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RESUMO

Toda empresa tem como objetivo maximizar seus resultados e para que isso ocorra, as
possibilidades de redugao de desperdicios/perdas sdo vistas como diferenciais para qualquer
tipo de negocio. No segmento varejista de supermercados, especificamente o setor de agougue,
tem participacdo média de 20% das vendas totais. Em alguns, a venda pode chegar até 28%
com bom espaco ¢ bem trabalhado, de acordo com Centro de Treinamentos e Desenvolvimento
Empresarial LTDA (2021). O objetivo deste artigo ¢ demonstrar através da aplicagdo da
ferramenta da qualidade, Controle Estatistico de Processos — CEP, a determinacdo correta do
peso médio ideal de carcagas bovinas casadas (2 quartos traseiros € 2 quartos dianteiros) com
vistas na minimizacao de residuos (0ssos, sebos e aponevroses) e maximizagao de carne limpa,
disponibilizada para comercializagdo. A amostragem se deu entre o periodo de 02/08/2022 a
30/08/2022, contemplando 56 amostras. Este artigo tem como justificativa, a necessidade de
estabelecimento de parametros padrdes, ou seja, peso minimo e maximo ideal, para que os
residuos gerados estejam em quantidades <= 30% de perdas, ou seja, carcagas com peso total
>= 12 arrobas (180 quilos) e/ou <= 15 arrobas (225 quilos).

Palavras-chave: CEP — Controle Estatistico de Processos, gestdo da qualidade, métricas.

ABSTRACT

Every company aims to maximize its results and for this to occur, the possibilities of reducing
waste/losses are seen as differentials for any type of business. In the supermarket retail
segment, specifically the butchery sector, it has an average share of 20% of total sales. In some,
the sale can reach up to 28% with good space and well worked, according to Center for
Training and Business Development Ltd. (2021). The objective of this article is to demonstrate,
through the application of the quality tool, Statistical Process Control - CEP, the correct
determination of the ideal average weight of mated bovine carcasses (2 hindquarters and 2
forequarters) with a view to minimizing waste (bones, tallow, and aponeurosis) and
maximization of clean meat, available for commercialization. Sampling took place between
08/02/2022 to 08/30/2022, covering 56 samples. This article is justified by the need to establish
standard parameters, that is, minimum and maximum ideal weight, so that the waste generated
is in amounts <= 30% of losses, that is, carcasses with total weight >= 12 arrobas ( 180 kils)
and/or <= 15 arrobas (225 kils).

Keywords: CEP - Statistical Process Control, quality management, metrics.
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1 INTRODUCAO

O Brasil ¢ um dos paises que mais se destaca na producdo de carne bovina no mundo.
Este resultado se deve a décadas de investimentos em pesquisa, inovacao e tecnologias, que
propiciassem a maximizagdo ndo s6 da produtividade como também a qualidade do produto
brasileiro, fazendo com que se tornasse competitivo e chegasse ao mercado de mais de 150
paises.

De acordo com Melo (2022), o Brasil ¢ uns dos maiores produtores de gado de corte do
mundo, “rebanho do Brasil cresce a taxas mais altas e apenas em 2022 ¢ esperado que apresente
ganho de 4,5 frente a 2021, alcancando 264,10 milhdes de cabecas. Pois ¢, ano apds ano o
rebanho brasileiro se aproxima do rebanho indiano”.

A maioria dos brasileiros tem em sua dieta a carne bovina, “A carne bovina € um alimento
importante na composi¢ao de uma dieta equilibrada, nutritiva e saudavel. O consumo per capita,
no Brasil, situa-se ao redor de 36 kg/ano, quantidade que demonstra a importancia da carne na
alimentacdo humana. Importante no consumo interno e com grande potencial de exportagdo”
(LUCHIARI FILHO, 2015).

O objetivo deste artigo ¢ demonstrar através da aplicacdo da ferramenta da qualidade,
Controle Estatistico de Processos — CEP, a determinacdo correta do peso médio ideal de
carcagas bovinas casadas (2 quartos traseiros e 2 quartos dianteiros) com vistas na minimizagao
de residuos (0ssos, sebos e aponevroses) e maximizacdo de carne limpa, disponibilizada para
comercializacao.

