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RESUMO 

A garantia da qualidade na fabricação de embalagens plásticas rígidas para produtos 

químicos, incluindo saneantes, torna-se cada vez mais necessária, devido à 

competividade do setor, atualmente. O trabalho teve como objetivo implantar um 

controle de qualidade para embalagens plásticas rígidas. A necessidade dessa 

implantação foi identificada a partir dos problemas ocorridos nos últimos meses do 

ano de 2020, indicando uma perda significativa de embalagens e produtos nelas 

acondicionados. Para esta implantação foram idealizadas análises de fácil 

aplicação na empresa para o controle de qualidade das embalagens, tais como 

análise visual e análise dimensional seguindo em um primeiro momento o plano de 

inspeção por atributos de acordo com a ABNT NBR 5426 e controle de peso das 

embalagens e temperaturas das máquinas 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 Padrão. O trabalho foi realizado em uma indústria de 

saneantes que contém produção própria de suas embalagens de 5 L e 2 L obtidas 

através de processo de moldagem por sopro com extrusão, tendo este trabalho como 

foco as embalagens de 5 L que são as maioritariamente produzidas na empresa. Tem-

se uma média de envase diário de aproximadamente 13000 L de produto, o que 

significa em torno de 2600 embalagens diárias que são fornecidas aos clientes e 

52000 embalagens mensais, e uma produção em cada turno (dos três que se tem) 

de aproximadamente 2000 unidades por máquina. A implantação do controle de 

qualidade foi realizada mediante o controle de peso das amostras e pela temperatura 

das sopradoras utilizadas na produção das embalagens realizadas em laboratório da 

indústria de saneantes onde o trabalho foi desenvolvido.  Identificou-se também, após 

a realização deste trabalho, a necessidade de acompanhamento do processo dentro 

de um determinado tempo para investigação, a realização de envios de embalagens 

de alguns lotes determinados para empresas específicas para realização de ensaios 

das suas propriedades mecânicas e a compra de equipamentos mais específicos para 

a realização de análises laboratoriais.  

 

Palavras-chave:  Embalagens rígidas. Controle de Qualidade. Ferramentas da 

Qualidade. 
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1 INTRODUÇÃO 

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 influências sociais, a substituição de alguns 

tipos de materiais por plásticos, ou ainda a preferência por embalagens que sejam mais 

sustentáveis, a demanda do consumidor por produtos acondicionados em embalagens 

plásticas rígidas permanece em alta mesmo diante do aumento gradual de embalagens 

flexíveis. (DEVERHUM, 2021). 

Para o ano 2021 estimou-se um avanço entre 4% e 6,6% em relação ao consumo 

das famílias em segmentos que utilizam embalagens. (CHIARA, 2021). Referente a 

produtos saneantes, segundo a Euromonitor, a indústria de cuidados no lar passou por 

um crescimento em torno de dois dígitos em 2020, impactado pela maior preocupação 

das pessoas com a limpeza durante a pandemia. (POLO FILMS, 2021). 

As embalagens têm um papel fundamental na decisão 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 aplicação do controle de qualidade 

nas etapas de produção para evitar custos desnecessários, retrabalhos, perdas e 

transtornos aos clientes. Para tanto, é extremamente relevante que sejam realizadas 

análises nas embalagens produzidas e se tenha controle do processo produtivo das 

mesmas. 

Portanto, o presente trabalho visa implementar o controle de qualidade de 

embalagens plásticas rígidas por meio de análises visual e dimensional e de seu 

processo produtivo por meio do controle de temperatura das máquinas de sopro e peso 

das embalagens. Os resultados obtidos e interpretados através de ferramentas da 

qualidade servem para a identificação e resolução de eventuais problemas de maneira 

a evitar prejuízos para a empresa e para os consumidores.  
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1.1    PROBLEMA 

A grande pergunta desta pesquisa é: como implantar um controle de qualidade de 

embalagens plásticas rígidas e de seu processo produtivo em uma indústria de 

saneantes localizada no sul de Santa Catarina? 

1.2 JUSTIFICATIVA 

O controle de qualidade é imprescindível para as organizações, sendo 

extremamente relevante para embalagens plásticas rígidas e seu processo produtivo. 

Valores fora dos parâmetros estabelecidos poderão gerar consequências financeiras 

para a empresa e transtorno para os clientes e darão a possibilidade de perceber 

empecilhos no processo de fabricação. 

Em relação às embalagens plásticas rígidas produzidas na empresa aonde este 

trabalho foi desenvolvido, no final do ano de 2020 e início do ano 2021 a empresa 

recebeu alta devolução de produtos por conta das embalagens encontrarem-se fora de 

padrão de qualidade. O problema foi detectado apenas após as reclamações realizadas 

por parte dos clientes cujas devoluções não foram registradas via SAC – Sistema de 

Atendimento ao Cliente - e de cujas informações referentes às embalagens e seus 

processos produtivos não 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 produção de embalagens plásticas rígidas da empresa há a 

necessidade então de melhorias no controle do processo produtivo e a verificação da 

qualidade das embalagens por meio de análises práticas 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 utilização de parâmetros para as análises realizadas nas embalagens e o uso 

de ferramentas da qualidade para interpretação de resultados obtidos do setor de 

produção das mesmas possibilita analisar o processo produtivo de maneira a identificar 

a ocorrência de problemas e também realizar medidas corretivas para que custos sejam 

reduzidos, desperdícios minimizados e eficiência aumentada. 
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1.3  OBJETIVOS 

1.3.1   Objetivo Geral 
 

Implantar um controle de qualidade de embalagens plásticas rígidas e de seu 

processo produtivo em uma indústria de saneantes. 

