trabalhar em jungdo com o
fabricante para solucionar o problema;

- Em caso de inexisténcia de inconformidades, prosseguir normalmente com a producdo;
- Tratamento de dados pelo Departamento Técnico;

- Informe por parte do Departamenta Técnico ao Setor de Producdo de Embalagens sobre
eventuais medidas 3 serem tomadas, caso Necessario.

6. ANEXOS
AMEXO A — Planilha de Controle de Pesos de Embalagens

*NOME DA EMPRESA”
*CNPIDA EMPRESA®
*LOGO DA EMPREIA®

CONTROLE DE PESO DE EAIBALAGENS PLASTICAS RIGIDAS

DATA | CODIGO HORA MAQUINA PESOH(g) ASSINATURA

Fonte: da autora, 2021,

Pagina 2 de 3
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PROCEDIMENTC OPERACIONAL PADRAC — POP POP.31
CONTROLE DE PROCESSO DE PRODUCAD DE EMBALAGENS Revis3o: 00

AMEXD B — Planilha de Controle de Temperaturas de Maquinas Sopradoras

"HNONE DA EMPRESA™
R SCNPI DA EMPRESA®
’ FLANILHA DE CONTROLE DE TEMPERATURA DAS MAQUINAS DE SOFRO
DATA | HORA | TOENO [ M3 | ALBEWIACAD |CoMPRESSAOI|conrRrssiol]| RASTIRCACED '?“-gmm prra—
1 Mghting
Tukdicn ] T
1 Fetara
Fonte: da autora, 2021.
ELABORACAD E APROVACAD
Elaborado por: Aprovado por:
Karyna Fernandes de Souza XXX
Departamento Téonico Responsavel Técnico
Data: 12 de maio de 2021 Data: 12 de maio de 2021

HHX
Gestdo da Qualidade
Data: 12 de maio de 2021

L
Diretora Administrativa
Data: 12 de maio de 2021
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APENDICE C - PLANILHA DE CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS PLASTICAS RIGIDAS

*NOME DA EMPRESA*
*CNPJ DA EMPRESA*

54

*LOGO DA
EMPRESA*
CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS PLASTICAS RIGIDAS
ANALISE VISUAL ANALISE DIMENSIONAL
DATA | CcODIGO

Cor

Sujidade

Imperfei¢cbes

Rebarbas

Deformacg6es

Gargalo (mm)

Altura (mm) | Profundidade (mm)

Largura (mm)

Fonte: da autora, 2021.




APENDICE D - PLANILHA DE CONTROLE DE TEMPERATURAS DAS MAQUINAS DE PRODUCAO DE EMBALAGENS
PLASTICAS

*NOME DA EMPRESA*

*LOGO DA *CNPJ DA EMPRESA*

EMPRESA* .
PLANILHA DE CONTROLE DE TEMPERATURA DAS MAQUINAS DE SOPRO

ZONA DE

DATA HORA TURNO MS ALIMENTACAO COMPRESSAO 1 COMPRESSAO 2 PLASTIFICACAO FILTRO

CABECOTE ASSINATURA

Fonte: da autora, 2021.

1 Matutino
TURNOS 2 Vespertino

3 Noturno
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APENDICE E — PLANILHA DE CONTROLE DE PESOS DE EMBALAGENS

PLASTICAS

*NOME DA EMPRESA*
*CNPJ DA EMPRESA*

*LOGO DA
EMPRESA*
CONTROLE DE PESO DE EMBALAGENS PLASTICAS
DATA CODIGO | HORA | MAQUINA | PESO1(g) | PESOZ2(g) ASSINATURA

Fonte: da autora, 2021.




APENDICE F — RESULTADOS DO CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS EM LABORATORIO

57

DATA

CcODIGO

ANALISE VISUAL

ANALISE DIMENSIONAL

Cor | Sujidade | Imperfeicbes | Rebarbas | Deformacdes Ggrrl%)lo '?rlrt]l:;? Proftjr?]?niglade L?r;grg)ra
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 327 138 184
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 326 138 186
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 325 135 187
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 329 137 186
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 326 138 185
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 138 185
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 138 184
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 330 138 186
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 329 137 185
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 138 184
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 332 138 192
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 327 137 186
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 137 186
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 330 138 190
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 331 138 190
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 137 184
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 329 138 188
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 329 137 185
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28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 329 137 187
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 325 137 187
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 330 138