Este artigo tem como justificativa, a necessidade de estabelecimento de parametros
padrdes, ou seja, peso minimo e maximo ideal, para que os residuos gerados estejam em
quantidades <= 30% de perdas, ou seja, carcagas com peso total >= 12 arrobas (180 quilos) e/ou
<= 15 arrobas (225 quilos).

Para que os resultados planejados, no que se refere a maximizagdo de resultados e
minimizagdo de residuos gerados, ¢ necessaria ter uma boa gestdo de qualidade desde a
aquisi¢do da carcaga bovina até a disposic¢ao para o consumidor final. Segundo Tactium (2017),
“A gestao da qualidade pode ser caracterizada como qualquer atividade que ¢ coordenada para
dirigir e controlar uma empresa, de forma a gerar melhorias em seus produtos e servigos,
garantindo a completa satisfacdo dos clientes e superando suas expectativas”.

As ferramentas da qualidade tém a finalidade de organizar e estruturar o processo
produtivo através de coleta de dados e de técnicas estatisticas de analise auxiliando os controles
internos de processos no atendimento da qualidade nos produtos produzidos (MARIANI, 2005).

O uso das ferramentas da qualidade para identificar erros ou procurar melhorar o processo
de producao e isso pode ser, ou ¢ uma 6tima solucao para empresas na area dos frigorificos que
procuram maximizar os seus lucros ou minimizar os seus prejuizos. Essa necessidade de
evolucdo pode melhorar cada vez mais a satisfagdo dos clientes que buscam qualidade em
produtos.

O Controle Estatistico de Processos, ou simplesmente CEP, ¢ considerado uma das 7
ferramentas da qualidade, e ¢ um método de coleta e verificagdo de amostra de resultados de
um processo, a fim de controlar seu funcionamento e diminuir as falhas decorrentes da sua
execucao (GRUPO FORLOGIC, 2016).

De acordo com Schultz (2019) o CEP (Controle Estatistico de Processo) tem como
principal objetivo padronizar e estabilizar o processo, de modo a sustentar as melhorias,
otimizar recursos, reduzir erros de producao e melhorar a qualidade do produto final.

Neste trabalho, a utilizagao do Controle estatistico de Processos - CEP, ira auxiliar na
identificacdo dos desvios das padronizagdes na aquisi¢ao de carcagas bovinas, propiciando uma
analise das variagdes dos pesos dos quartos traseiros e dianteiros recebidos, podendo orientar o
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decisor, no tocante a efetiva correta escolha de carcagas que poderdo maximizar os resultados
da empresa.

2 REFERENCIAL TEORICO

Nesta secdo, serdo apresentados os principais conceitos tedricos relativos ao estudo e uma
breve revisao bibliografica, mencionando o que ha de mais atualizado na area da pesquisa
objeto de estudo.

2.1 DEFINICAO DE QUALIDADE

Segundo Rocha (2019), a qualidade sempre foi um conceito implicito: os homens das
cavernas sabiam que, se suas ferramentas nao fossem adequadas, ou seja, feitas com material
resistente, bem afiadas ¢ bem fixadas, eles ndo teriam sucesso em suas cagadas. Quando
iniciaram a agricultura, a l6gica e a necessidade de "qualidade" permanéncia: ferramentas e
processos adequados para o plantio e a colheita, bem como para criagdo e abate de animais para
alimentar suas familias. Da mesma forma, ¢ impensavel que a evolucdo da raga permitisse
constru¢des sem que ndo houvesse qualidade em todos os processos envolvidos.

Segundo Deming (1990), a qualidade s6 pode ser definida em termos de quem a avalia,
na opinido do operario, ele produz qualidade se puder se orgulhar de seu trabalho, uma vez que
baixa qualidade significa perda de negdcios e talvez de seu emprego. Alta qualidade pensa ele,
mantera a empresa no ramo. Qualidade para o administrador de fabrica significa produzir a
quantidade planejada e atender as especificacdes. Uma das frases mais famosas de Deming
(1990, p. 125) para conceituar qualidade é “atender continuamente as necessidades e
expectativas dos clientes a um prego que eles estejam dispostos a pagar”.