1.3.2 Objetivos Específicos 

 Realizar plano de inspeção de embalagens plásticas rígidas seguindo a ABNT 

NBR 5426;  

 Selecionar parâmetros para análises das embalagens plásticas rígidas, tais 

como: análise visual e análise dimensional;  

 Elaborar planilhas de controle de qualidade de embalagens e de seu processo 

produtivo;  

 Estabelecer Procedimentos Operacionais Padrão (POP) para os setores de 

qualidade e de produção de embalagens;  

 Aplicar ferramentas da qualidade para tratamento de dados.   
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2 REVISÃO TEÓRICA 

2.1 EMBALAGENS PLÁSTICAS RÍGIDAS  

 

De acordo com SARANTÓPOULOS et. al (2008, p. 15), embalagens plásticas 

rígidas são “aquelas de formato fixo e não dependentes da forma física do produto 

acondicionado”. Dentro desta classificação podem ser citados diversos exemplos, tais 

como bandejas formadas por termoformação, frascos formados por sopro e baldes 

fabricados por injeção, entre outros.  

As embalagens são muito importantes, pois, além de comportar os produtos em 

seu interior e ser o maior custo dentro do valor que se estipula ao cliente para aquisição 

do produto, também têm um grande poder de venda, já que tanto o formato das mesmas 

quanto os rótulos nelas contidos influenciam na hora da compra do consumidor podendo 

levá-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 

contaminação e estabelecer a quantidade de produto que o consumidor irá comprar.  

  

2.1.1 Processo de fabricação  

 

Para a obtenção de materiais plásticos, há alguns métodos que podem ser 

utilizados nos quais os termoplásticos passam por algumas etapas que têm aquecimento 

do material envolvido com posterior conformação mecânica. Os métodos são 

denominados de moldagem por extrusão, por injeção e por sopro. 

 

2.1.1.1 Moldagem por sopro  

 

Este processo é o mais utilizado e, para produzir peças de plásticos ocas, se infla 

um tubo de plástico aquecido até que um molde que contém a forma final desejada seja 

preenchido. A matéria-prima da qual se faz uso é um termoplástico que tem o formato 

de pequenas pelotas ou granulados que são fundidos e conformados dentro de um tubo 

oco denominado tubo de sopro, que é preso entre dois moldes bipartidos e é insuflado 

por ar comprimido até que haja a adequação à forma do interior da parede do 

molde.  Por último, depois das peças terem esfriado, as partes do molde se separam e 

a peça é retirada. (SCHLEICH, 2020).  
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O processo pode ser com extrusão ou injeção, aonde no processo de moldagem 

por sopro com extrusão, o formato do recipiente é atingido quando o ar é soprado no 

interior do parison com o molde fechado e inflado. Já no processo de moldagem por 

sopro com injeção há duas etapas principais, onde na primeira se tem a injeçao de uma 

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

 

2.1.2 Materiais utilizados na produção 

 

2.1.2.1 Polímeros 

 

De acordo com OLIVEIRA et. al. (2008, p.15), uma das grandes vantagens 

competitivas das embalagens plásticas é “a possilidade de seleção entre diferentes 

materiais plásticos para obtenção de propriedades balanceadas, que atendam a 

requisitos econômicos, ambientais e de conservação e comercialização de produtos”.  

Os plásticos podem ser descritos como polímeros orgânicos que são de 

alta massa molecular, sintéticos ou derivados de compostos orgânicos naturais que têm 

a possibilidade de serem moldados de formas diversas e de maneira repetida, 

normalmente pelo auxílio de pressão e calor (OLIVEIRA, 2008).  

As principais classes de polímeros são: polipropileno (PP), polietileno de alta 

densidade (PEAD), polietileno de baixa densidade (PEBD), polietileno 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 sistemáticas implementadas dentro do sistema de qualidade 

que podem ser demonstradas para fornecer confiança de que um produto ou serviço 

atenderá aos requisitos de qualidade”.  

No que tange referente às embalagens, mesmo sendo o item de maior valor na 

composição de custo do produto, muitas empresas não realizam o controle de qualidade 

das mesmas tanto que recebem de terceiros quanto, muitas vezes, da sua própria 

produção. Isto ocorre porque não sabem como realizar o mesmo, não têm condições de 

contratar um profissional que realize este tipo de controle ou mesmo por acreditarem que 
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não é importante e preferirem confiar que os fornecedores já oferecem itens com 

“qualidade assegurada”. Isto se torna um problema para estas empresas já que a 

embalagem é um fator importante na decisão 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 realização do controle de qualidade de embalagens pode-se fazer uso de 

equipamentos para ensaios de propriedades mecânicas e/ou análises que são fáceis 

de serem aplicadas, que não 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, determinação de plano de amostragem (o 

comumente seguido pelas empresas é o plano de amostragem segundo ABNT NBR 

5426/1985, mas não há nenhuma norma que especifique que as empresas são 

obrigadas a segui-la), alguns equipamentos (como paquímetro, balança semi-analitica e 

régua, por exemplo), o desenho técnico da embalagem e as especificações técnicas 

definidas. (SILVA, 2012). Também pode-se realizar um melhor controle do processo 

produtivo através da criação de POP’S - Procedimentos Operacionais Padrão e do uso 

de planilhas para o setor de produção de embalagens com interpretação 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 são indispensáveis através do uso das mesmas 

podem-se aprimorar vários tipos de atividades dentro das organizações. Algumas das 

mais utilizadas são o Diagrama de Ishikawa, POP’s - Procedimentos Operacionais 

Padrão para  a garantia de eficiência de processos, Histogramas e Cartas de Controle. 

 

2.2.1 Diagrama de Ishikawa 

 

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

Ishikawa, cujo projeto foi desenvolver uma ferramenta que pudesse ser utilizada por 
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qualquer pessoa, tanto os colaboradores do “chão de fábrica” quanto pela diretoria das 

empresas. (ANDRADE, 2017). 

 

Figura 1 – Exemplo de Diagrama de Ishikawa 

 

Fonte: TURCATO, 2020. 