28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 327 138 188
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 330 138 186
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 334 138 186
31/05/2021| ENRO5 | OK OK X OK OK 34 330 138 190
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 327 138 189
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 137 185
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X X OK 34 329 138 189
31/05/2021| ENRO5 | OK OK X OK OK 34 323 138 188
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 137 186
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 330 138 187
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 334 138 185
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 331 138 190
31/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 329 138 188
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 326 138 188
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 138 188
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 329 138 190
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 137 188
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 328 137 188
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 331 138 183
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 325 138 187
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 330 138 188
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28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 332 139 189
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 323 137 188
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 335 138 186
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 333 137 188
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 327 137 189
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 329 137 190
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 326 138 190
28/05/2021 | ENRO5 | OK OK X OK OK 34 329 137 187

Fonte: da autora, 2021.
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APENDICE G — RESULTADOS DOS PESOS DAS EMBALAGENS

*NOME DA EMPRESA*
*CNPJ DA EMPRESA*

*LOGO DA
EMPRESA* )
CONTROLE DE PESO DE EMBALAGENS PLASTICAS

DATA CODIGO | HORA | MAQUINA | PESO 1 (g) |PESO 2 (g) | ASSINATURA
02/06/2021 EV0O5 | 06:30 01 180 179 Luiz
02/06/2021 EV0O5 | 07:30 01 181 179 Luiz
02/06/2021 EVO5 | 08:30 01 181 179 Luiz
02/06/2021 EVO5 | 09:30 01 180 178 Fabiano
02/06/2021 EV0O5 | 10:30 01 180 178 Fabiano
02/06/2021 EV0O5 | 11:30 01 180 177 lvan
02/06/2021 EV0O5 | 12:30 01 180 177 lvan
02/06/2021 EV0O5 | 13:30 01 188 186 Erick
02/06/2021 EV0O5 | 14:30 01 173 170 Erick
02/06/2021 EVO5 | 13:30 01 173 170 Erick
02/06/2021 EVO5 | 16:30 01 173 170 Erick

Fonte: da autora, 2021.
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APENDICE H - RESULTADOS DOS DADOS DAS TEMPERATURAS DA MAQUINA DE SOPRO MS01

*NOME DA EMPRESA*
*CNPJ DA EMPRESA*

*LOGO DA
EMPRESA* .
PLANILHA DE CONTROLE DE TEMPERATURA DAS MAQUINAS DE SOPRO

DATA HORA | TURNO MS | ALIMENTAGAO | COMPRESSAO1 | COMPRESSAO2 |PLASTIFICAGAO | ZONA DE FILTRO CABEGOTE ASSINATURA
07/06/2021 | 07:30 1 01 160 163 161 172 168 204 Fabiano
07/06/2021 | 08:30 1 01 160 163 163 175 165 204 Fabiano
07/06/2021 | 09:30 1 01 161 164 162 176 168 205 Fabiano
07/06/2021 | 10:30 2 01 160 163 161 175 168 205 Ivan
07/06/2021 | 11:30 2 01 160 162 162 175 168 204 Ivan
07/06/2021 | 12:30 2 01 160 162 162 175 168 204 Erick
07/06/2021 | 13:30 2 01 160 162 163 174 168 204 Erick
07/06/2021 | 14:30 2 01 160 162 162 174 168 204 Erick
07/06/2021 | 15:30 2 01 160 160 161 175 168 204 Erick
07/06/2021 | 16:30 2 01 160 162 164 174 168 204 lvan

Fonte: da autora, 2021.




APENDICE | - ESPECIFICACOES DAS EMBALAGENS

*LOGD DA EMPRESA®
ESPECIFICACOES DAS EMBALAGENS 5L

2021

Departamentos: Técnico e de Producdo de Embalagens

Data de criagdo: 13 de maio de 2021

| Revisdo: 00

Planog de amostragem: intermo

CONTROLE DE QUALIDADE EM LABORATORIO

Caracteristicas Visuais

ESPECIFICACOES

Cor Comparacdo com amosfra padrio
Sujidade Interna ou externa
Imperfeicies Marcas, corfes cargztlﬁ;i:ticas dimensionais,
Rebarbas Mo corpo (producdo incorreta)
Deformacoes Mo corpo (producdo incorreta)
Caracteristicas Dimensionais
Altura 327,8 mm (324,52 mm - 331,08 mm}
Largura 188 mm (186,12 mm — 189,83 mm)
Profundidade 138 mm (136,62 mm — 139,38 mm)

Diametro externo do gargalo

34 5 mm (34,16 mm — 34 85 mm)