2.2 DEFINICAO DE FERRAMENTA DE QUALIDADE

Segundo Magalhaes (2015), Ferramentas da Qualidade sdo técnicas que se podem utilizar
com a finalidade de definir, mensurar, analisar e propor solu¢des para problemas que
eventualmente sao encontrados e interferem no bom desempenho dos processos de trabalho. As
ferramentas da qualidade foram estruturadas, principalmente, a partir da década de 50, com
base em conceitos e praticas existentes. Desde entdo, o uso das ferramentas tem sido de grande
valia para os sistemas de gestdo, sendo um conjunto de ferramentas estatisticas de uso
consagrado para melhoria de produtos, servigos e processos. As 7 Ferramentas do Controle de
Qualidade sdo: Fluxograma, Diagrama Ishikawa (Espinha-de-Peixe), Folha de Verificacao,
Diagrama de Pareto, Histograma, Diagrama de Dispersdo e Cartas de Controle. Estas sete
ferramentas fazem parte de um grupo de métodos estatisticos elementares, que devem ser de
conhecimento de todas as pessoas envolvidas com a empresa, do presidente aos colaboradores,
e, por isso, devem fazer parte dos programas basicos de treinamentos das organizacdes.

2.3 CONTROLE ESTATISTICO DO PROCESSO

Segundo Marshall (2003, p. 75), o controle da qualidade ¢ o processo para assegurar o
cumprimento dos objetivos da qualidade durante as operagdes, o controle consiste em avaliar o
desempenho da qualidade total, comparar o desempenho real com as metas da qualidade e atuar
a partir das diferengas.
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Segundo Pieritz Netto (2017, p. 29),

O Controle Estatistico de Processos (CEP), atualmente, estd no conjunto das
ferramentas essenciais da qualidade, ¢ um método que coleta dados de uma amostra
de dados, trabalha uma verificagdo das amostras de resultados do processo que se esta
analisando, permitindo assim controlar seu funcionamento de modo a diminuir as
possiveis falhas que possam ocorrer devido ao seu processo de execugao.

2.3.1 Cartas de Controle

a) Carta de controle: Para Siqueira (1997), a carta de controle ¢ uma ferramenta
extremamente Util para identificar se as variagdes observadas num processo sao decorrentes de
causas comuns de variagdo e, portanto, de pequena significancia, ou decorrentes de causas
especiais de variagdo e, portanto, de grande significancia que necessitam ser identificadas e
eliminadas do processo.

b) Desvio padréo: Segundo Wolffenbiittel (2006), o desvio padrdo é um parametro
muito usado em estatistica que indica o grau de variagdo de um conjunto de elementos.

c) Limite inferior e superior de controle: O grafico de controle tem dois limites -
calculados a partir dos dados amostrais - que separam a varia¢do aleatoria da variagdo ndo-
aleatdria. O valor maior corresponde ao limite superior de controle (LSC) e o valor menor ¢
chamado de limite inferior de controle (LIC). Uma estatistica amostral localizada entre esses
dois limites sugere a aleatoriedade da distribui¢dao, enquanto um valor exterior a um dos dois
limites sugere a ndo-aleatoriedade. Nos graficos de controle ¢ comum a utilizagdo do LSC trés
sigmas acima da linha média (u + 30) e do LIC trés sigmas abaixo desta (i1 - 36) (REBELATO
et al., 2006).

d) Amplitude: Amplitude: diferenga entre o maior e o menor valor de um subprodutos
(OLIVEIRA et al, 2013).

e) Linha central ou média: A linha central (LC), representando a média da caracteristica
da qualidade para o processo sob controle (TACONELI; ZEVIANI, 2019).