 

Logo, o objetivo do diagrama é auxiliar a equipe a chegar nas causas reais de 

problemas, ou seja, situações indesejadas que ocorrem nos processos organizacionais 

de uma empresa. 

 

2.2.2 Procedimentos Operacionais Padrão 

 

Procedimento Operacional Padrão (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 padronização de tarefas 

e garantia para os usuários de um serviço ou produto livre de variações que sejam 

indesejáveis na sua qualidade final. (BALBINOT, 2012). 

Ou seja, um POP garante ao usuário que as ações que são tomadas para garantia 

da qualidade sejam as mesmas. Dessa maneira conseguem-se prever resultados e 

minimizar as variações que são causadas por adaptações aleatórias. Também pode 

servir para capacitar pessoal envolvido na produção, já que no documento são 

apresentados os elementos necessários para que um determinado serviço seja 

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

 

Tratam-se de ferramentas de análise gráfica de frequências aonde se marca o 

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

 

Figura 2 - Exemplo de histograma 

 

Fonte: FILHO, 2016a. 

 

Através da visualização dos dados em um histograma algumas conclusões bem 

importantes para melhorar nosso processo podem ser obtidas. 

 

2.2.4 Cartas de Controle 

 

As cartas de controle são uma das sete ferramentas da qualidade que trata de um 

tipo específico de gráfico 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 

 

Fonte: FILHO, 2017. 

 

 Por meio destes gráficos 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). 
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 Quando todos os pontos estão dentro dos limites de controle significa que o 

processo está 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 (Equação 

1). Após estas etapas, calcula-se a média global dos subgrupos (Equação 2) e logo em 

seguida a amplitude (Equação 3) e a sua média respectiva (Equação 4). A partir dessas 

etapas, calculam-se os limites respectivos às médias (Equações 5, 6 e 7) e os limites 

referentes às amplitudes (Equações 8, 9 e 10). (FOGAÇA, 2020). 

 

(1)                  (6)     

(2)                        (7)     

(3)                       (8)     

(4)                          (9)     

(5)                       (10)     

  

 Onde: 

n = tamanho da replicata, 𝒙 = média aritmética para o subgrupo, 𝑿̿ = média global 

dos subgrupos, m = número de subgrupos, R = amplitude, 𝑹 = média das amplitudes, 

A2, A3, D3 e D4 = constantes demonstradas em Anexo B, LSCX = limite superior de 

controle referente às médias, LICX = limite inferior de controle referente às médias, LMX 

= linha média é definida pela média global das amostras, LSCR = limite superior de 

controle referente às amplitudes, LICR = limite inferior de controle às amplitudes e LMR 

= linha média é definida pela média global referente às amplitudes 

Após os cálculos realizados passa-se à análise 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 padrão de qualidade. As Figuras 4 e 

5 ilustram as situações das embalagens dos produtos devolvidos. 

 

Figura 4 – Produtos devolvidos                  Figura 5 – Produtos devolvidos                              

                           

   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 construção do diagrama. 

Para este fim, adquiriu-se conhecimento referente ao assunto de qualidade de 

embalagens e foram escutados os pontos de vista dos funcionários da empresa referente 

aos setores envolvidos na questão trabalhada. Após a sua construção, o diagrama foi 

apresentado à equipe do Departamento Técnico, com a qual se identificaram as 

principais causas de terem ocorrido às devoluções. 

3.2 PROCEDIMENTOS REALIZADOS PARA CONTROLE DE QUALIDADE DAS 

EMBALAGENS  

 

Inicialmente, definiu-se o procedimento para coleta de amostras, as análises a 

serem realizadas de maneira prática, eficiente e sem gerar custos à empresa, e também 

a maneira como os dados seriam interpretados.  
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3.2.1. Preparação das amostras 

 

 Para início do desenvolvimento do trabalho adotou-se a quantidade de amostras 

de acordo com as unidades de embalagens produzidas por uma das máquinas de sopro 

com extrusão de acordo com a NBR 5426 da ABNT (1985, p. 2).  

No dia da realização da coleta de amostras para a realização das análises, houve 

uma produção de 2048 embalagens e normalmente a média de produção fica em torno 

deste valor para cada máquina sopradora e por turno. Sendo assim, determinou-se o 

tamanho do lote de produção de 1201 a 3200 seguindo o nível geral de inspeção I, sendo 

o equivalente à letra H e demonstrado nas tabelas adaptadas da NBR ABNT 5426 pelo 

ANEXO A.  

Foram retiradas da produção, então, 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 laboratório (Figura 6) para realização das análises que constavam 

na planilha de “Controle de Qualidade de Embalagens Plásticas Rígidas” (APÊNDICE 

C).  

 

Figura 6 – Unidades de amostras retiradas da produção para análises laboratoriais de 

controle de qualidade 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

3.2.2. Avaliação visual  

 

Realizou-se a inspeção 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 padrão e as 

mesmas levadas ao laboratório aonde foram devidamente acondicionadas em armário 
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para proteção da luz e de desgaste do tempo, conforme Figura 7. Para o trabalho 

coletou-se a embalagem rosa que serviu como amostra padrão para a comparação com 

a mesma das 50 embalagens obtidas da produção para análise visual, conforme Figura 

8. 

Figura 7 - Acondicionamento de embalagens padrão de 5 L 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

Figura 8 - Comparação com amostra padrão 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

Para os campos determinados na planilha de controle de qualidade das 

embalagens foi especificado que as colunas referentes à análise visual seriam 

preenchidas de acordo com as especificações, demonstradas em APÊNDICE I, e, 

determinadas na empresa referente a critérios de aceitação ou não das amostras. Foram 

registrados na planilha por parte do time técnico com “OK” as embalagens que estavam 

dentro das especificações determinadas e com “X” aquelas que estivessem fora dessas 

especificações e que indicassem que os operadores deveriam ser avisados e melhorias 

realizadas. 