CONTROLE DO PROCESS0 PRODUTIVO

Pesos
MAGQUINAS DE SOPRO ESF‘ECIFICACf}ES
MS01 1T0g—180g
Ms02 165g—175g
Temperaturas
MAGQUINAS DE SOPRO ESPECIFICA{:E.D
MS01 e M302 160 *C - 190 *C

Capivari de Baixo, 5C, 13 de maio de 2021

Realizado por:
Karyna Fernandes de Souza

Departamento Técnico
“EMPRE 34*

Capivari de Baixo, 5C, 13 de maio de 2021
Aprovado por:
XXX

Departamanto Técnico
“EMPRE $4*

Fonte: da autora, 2021.
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APENDICE J — IDENTIFICACOES DAS MAQUINAS DE SOPRO E DAS

EMBALAGENS

Tabela 2 - Identificacdo das maquinas sopradoras

IDENTIFICACAO DAS MAQUINAS

MSE01

Maquina de sopro com extrusdo para embalagens coloridas

de 5L

Ms02

Maquina de sopro com extrusio para embalagens virgens e

leitosas de 5 L

MS03

Maquina de sopro com extrusdo para embalagens de 2 L

Fonte: da autora, 2021.

Tabela 3 - Codigos das embalagens

CODIGOS DAS EMBALAGENS
Produto Descricio Volume
ENROZ EMBALAGEM ROSA 5L
EASC02?| EMBALAGEMPLASTICA RECICLADA ROSA 2L
EANO2 EMBALAGEM AZUL 2L
EANDOS EMBALAGEM AZUL 5L
ELCO2 EMBALAGEM AMARELA 2L
ELCOZ EMBALAGEM AMARELA 5L
EBO2 EMBALAGEM LEITOSA 2L
EBOS EMBALAGEM LEITOSA 5L
EV05 EMBALAGEM VERDE 5L
ET05 EMBALAGEM VIRGEM TRANSPARENTE Ll
ETO0Z EMBALAGEM VIRGEM TRANSPARENTE 2L
ENASOS EMBALAGEM AZUL BEBE SL
ENASOQ2 EMBALAGEM AZUL BEBE 2L
EPAO2 EMBALAGEM AZUL PEROLADA L
EPADS EMBALAGEM AZUL PEROLADA 5L
EM330 EMBALAGEM CRISTAL 350 mL

Fonte: da autora, 2021.
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ANEXO A - TABELAS PLANO DE AMOSTRAGEM

Tamanho do lote MNiveis especiais de inspeciio Niveis gerais de inspeciio
de produgiio sl 52 53 54 [ 11 11}
Zag A A A A A A B
9als A A A A A B C
6o 25 A A B B B L. 1
26 a 50 A B B C C D E
31 a0 B B C C C E F
9l a 150 B B C I IN] F G
151 a 280 B C (b E E G H
281 a 500 B C D E F H ]
S01 a 1200 C C E F i ] K
1201 a 3200 C K] E G H K L
3200 a 10000 C [b] F G 1 L M
10001 a 35000 C ¥ F H K M M
35001 a 150000 D E G ] L N P
150001 a SO0000 [§] E G J M P Q
Acima de S00001 [H] E H K N 0 R

Fonte: adaptado de ABNT, 1985, p. 7.

Cadigo litcral Nmanho do lote de

inspreciie
A .
It 3
C 5
[ ®
E 13
F 20
¥ 3z
EH Il
J =il
K 125
L 20
M s
M S
P R
L 1250
R 2EHH)

Fonte: Adaptado de ABNT, 1985, p. 8.