2.3.2 Cartas de Controle — Férmulas

a) Desvio Padréo

R
o= 4
b) LSC — Limite Superior de Controle
. 36
LSC =X+ —
T
c) LM - Linha Média
M =
d) LIC - Limite Inferior de Controle
3¢
LIC=%-—
b3 T

Em relacdo a Amplitude

a) LSC - Limite Superior de Controle
LSC=R+3xd;*6
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b) LM - Linha Média

c) LIC - Limite Inferior de Controle
LIC=R—-3xd;*é6

Tabela 1 — Constantes

Constantes
Tamanho
Constante Constante
da amostra
d2 d3
(n)
2 1,128 0,8525
3 1,693 0,8884
4 2,059 0,8798
5 2,326 0,8641
6 2,534 0,848
7 2,704 0,8332
8 2,847 0,8198
9 2,97 0,8078
10 3,078 0,7971

Fonte: Elaborada pelos autores.
3 MATERIAIS E METODOS

A metodologia utilizada para desenvolvimento deste artigo, quanto a utilizacdo dos
resultados é a Pesquisa aplicada. Quanto a natureza do método ¢é a pesquisa quantitativa, quanto
aos fins, ¢ uma pesquisa explicativa e quanto aos meios € uma pesquisa levantamento, haja vista
a coleta de dados referente ao historico de recebimentos de carcagas bovinas em um
supermercado e médio porte, inserido na microrregido noroeste, no periodo compreendido entre
os dias 02 e 30/08/2022.

A aplicag¢do da Ferramenta CEP — Controle Estatistico de Processos se dara através da
utilizagdo do aplicativo MINITAB 2016 e também sera utilizado o aplicativo Microsoft Excel
2019.

Apos a aplicacdo do CEP, os resultados obtidos serdo analisados e sera observado se os
valores médios estdo dentro dos LSC — Limites Superiores de Controles e LIS — Limites
Inferiores de Controle. Caso, a média estiver oscilando, cabe ao decisor, adotar a¢des assertivas,
ou seja, aquisicdo de carcaga com pesos definidos previamente.

O calculo para o tamanho da amostra da pesquisa foi baseado na seguinte formula
(FONSECA; MARTINS, 1996), conforme determinado na Figura 1.

Figura 1 — Formula do Tamanho da amostra

ZZxp(1—p)

82

Tamanho da amostra =

2
1_
. (z xp; p))
e“N

Fonte: FONSECA; MARTINS, 1996.
Onde:

N = tamanho da populagdo

E = margem de erro

Z = escore Z
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De acordo com Surveymonkey (2022), com uma populagao de 65 elementos, grau de
confianga de 95% e margem de erro de 5%, indicou-se uma amostra de tamanho 56, ou seja, 56
elementos que serdo analisados, em conformidade com a Figural.

Procedimentos:

1. Determinagdo da amostragem

2. Analise Estatistica da amostragem

3. Consolidacdo da amostragem

4. Aplicagdo CEP — Controle Estatistico de Processos - Quarto traseiro e Quarto
Dianteiro

4 RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1 DETERMINACAO DA AMOSTRAGEM

Tabela 2 — Determinagdo da amostra

33 [24/08/2022| 55,00 32,80
Seq Data Traseiro Dianteiro 34 24/08/2022( 54,00 31,70
35 |24/08/2022| 51,00 24,60
1 |o02/08/2022] 63,30 34,20 36 |24/08/2022| 51,80 25,00
2 |02/08/2022| 63,30 33,60 37 |24/08/2022| 66,00 29,00
3 |02/08/2022] 72,20 | 36,00 38 [24/08/2022| 6550 | 29,80
‘5‘ 83 8:; igii ;i'gg i?gg 39 |24/08/2022| 5300 | 27,00
e loz/0s/2002| 500 230 40  |24/08/2022| 54,00 31,70
7 lo208/2022| 6400 34,20 41 |26/08/2022| 87,00 | 44,00
8 |o2/08/2022| 63,00 3250 42 |26/08/2022| 88,00 | 4370
9 04/08/2022| 51,50 37,60 43 |26/08/2022| 96,20 53,00
10 |04/08/2022| 55,00 34,00 44 |26/08/2022| 97,30 53,60
11 |04/08/2022| 77,80 38,00 45  |26/08/2022| 8800 | 4530
12 |04/08/2022| 73,00 | 34,00 46 |26/08/2022| 89,00 | 47,00
13 104/08/2022| 6150 | 28,60 47 |26/08/2022| 88,00 | 44,00
14 104/08/2022] 61,20 | 34,50 48 |26/08/2022| 9800 | 54,30
15 04/08/2022 74,00 39,50
16 |oa/os/2022| 5900 3220 49 |30/08/2022| 77,20 39,50
17 |12/08/2022] 7900 | 44,00 50 |30/08/2022| 69,30 37,00
18 12/08/2022 79,00 45,00 51 30/08/2022 90,20 50,00
19  [12/08/2022| 77,60 37,40 52 | 30/08/2022| 93,00 47,70
20 12/08/2022| 80,00 36,60 53 30/08/2022| 93,40 52,50
21 |12/08/2022| 79,00 | 40,50 54 |30/08/2022| 91,00 53,60
22 |12/08/2022| 79,60 | 40,30 55 |30/08/2022| 90,00 | 52,20
23 |12/08/2022| 78,00 | 39,50 56 |30/08/2022| 91,00 | 53,00
24 12/08/2022 79,50 45,00 s 4093,30 2152,70
25 19/08/2022 67,00 31,00
26 |19/08/2022| 66,20 32,40 2 Geral 6246,50
27 |19/08/2022| 66,30 33,00
28 |19/08/2022| 69,00 34,20
29 |19/08/2022| 68,70 32,60
30 19/08/2022 66,30 35,20
31 19/08/2022 65,00 34,30
32 19/08/2022 66,00 35,00

Fonte: Elaborada pelos autores.

De acordo com a Tabela 2, nota-se que temos uma amostra de 56 recebimentos,
compreendidos entre os dias 02/08/2022, 04/08/2022, 12/08/2022, 19/08/2022, 24/08/2022,
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26/08/2022 e 30/08/2022. Totalizando 4.093,80 quilos de quartos traseiros e 2.152,70 quilos de
quartos dianteiros, totalizando 6.246,50 quilos no periodo de anélise.

4.2 ANALISE ESTATISTICA DAS AMOSTRAS

Tabela 3 — Analise Estatistica Descritiva — Traseiro e Dianteiro

Traseiro

Média

Erro padrdo
Mediana
Modo

Desvio padrao
Variancia da amostra
Curtose
Assimetria
Intervalo
Minimo
Maximo
Soma
Contagem
Maior(1)
Menor(1)

Nivel de confian¢a(95,0%)

73,10
1,78
72,40
79,00
13,33

177,58

-0,97
0,16
47,00
51,00
98,00

4093,80

56,00
98,00
51,00
3,57

Fonte: Elaborada pelos autores.

Dianteiro
Média 38,44
Erro padrao 1,05
Mediana 36,30
Modo 34,20
Desvio padrao 7,89
Variancia da amostr 62,19
Curtose -0,54
Assimetria 0,57
Intervalo 29,70
Minimo 24,60
Maximo 54,30
Soma 2152,70
Contagem 56,00
Maior(1) 54,30
Menor(1) 24,60
Nivel de confianga(¢ 2,11

Em conformidade com a Tabela 3, referente a analise dos Quartos Traseiros, tem-se uma
média de 73,10 quilos, bem como, um Desvio Padrdo de 13,33 quilos, oscilando + em relacao
ao peso médio. O maior peso ¢ de 98 quilos € 0 menor peso ¢ de 51 quilos. Ainda, sobre a
Tabela 2, referente a analise dos Quartos Dianteiros, tem-se uma média de 38,44 quilos, bem
como, um Desvio Padrao de 7,89 quilos, oscilando + em relagdo ao peso médio. O maior peso
¢ de 54,3 quilos e o menor peso é de 24 quilos.