Na planilha os campos que foram preenchidos se tratavam de: cor (referente à 

amostra padrão), sujidade (interna ou externa), imperfeições (marcas, riscos, manchas 

ou bolhas), rebarbas (falha no processo de produção da embalagem na máquina 

sopradora) e deformações (algum rastro de má formação da forma da embalagem). 
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No setor de embalagens, os funcionários foram treinados a realizarem 

observações no processo produtivo e realizarem as rejeições determinadas aos mesmos 

de acordo com análises visuais das embalagens. Todos os resultados foram registrados 

e constam no Apêndice F. 

 

3.2.3. Avaliação dimensional 

 

Em embalagens plásticas rígidas as variações dimensionais estão relacionadas a 

irregularidades que ocorrem durante o processo de transformação da embalagem ou as 

deformações que ocorrem após a fabricação das mesmas. Normalmente este tipo de 

avaliação consiste na determinação da altura total, largura e comprimento e diâmetro do 

corpo. (SARANTÓPOULOS, 2008, p.105). 

Para realização da avaliação dimensional consideraram-se as seguintes 

dimensões: altura, largura, profundidade e diâmetro externo do gargalo das embalagens, 

pois podem ocorrer problemas no processo produtivo que acabam interferindo nas 

dimensões das embalagens. Os resultados foram registrados em planilha conforme 

APÊNDICE F. 

 

3.2.3.1. Avaliação da altura 

 

Para determinar a altura, fez-se uso de uma régua plástica transparente 

devidamente posicionada sobre a parte superior da embalagem e um medidor de 

distância a laser Bosch GLM 40, sendo posicionado de encontro à régua, como 

demonstrado na Figura 9. 

Figura 9 - Avaliação de altura 

 

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

 

 Para determinar a largura, fez-se uso de uma régua plástica transparente 

posicionada na embalagem e esta posicionada sobre uma superfície reta para não haver 

interferências nos resultados e um medidor de distância a laser Bosch GLM 40 e 

posicionado de encontro à régua para registros dos dados obtidos, conforme Figura 10. 

 

Figura 10 - Avaliação da largura 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

3.2.3.3. Avaliação da profundidade 

  

Para determinar a profundidade, fez-se uso de duas réguas plásticas 

transparentes posicionadas uma sobre a embalagem e outra se encontrando com a 

primeira e corretamente posicionada com a marcação 0 cm em uma superfície reta para 

não haver interferências nos resultados, conforme Figura 11. 

 

Figura 11 - Avaliação da profundidade 

 

Fonte: da autora, 2021. 
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3.2.3.4. Avaliação do diâmetro externo do gargalo 

 

 Para determinar o diâmetro do gargalo da embalagem, fez-se uso de paquímetro 

devidamente posicionado no gargalo da embalagem, conforme Figura 12. 

 

Figura 12 - Avaliação do diâmetro externo do gargalo 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

3.3. CONTROLE DO PROCESSO PRODUTIVO 

 

Iniciou-se o controle do processo produtivo com a identificação das máquinas 

sopradoras para posteriores registros referentes às mesmas e também códigos para as 

embalagens. Como na empresa há 3 máquinas de sopro, as mesmas foram identificadas 

de acordo com a Tabelas 2 e as embalagens de acordo com a Tabela 3 dispostas em 

Apêndice J: 

Após a determinação da identificação das máquinas sopradoras e dos códigos 

das embalagens, os funcionários foram informados a respeito da realização dos 

controles de peso das embalagens e de temperatura nas máquinas sopradoras. 

 

3.3.1. Pesos das embalagens 

 

 As pesagens das embalagens foram determinadas para serem realizadas pelo 

próprio setor produtivo das mesmas. Realizou-se a determinação da pesagem de duas 

amostras de embalagens a cada hora por máquina. Fez-se uso de balança Toledo 9094 

e a planilha elaborada para este fim foi disposta no setor (APÊNDICE E) aonde os 

resultados foram registrados, conforme Apêndice G, e recolhidos para realização de seu 

tratamento. 
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Figura 13 – Espaço para pesagem das embalagens 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

3.3.2. Temperaturas das máquinas de sopro 

 

 De acordo com o fabricante da máquina de sopro com extrusão, temperaturas 

acima da especificada nos manuais da máquina para o equipamento, podem resultar em 

mau funcionamento dos componentes internos. A temperatura dá vários sinais de que 

há algum problema ocorrendo no processo de sopro e indica que deverá ser realizado 

algum ajuste dependendo do problema a ser identificado. No manual do fabricante há 

uma parte que aborda só as possíveis causas e as soluções para tais ocorridos. Nas 

causas, a maior parte das soluções indica que se deve sempre realizar verificação das 

temperaturas nas quais a máquina está funcionando para que seja de acordo com o 

especificado e, dessa forma, possa-se ter um controle maior do processo e melhores 

resultados na fabricação das embalagens. 

 Aplicou-se no setor de embalagens uma planilha (APÊNDICE D) para conferência 

das temperaturas das máquinas de sopro de maneira a manterem-se as mesmas dentro 

do desejado de acordo com o Manual de Instruções das máquinas sopradoras fornecido 

pelo fabricante das máquinas vendidas para a empresa para correto funcionamento da 

máquina e maior garantia da qualidade das embalagens. 

 Os operadores das máquinas realizaram a anotação dos dados através das 

temperaturas demonstradas nas máquinas sopradoras conforme Figura 14 e os dados 

foram coletados para tratamento dos mesmos. 

 

Figura 14 - Temperaturas na máquina de sopro 

 

Fonte: da autora, 2021. 
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3.4. FERRAMENTAS DA QUALIDADE 

 

Os dados referentes às análises realizadas em laboratório foram tratados por meio 

de histogramas onde se pode verificar a eficiência dos procedimentos adquiridos e 

possíveis variações no processo produtivo tanto para as análises visuais quanto 

dimensionais das embalagens. Os resultados foram dispostos na planilha do Excel para 

uso desta ferramenta. 