ANEXO B — CONSTANTES UTILIZADAS NAS CARTAS DE CONTROLE

Falores para Limites de Controla Fatores para Linha Central

A L] By By By Ba Be oy Dz (1] +N = 1leq dz 1idz

2 | 2121 | 1,880 | 2658 | 0,000 | 3267 | 0000 | 2,606 | 0,000 | 3,686 | O,ODD | 3,267 | D778 | 91,2533 | 1,128 | 0,8BBS

3 | 1,732 | 1,023 | 1954 | 0000 | 2,568 | 0000 | 2,276 | 0,000 | 4,358 ( O,ODD | 2574 | D.E882 | 1,12B4 | 1,683 | D,5007

4 | 1,500 | 0.7¥29 | 1628 | 0,000 | 2366 | 0000 | 2,086 | 0,000 | 4688 | 0,000 | 2,262 | 08213 | 10854 | 2,059 | 04B657

5 | 1,342 | 0577 | 1,427 | 0,000 | 2089 | 0000 | 1,964 | D000 | 4918 ( O,ODD | 2114 | D.B400 | 91,0636 | 2,326 | 04289

6 | 1,225 | 0.483 | 1.287 | 0,030 | 1970 | 0,020 | 1,874 | 0,000 | 5078 | D000 | 2,004 | 08515 | 10510 | 2,534 | 0,3B4E

T | 1134 | 0419 | 1,982 | 0116 | 1882 | 0113 | 1,806 | 0,204 | 5,204 | DOTE | 1,924 | 02554 | 10423 | 2,704 | 0,3688

B | 1081 | 0,373 | 1099 | 0,185 | 1,815 | 0178 [ 1,751 | 0,386 | 5306 | 0,135 | 1,864 | D9850 | 1,0363 | 2,847 | 0,3512

8 | 1,000 | 0.337 | 1.032 | 0230 | 1,761 | 0,232 | 1,707 | 0,547 | 5383 | 0,164 | 1,816 | 02693 | 10317 | 2,870 | 0,3367

10 | D249 | 0,308 | 0975 | 0284 | 1,716 | 0276 | 1,668 | 06AT | 5469 | 0,223 | 1,777 | 09727 | 1,0281 | 3,078 | 0,3249

11 | 0,805 | 0.285 | 0927 | 0,321 | 1679 | 0,313 | 1,637 | 0,811 | 5535 | 0,256 | 1,744 | D.B754 | 10252 | 3,173 | 0,3152

12 | DB8E | 0,266 | 0886 | 0,354 | 1646 | 0,346 | 1,810 | 0922 | 5504 | D263 | 1,717 | DB77E | 1,0220 | 3,258 | 0,3069

13 | 0E32 | 0,249 | 0830 | 0,382 | 1518 | 0,374 [ 1,585 | 1,025 | 5647 | 0,307 | 1,683 | D.o734 | 41,0210 | 3,336 | 0,2008

14 | 0B02 | 0,235 | 0817 | 0406 | 1584 | 0,398 | 1,563 | 1,116 | 5688 | 0,328 | 1,672 | DO,B810 | 1.04184 | 3,407 | 0,2B35

15 | 0,775 | 0,223 | 0,789 | 0426 | 1,572 | 0421 | 1,544 | 1,203 | 5,741 | 0,347 | 1,653 | 0,2823 | 1,MBD | 3,472 | 0,2BED

16 | 0,750 | 0.212 | 0,763 | 0446 | 1552 | 0440 | 1,526 | 1,282 | 5762 | 0,363 | 1,637 | 0,B835 | 1.MBE | 3,532 | 0,2631

i7 | 0,728 | 0,203 | 0739 | 0466 | 1534 | 0456 | 1,511 | 1,356 | 5820 | 0,378 | 1,622 | 0.,2845 | 1,157 | 3,588 | 0. 27E7T

18 | 0,707 | 0,194 | 0,718 | 0,482 | 1518 | 0475 | 1,496 | 1424 | 5856 | 0,301 | 1,608 | 0B854 | 1,448 | 3,640 ( 02747

19 | D688 | 0,187 | 0698 | 0497 | 1503 | 0490 | 1,483 | 1487 | 5881 | 0,403 | 1,587 | 0,862 | 1.0140 | 3,669 | 02711

20 | 0671 | 0180 | 0680 | 0510 | 1,490 | 0,504 | 1,470 | 1,548 | 5821 | 0415 | 1,565 | 08869 | 10133 | 3,735 | 02677

21 | O)BS5 | 0173 | 00863 | 0.523 | 1477 | 0516 | 1,458 | 1,605 | 58951 | 0425 | 1,575 | 0,BETE | 1,126 | 3,778 | 02647

22 | DB40 | 0167 | 0847 | 0534 | 1466 | 0,526 | 1,446 | 1,658 | 58973 | 0,434 | 1,566 | 05882 | 10118 | 3,819 | 0,268

23 | 0E25 | 0,162 | 0833 | 0545 | 1455 | 0,530 | 1,436 | 1,710 | 6,005 | D443 | 1,557 | 08887 | 10414 | 3,858 | 0,2502

24 | OB12 | 0157 | 0518 | 0555 | 1445 | 0548 | 1,420 | 1,758 | 6,031 | 0451 | 1,548 | 08852 | 1,108 | 3,885 | 02567

25 | 0B00 | 0153 | 0806 | 0565 | 1435 | 0,558 | 1,420 | 1,806 | 6,058 | D459 | 1,541 | 0,5896 | 10105 | 3,831 | 0,2544

n = ndimero de replicatas

Fonte: ISO 8258 — Shewhart control sharts, 1991.