4.3 CONSOLIDACAO DA AMOSTRAGEM

Tabela 4 — Consolidagdo das A — Traseiro ¢ Dianteiro

Data 2 2 M M
Traseiro Dianteiro Traseiro Dianteiro
02/08/2022 537,70 276,30 67,21 34,54
04/08/2022 513,00 279,70 64,13 39,09
12/08/2022 631,70 280,10 78,96 41,04
19/08/2022 534,50 282,10 66,81 33,46
24/08/2022 450,30 281,10 56,29 28,95
26/08/2022 731,50 272,10 91,44 48,11
30/08/2022 695,10 273,40 86,89 48,19
> 4.093,80 1.944,80 73,10 39,05
m 584,83 277,83 73,10 39,05
M Geral 73,10 38,44

Fonte: Elaborada pelos autores.
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Conforme a Tabela 4, que traz informagdes consolidadas referente os somatdrios e médias
das carcacas recebidas no periodo estabelecido entre 02/08/2022 e 30/08/2022, ¢ possivel
observar os seguintes resultados, referentes ao somatdrio de peso de quartos traseiros, tem-se
4.093,80 quilos, com uma média de peso total por dia de 584,83 quilos e média de peso de
quarto traseiros de 73,10 quilos. Quanto ao quarto dianteiro, tem-se 1.944,80 quilos e média de
peso total de 277,83 quilos por periodo, enquanto a média de quarto dianteiro ¢ de 38,44 quilos.

4.4 APLICACAO CEP — CONTROLE ESTATISTICO DE PROCESSOS — QUARTO
TRASEIRO E QUARTO DIANTEIRO

Tabela 5 — CEP — Quarto traseiro

Data T1 T2 Média Amplitude LSC Xbar LM Xbar LIC Xbar LSCR LMR LICR
02/08/2022 63,30 63,30 63,30 0,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
02/08/2022 72,20 72,60 72,40 0,40 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
02/08/2022 74,30 65,00 69,65 9,30 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
02/08/2022 64,00 63,00 63,50 1,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
04/08/2022 51,50 55,00 53,25 3,50 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
04/08/2022 77,80 73,00 75,40 4,80 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
04/08/2022 61,50 61,20 61,35 0,30 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
04/08/2022 74,00 59,00 66,50 15,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
12/08/2022 79,00 79,00 79,00 0,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
12/08/2022 77,60 80,00 78,80 2,40 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
12/08/2022 79,00 79,60 79,30 0,60 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
12/08/2022 78,00 79,50 78,75 1,50 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
19/08/2022 67,00 66,20 66,60 0,80 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
19/08/2022 66,30 69,00 67,65 2,70 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
19/08/2022 68,70 66,30 67,50 2,40 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
19/08/2022 65,00 66,00 65,50 1,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
24/08/2022 55,00 54,00 54,50 1,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
24/08/2022 51,00 51,80 51,40 0,80 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
24/08/2022 66,00 65,50 65,75 0,50 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
24/08/2022 53,00 54,00 53,50 1,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
26/08/2022 87,00 88,00 87,50 1,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
26/08/2022 96,20 97,30 96,75 1,10 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
26/08/2022 88,00 89,00 88,50 1,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
26/08/2022 88,00 98,00 93,00 10,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
30/08/2022 77,20 69,30 73,25 7,90 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
30/08/2022 90,20 93,00 91,60 2,80 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
30/08/2022 93,40 91,00 92,20 2,40 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00
30/08/2022 90,00 91,00 90,50 1,00 78,22 73,10 67,99 8,89 2,72 0,00

Fonte: Elaborada pelos autores.

Grafico 1 — CEP — Quarto traseiro
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Fonte: Elaborado pelos autores.
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De acordo com o Gréafico 1, ¢ possivel notar que em conformidade com a Carta de
Controle X-barra-R, diversos pontos que excedem os LSC — Limites Superiores de Controle
que ¢ de 78,22 quilos, bem como, muitos excedem os LIC — Limites Inferiores de Controle que
¢ de 67,29 quilos. O peso médio se deu em 73,10 quilos. Esta ocorréncia se da em fungao de
uma nao padroniza¢ao no peso dos quartos traseiros adquiridos. Em relagdo, a amplitude, nota-
se trés pontos, que excedem o LSC — Limite Superior de Controle, sendo que os demais estao

dentro da média.