Foi utilizado o gráfico de controle de variáveis para controlar o peso das 

embalagens e um gráfico para demonstração das temperaturas da máquina, pois ambos 

fatores influenciam na qualidade das embalagens, e desta maneira também se tiveram 

diretrizes para realização de medidas corretivas caso necessário.  Os cálculos foram 

realizados através da disposição dos dados em planilha no Excel. 

Após a análise dos dados obtidos, verificou-se se os valores analisados através 

das planilhas preenchidas pelos operadores se adequavam às especificações 

determinadas para tais casos ou se teriam de ser realizadas observações mais 

específicas referentes aos resultados obtidos.  
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4 RESULTADOS E DISCUSSÃO 

4.1 DIAGRAMA DE ISHIKAWA 

 

Como havia vários pontos a serem tratados referentes ao problema de alta 

devolução de produtos à empresa por conta das embalagens que estavam fora de 

padrão de qualidade, a análise realizada referente ao problema resultou no Diagrama de 

Ishikawa demonstrado na Figura 15 onde as ideias foram organizadas, analisadas 

quanto à sua relevância e medidas tomadas para resolver as causas mais prováveis.  

 

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

de alta devolução de embalagens 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

O diagrama mostrou-se bastante eficaz, uma vez que possibilitou visualizar 

melhor causas que estavam sendo desconsideradas em quanto à produção das 

embalagens e que acabaram acarretando no problema anteriormente descrito. Sua 

relevância 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 

fabricação de embalagens e também de análises das mesmas, fatos estes que eram 

inexistentes no setor produtivo de embalagens. 
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Determinou-se como efeito a alta devolução de produtos com embalagens fora de 

padrão de qualidade e a análise do diagrama através da demonstração das possíveis 

causas resultou no destaque das causas principais que influenciam mais 

significativamente a qualidade das embalagens:  

- Falta de controle de temperaturas das máquinas sopradoras; 

- Falta de pesagem das embalagens; 

- Falta de análises das embalagens. 

Após a listagem e discussão 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 solução das causas acima determinadas idealizaram-se as seguintes 

tratativas: 

 Elaboração de Procedimentos Operacionais Padrão para garantia das análises 

efetuadas no laboratório (POP. 30 – APÊNDICE A) e para controle do processo produtivo 

(POP. 31 – APÊNDICE B); 

 Implantação de análises realizadas nas embalagens em laboratório e elaboração 

de planilha para comportar os resultados das análises, conforme APÊNDICE C com 

tratamento dos dados por meio de análise de adequações às especificações e 

histogramas; 

 Controle de temperatura das máquinas sopradoras e de peso das embalagens no 

setor produtivo e elaboração de planilhas para comportar os resultados, conforme 

APÊNDICE D e APÊNDICE E com tratamendo de dados por meio de gráfico e cartas de 

controle. 

 

4.2 ANÁLISES EM LABORATÓRIO  

 

 Os resultados referentes às análises realizadas em laboratório foram passados 

das planilhas preenchidas manualmente para o Excel e estão demonstrados no 

Apêndice F. 

 

4.2.1 Avaliação visual  

 

Através dos resultados observados referentes às 50 unidades de amostras 

coletadas, percebeu-se que, referente à avaliação visual, as amostras encontraram-se 
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conformes quando comparadas com a embalagem de amostra padrão de acordo com a 

cor (tonalidade da embalagem), a sujidade (não havia sujidade interna e nem externa 

relevante provenientes de degradação de material na máquina) e também em relação 

também a deformações (todas as embalagens estavam com sua estrutura física sem 

nenhum tipo de amassamento ou aspectos relacionados).  

Agora, em relação 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 moída. 

 

Figura 16 - Rebarba na embalagem 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

Referente ao aspecto de imperfeições, que abrange marcas, riscos ou também 

questões do formato da embalagem, colocou-se em um primeiro momento um “X” em 

todas, como se pode ver no Apêndice F, porque percatou-se que a parte do gargalo das 

embalagens não estava 100% uniforme, pois estão “tortos”, o que fazia com que 

houvesse variações maiores referentes às avaliações dimensionais de altura das 

embalagens, o que se preferiu demonstrar nos resultados para confirmar essa 

inconformidade registrada na avaliação visual. Se não se contasse com uma boa 

vedação da tampa, não seriam aprovadas estas embalagens. Porém, como há uma boa 

vedação da tampa e acaba-se não tendo vazamento do produto, as embalagens foram 

aprovadas, mas o registro deixado para futuras análises e conversas com o fornecedor 

do molde da máquina sopradora. 
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Figura 17 - Imperfeição no formato da embalagem 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

Para a questão da rebarba, retirou-se a embalagem daquele processo para 

retirada da rebarba para que se retorna à produção, sendo que os funcionários foram 

instruídos a estarem atentos e retirar embalagens que contenham tais rebarbas sempre 

que ocorrer problemas como este. Referente ao gargalo, anotou-se uma observação 

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

 

4.2.2. Avaliação dimensional 

 

 No quesito de avaliação dimensional de cada uma das embalagens, a variação 

anotada das dimensões entre as embalagens esteve dentro do padrão aceitável para 

todos os testes realizados, como demonstrado através dos histogramas a seguir, o que 

demonstra que a metodologia utilizada foi eficaz e que utilizando a mesma podem-se 

perceber eventuais peculiaridades na produção das embalagens para a realização de 

ações corretivas quando necessário.  

Referente ao valor do diâmetro externo do gargalo de cada embalagem, de acordo 

com o desenho técnico da mesma o valor deveria estar em 34,5 mm. Através das 

análises realizadas com o uso do paquímetro, obtiveram-se valores em 34 mm para 

todas as embalagens (Gráfico 1), sem nenhum tipo de variação, o que representa que 

não houve nenhuma interferência no processo de produção das embalagens que 

pudesse fazer com que a qualidade das mesmas fosse perjudicada. 
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Gráfico 1 - Histograma representando a avaliação dos diâmetros 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 análises realizadas com o 

uso da régua plástica transparente e do medidor de distância a laser, obtiveram-se 

valores entre 322 mm e 335 mm (Gráfico 2), com uma variação de 0,82% para o mínimo 

valor analisado frente à medida ideal e uma variação de 2,15% para o máximo valor 

analisado frente à medida ideal.  

As variações encontradas entre os valores levaram a analisar que o gargalo das 

embalagens não estava com a mesma medida em todo o seu contexto, pois os 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 

padrão se não fosse o caso de serem utilizadas tampas com boa vedação que não 

permitem o vazamento dos produtos e quaisquer outros tipos de prejuízos para a 

empresa e transtornos para os clientes. De acordo com o histograma podem-se perceber 

alguns valores “desconexos” e a realização da avaliação 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 realização 

das medições de altura com a metodologia idealizada. 
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Gráfico 2 - Histograma representando a avaliação 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 análises 

realizadas com o uso das duas réguas devidamente posicionadas para correta obtenção 

dos resultados, obtiveram-se valores entre 135 mm e 139 mm (Gráfico 3). 

Pôde-se perceber que as variações encontradas para este quesito foram 

irrelevantes e indicando uma variabilidade dos valores devido à própria metodologia 

utilizada, mas que pode continuar sendo realizada desde que se tenha sempre cuidado 

para com as colocações das réguas no momento da avaliação desta dimensão das 

embalagens analisadas. 

 

Gráfico 3 - Histograma representando a avaliação 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 análises realizadas com o uso 

da régua e do medidor de distância à laser, obtiveram-se valores entre 183 mm e 192 

mm (Gráfico 4). 
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Pôde-se analisar que as pequenas variações analisadas das larguras das 

embalagens não foram valores que representassem inconformidades e que o único 

detalhe para se colocar em maior atenção encontra-se referente ao manuseio e 

posicionamento do medidor de distância a laser para encontrarem-se os valores mais 

precisos possíveis através do uso da metodologia proposta. 

 

Gráfico 4 - Histograma representando a avaliação das larguras das embalagens 

analisadas 

Fonte: da autora, 2021. 

 

Com os resultados obtidos através das avaliações visuais e dimensionais, foi 

idealizada uma maneira melhor de obterem-se amostras de embalagens para análises 

em laboratório, já que pegar 50 unidades por turno de produção seguindo o nível de 

inspeção I da ABNT NBR 5426 se tornaria inviável em quesito de tempo para 

recolhimento das amostras e análises de cada uma das mesmas, traslado das mesmas 

para até o laboratório para análises, questões de logística interna, entre outros, já que 

se percebeu que as variações entre cada embalagem foram irrelevantes. Por isso, 

seguiu-se esse nível por um dia para coleta e tratamento de dados e depois se 

estabeleceu uma quantidade de 2 amostras por máquina sopradora para a realização 

das análises necessárias em laboratório, em junção com 2 unidades avaliadas de hora 

em hora no próprio setor de produção. 

 

4.3 CONTROLE NO PROCESSO PRODUTIVO 

 

4.3.1 Cartas de controle para os pesos 

 

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

determinados através das equações 5, 6, 7, 8, 9 e 10 e com os dados obtidos e 

apresentados na Tabela 1: 

0

10

20
1

8
3

1
8

4

1
8

6

1
8

7

1
8

8

1
8

9

1
9

1

M
ai

sFr
e

q
ü

ê
n

ci
a

Largura (mm)

Larguras das embalagens

Freqüência



36 

 

Tabela 1 - Dados referentes aos pesos das embalagens 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

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 construídas cartas de controle para 

monitoramento da variabilidade dos pesos e os resultados foram demonstrados nos 

Gráficos 5 e 6 a seguir: 

 

Gráfico 5 - Carta de controle de variáveis para valores de média 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

 

 

Embalagens

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

MS01

Medições realizadas

160,0
165,0
170,0
175,0
180,0
185,0
190,0
195,0
200,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Gráfico das médias (X - Barra)
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LSC XBar
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Gráfico 6 - Carta de controle de variáveis para valores de amplitude 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

No Gráfico 5 verifica-se um comportamento aonde os dados estavam dentro do 

controle estatístico em diversos pontos no início e, após umas horas de produção foi 

detectado um ponto (número 8) fora do controle estatístico, onde paralelamente no 

Gráfico 6, os dados permanecem dispostos dentro da amplitude determinada.  

Um ajuste foi realizado na máquina sopradora após o desvio percebido no ponto 

8 e a partir do ponto 9 os demais encontraram-se também fora do controle estatístico de 

acordo com a carta de controle abaixo do limite inferior, mas mesmo assim os valores 

dos pesos obtidos estiveram dentro do padrão de especificação outrora determinado 

pela empresa e como no Gráfico 6 percebe-se uma amplitude que não demonstra 

negatividade no processo, considerou-se que após o ajuste a máquina estava operando 

com resultados dos pesos dentro do esperado pela empresa e também este caso serviu 

para maior atenção por parte dos operadores das máquinas respeito a este quesito das 

embalagens que sempre deve estar sendo monitorado e os ajustes necessários, 

realizados. 

De acordo com os resultados obtidos analisando os gráficos de controle de média 

do processo de produção de embalagens, pode-se observar que os pesos das 

embalagens podem variar durante o processo e que sempre deve-se ter atenção a este 

fator, já que embalagens abaixo do peso adequado para as mesmas pode acarretar em 

embalagens com menor resistência 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 preço dos produtos devido ao valor 

da matéria-prima utilizada para a sua produção, o que também não é desejável.  
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Os valores fora de controle estatístico podem ser consequências, por exemplo, da 

falta de manutenção de equipamentos ou falta de treinamento dos operadores para 

observarem atentamente o processo e realizarem os ajustes necessários. Esses fatores, 

entre outros, devem ser levados em consideração para garantir a qualidade do processo 

produtivo numa indústria de saneantes com produção de suas embalagens, de maneira 

a evitarem-se prejuízos que tenham a ver com devoluções por inconformidades 

referentes à qualidade das embalagens. As possíveis causas também devem ser 

analisadas para sua correção quando necessário. 