Tabela 6 — CEP — Quarto Dianteiro

Data D1 D2 Média Amplitude LSC Xbar LM Xbar LIC Xbar LSCR LMR LICR
02/08/2022 34,20 33,60 33,90 0,60 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
02/08/2022 36,00 35,00 35,50 1,00 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
02/08/2022 37,60 33,20 35,40 4,40 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
02/08/2022 34,20 32,50 33,35 1,70 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
04/08/2022 37,60 34,00 35,80 3,60 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
04/08/2022 38,00 34,00 36,00 4,00 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
04/08/2022 28,60 34,50 31,55 5,90 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
04/08/2022 39,50 32,20 35,85 7,30 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
12/08/2022 44,00 45,00 44,50 1,00 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
12/08/2022 37,40 36,60 37,00 0,80 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
12/08/2022 40,50 40,30 40,40 0,20 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
12/08/2022 39,50 45,00 42,25 5,50 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
19/08/2022 31,00 32,40 31,70 1,40 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
19/08/2022 33,00 34,20 33,60 1,20 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
19/08/2022 32,60 35,20 33,90 2,60 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
19/08/2022 34,30 35,00 34,65 0,70 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
24/08/2022 32,80 31,70 32,25 1,10 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
24/08/2022 24,60 25,00 24,80 0,40 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
24/08/2022 29,00 29,80 29,40 0,80 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
24/08/2022 27,00 31,70 29,35 4,70 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
26/08/2022 44,00 43,70 43,85 0,30 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
26/08/2022 53,00 53,60 53,30 0,60 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
26/08/2022 45,30 47,00 46,15 1,70 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
26/08/2022 44,00 54,30 49,15 10,30 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
30/08/2022 39,50 37,00 38,25 2,50 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
30/08/2022 50,00 47,70 48,85 2,30 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
30/08/2022 52,50 53,60 53,05 1,10 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
30/08/2022 52,20 53,00 52,60 0,80 43,04 38,44 33,84 7,99 2,45 0,00
Fonte: Elaborada pelos autores.

Grafico 2 — CEP — Quarto dianteiro
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Fonte: Elaborado pelos autores.
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Em conformidade com o Grafico 2, ¢ possivel notar que em conformidade com a Carta
de Controle X-barra-R, diversos pontos que excedem os LSC — Limites Superiores de Controle
que ¢ de 43,04 quilos, bem como, muitos excedem os LIC — Limites Inferiores de Controle que
¢ 33,84 quilos. O peso médio se deu em 38,44 quilos. Esta ocorréncia se da em funcao de uma
ndo padronizagdo no peso dos quartos dianteiros adquiridos. Em relagdo, a amplitude, nota-se
apenas um ponto, que excedem o LSC — Limite Superior de Controle, sendo que os demais
estdo dentro da média.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Apos o desenvolvimento do artigo, foi possivel notar que a aquisi¢do de carcagas bovinas
se encontra descontrolada estatisticamente, haja vista que, ap6s a aplicagdo da analise no
software MINITAB, tanto no grafico da Média Amostral quanto no grafico da Amplitude
Amostral, existem pontos fora dos LSC — Limites Superiores de Controle ¢ LIC — Limites
Inferiores de Controle. Este resultado causa instabilidade no processo, gerando maiores
residuos produtivos, haja vista, ndo existir a determinag¢ao de pesos padronizados para quartos
traseiros e dianteiros. Para garantir a permanéncia efetiva deste controle de processo, indica-se
o estabelecimento de pardmetros padrdes, ou seja, peso minimo ¢ maximo ideal, para que os
residuos gerados estejam em quantidades <= 30% de perdas, ou seja, adquiri carcacas com
pesos >= 12 arrobas (180 quilos) e/ou <= 15 arrobas (225 quilos). Treinar o profissional
operacional, para que o mesmo tenha o conhecimento técnico necessario para saber definir os
referidos pesos no momento da descarga/recebimento. Com estas ag¢des implementadas,
certamente o processo ocorrera dentro da conformidade e entrara dentro de um nivel de
estabilidade aceitavel.
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