 

4.3.2 Análise das temperaturas da máquina sopradora MS01 

 

Os dados das temperaturas coletados da máquina sopradora 1 foram tratados 

primeiramente por cartas de controle, mas como cada dado anotado deveria ser 

analisado individualmente de acordo com a parte da máquina a que pertencia, percebeu-

se que as cartas de controle não serviriam para este caso e os mesmos foram dispostos 

em gráfico como representado no Gráfico 7 para análise individual de cada parte da 

máquina sopradora e suas respectivas temperaturas. 

 

Gráfico 7 - Temperaturas de máquina sopradora 1 versus horários de anotação de 

dados 

 

Fonte: da autora, 2021. 
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 Através do Gráfico 7 tem-se cada coluna com sua respectiva cor pertencendo à 

parte da máquina sopradora a que se refere de acordo com as determinações 

encontradas no gráfico. Os dados das temperaturas foram retirados das 7:30 horas às 

16:30 horas durante todo um dia de produção de embalagens. 

 De acordo com o manual do fabricante e conforme comentado anteriormente, para 

a matéria-prima utilizada para a obtenção das embalagens, cada parte da máquina 

sopradora, desde a alimentação até o cabeçote, a temperatura deve estar entre 160°C 

e 190°C e as principais causas de inconformidades das embalagens são geradas por 

temperaturas abaixo ou acima desses parâmetros estipulados, indicando que a máquina 

não está operando dentro de suas condições ideias. 

 Pelo gráfico acima pode-se observar que desde a alimentação até a zona de filtro 

as temperaturas encontram-se dentro do padrão estabelecido, mas no que se diz 

respeito ao cabeçote, 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 padrões estabelecidos. Esse ajuste pode ser realizado 

pelo Departamento de Manutenção da empresa ou, quando não encontrar-se uma 

solução, entra-se em contato com o fabricante para resolver o caso. No momento do 

presente trabalho ainda está tratando-se de encontrar uma solução para este caso do 

cabeçote e as anotações dos dados estão sendo realizadas diariamente para verificar 

sempre a situação em que as máquinas estão trabalhando e realização dos ajustes 

necessários quando for preciso. Ter este cuidado respeito às temperaturas com que as 

máquinas de sopro trabalham torna-se ideal para terem-se embalagens dentro dos 

parâmetros especificados para as mesmas e evitarem-se embalagens que possam 

causar transtornos à empresa e também aos clientes. 
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5 CONCLUSÃO 

 A implantação do controle de qualidade foi realizada mediante a determinação de 

parâmetros de qualidade (controle de peso das amostras e de temperatura das 

sopradoras utilizadas na produção e análises visual e dimensional em laboratório) das 

embalagens na indústria de saneantes onde o trabalho foi desenvolvido. 

 O plano de inspeção de embalagens plásticas rígidas de acordo com a ABNT NBR 

5426 não foi adotado na empresa devido à improdutividade gerada por conta da grande 

quantidade de embalagens que deveriam ser retiradas de cada uma das três sopradoras, 

entre outros aspectos. Deste modo, optou-se seguir um plano idealizado pela própria 

empresa. 

 As análises realizadas em laboratório de parâmetros previamente estabelecidos 

para o controle de qualidade mostraram-se eficazes, práticas e fáceis, o que as torna 

relevantes para implantação em empresas que desejem ter um cuidado de sua produção 

de embalagens rígidas. Os resultados obtidos indicaram conformidade com as 

especificações estabelecidas pelo Departamento Técnico, sendo que alguns fatores, tais 

como uma parte do conjunto plastificador de uma das máquinas sopradoras ou questões 

de medidas das avaliações dimensionais que ficaram inconformes em alguns casos 

passaram por observação para melhorias nesses quesitos. 

 Com a elaboração de planilhas, tanto para o setor de qualidade quanto para o 

setor de produção, tornou-se mais prática a coleta de dados. Com os dados coletados, 

através das ferramentas da qualidade utilizadas para o seu tratamento, pôde-se chegar 

à conclusão das principais causas que tinham ocasionado o problema na empresa e 

também outras melhorias necessárias para o setor, a ter maior garantia dos processos 

realizados pelos funcionários dos respectivos setores da indústria de saneantes e para 

demonstrar o controle do processo do controle estatístico, quanto ao peso das 

embalagens e às temperaturas das máquinas. 

Portanto, torna-se necessário o envolvimento e comprometimento de funcionários 

em todo o processo de produção de embalagens para a implantação eficiente de controle 

de qualidade de embalagens. 

Como sugestões, torna-se necessário acompanhar o processo dentro de um 

determinado tempo para investigação, realizar envios de embalagens para empresas 

específicas para realização de ensaios das suas propriedades mecânicas e compra de 

equipamentos mais específicos para a realização de análises laboratoriais. 
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APÊNDICE A – PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRÃO PARA CONTROLE DE 

QUALIDADE DE EMBALAGENS PLÁSTICAS RÍGIDAS 
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APÊNDICE B – PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRÃO PARA CONTROLE DE 

PESOS DE EMBALAGENS PLÁSTICAS RÍGIDAS E TEMPERATURAS DAS 

MÁQUINAS SOPRADORAS 
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APÊNDICE C – PLANILHA DE CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS PLÁSTICAS RÍGIDAS 

*NOME DA EMPRESA* 

*CNPJ DA EMPRESA* 
*LOGO DA 
EMPRESA*     

CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS PLÁSTICAS RÍGIDAS 

                      

DATA CÓDIGO 
ANÁLISE VISUAL  ANÁLISE DIMENSIONAL 

Cor Sujidade  Imperfeições Rebarbas Deformações Gargalo (mm) Altura (mm) Profundidade (mm) Largura (mm) 

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

Fonte: da autora, 2021.
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APÊNDICE D – PLANILHA DE CONTROLE DE TEMPERATURAS DAS MÁQUINAS DE PRODUÇÃO DE EMBALAGENS 

PLÁSTICAS  

*LOGO DA 
EMPRESA* 

*NOME DA EMPRESA* 

*CNPJ DA EMPRESA* 

PLANILHA DE CONTROLE DE TEMPERATURA DAS MÁQUINAS DE SOPRO 

DATA HORA TURNO MS ALIMENTAÇÃO COMPRESSÃO 1 COMPRESSÃO 2 PLASTIFICAÇÃO 
ZONA DE 
FILTRO 

CABEÇOTE ASSINATURA 

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

           

           

      Fonte: da autora, 2021.     

TURNOS 

1 Matutino  
       

2 Vespertino  
       

3 Noturno  
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APÊNDICE E – PLANILHA DE CONTROLE DE PESOS DE EMBALAGENS 

PLÁSTICAS 

*NOME DA EMPRESA* 

*CNPJ DA EMPRESA* 
*LOGO DA 
EMPRESA* 

          
  

CONTROLE DE PESO DE EMBALAGENS PLÁSTICAS 

              

DATA CÓDIGO HORA MÁQUINA PESO 1 (g) PESO 2 (g) ASSINATURA 

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              
Fonte: da autora, 2021.
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APÊNDICE F – RESULTADOS DO CONTROLE DE QUALIDADE DE EMBALAGENS EM LABORATÓRIO 

                      

DATA CÓDIGO 

ANÁLISE VISUAL  ANÁLISE DIMENSIONAL 

Cor Sujidade  Imperfeições Rebarbas Deformações 
Gargalo 

(mm) 
Altura 
(mm) 

Profundidade 
(mm) 

Largura 
(mm) 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 327 138 184 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 326 138 186 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 325 135 187 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 329 137 186 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 326 138 185 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 138 185 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 138 184 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 330 138 186 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 329 137 185 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 138 184 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 332 138 192 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 327 137 186 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 137 186 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 330 138 190 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 331 138 190 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 137 184 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 329 138 188 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 329 137 185 
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28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 329 137 187 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 325 137 187 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 330 138   

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 327 138 188 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 330 138 186 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 334 138 186 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 330 138 190 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 327 138 189 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 137 185 

31/05/2021 ENR05 OK OK X X OK 34 329 138 189 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 323 138 188 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 137 186 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 330 138 187 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 334 138 185 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 331 138 190 

31/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 329 138 188 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 326 138 188 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 138 188 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 329 138 190 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 137 188 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 328 137 188 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 331 138 183 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 325 138 187 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 330 138 188 
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28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 332 139 189 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 323 137 188 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 335 138 186 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 333 137 188 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 327 137 189 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 329 137 190 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 326 138 190 

28/05/2021 ENR05 OK OK X OK OK 34 329 137 187 

Fonte: da autora, 2021.
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APÊNDICE G – RESULTADOS DOS PESOS DAS EMBALAGENS 

 

*NOME DA EMPRESA* 

*CNPJ DA EMPRESA* 
*LOGO DA 
EMPRESA* 

          
  

CONTROLE DE PESO DE EMBALAGENS PLÁSTICAS 

              

DATA CÓDIGO HORA MÁQUINA PESO 1 (g) PESO 2 (g) ASSINATURA 

02/06/2021 EV05 06:30 01 180 179 Luiz 

02/06/2021 EV05 07:30 01 181 179 Luiz 

02/06/2021 EV05 08:30 01 181 179 Luiz 

02/06/2021 EV05 09:30 01 180 178 Fabiano 

02/06/2021 EV05 10:30 01 180 178 Fabiano 

02/06/2021 EV05 11:30 01 180 177 Ivan 

02/06/2021 EV05 12:30 01 180 177 Ivan 

02/06/2021 EV05 13:30 01 188 186 Erick 

02/06/2021 EV05 14:30 01 173 170 Erick 

02/06/2021 EV05 13:30 01 173 170 Erick 

02/06/2021 EV05 16:30 01 173 170 Erick 

Fonte: da autora, 2021. 
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APÊNDICE H – RESULTADOS DOS DADOS DAS TEMPERATURAS DA MÁQUINA DE SOPRO MS01 

 

*LOGO DA 
EMPRESA* 

*NOME DA EMPRESA* 

*CNPJ DA EMPRESA* 

PLANILHA DE CONTROLE DE TEMPERATURA DAS MÁQUINAS DE SOPRO 

DATA HORA TURNO MS ALIMENTAÇÃO COMPRESSÃO 1 COMPRESSÃO 2 PLASTIFICAÇÃO ZONA DE FILTRO CABEÇOTE 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 Ivan 

 

Fonte: da autora, 2021.
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APÊNDICE I – ESPECIFICAÇÕES DAS EMBALAGENS 

 

 

Fonte: da autora, 2021. 
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APÊNDICE J – IDENTIFICAÇÕES DAS MÁQUINAS DE SOPRO E DAS 

EMBALAGENS 

 

Tabela 2 - Identificação das máquinas sopradoras 

 

Fonte: da autora, 2021. 

 

 

 

 Tabela 3 - Códigos das embalagens 

 

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

 

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

 

 

Fonte: Adaptado de ABNT, 1985, p. 8. 
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ANEXO B – CONSTANTES UTILIZADAS NAS CARTAS DE CONTROLE 

 
 

Fonte: ISO 8258 – Shewhart control sharts, 1991. 

 


