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Falando de qualidade...

A minha teimosia em discursar sobre temas “filoséficos” ndo veio do “mundo académico”.
Na verdade, foi a experiéncia vivida em ambientes de producdo (atividades graficas) que me fez comecar a escrever
sobre as diferencas entre educagdo e treinamento.

Imagine a seguinte conversa (hipotética), entre cliente e um prestador de servico
grafico (por exemplo, serigrafia ou impressao digital):
Cliente: - Olha, capricha porque este servico tem que ficar bom, heim...?

Empresadrio: - Pode deixar, vou acompanhar PESSOALMENTE, mas a minha equipe de producao ja tem muita experiéncia,
como vocé pbde ver no meu portfolio.

Segundo round da conversa, entrega do trabalho:
Cliente: - Como ficou?

Empresadrio: - Ficou jéia, olhe aqui o resultado...
Cliente: - Péra ai, vocé deve estar brincando...

Empresdrio: - Como assim, que vocé quer dizer? E um dos melhores resultados que j& conseguimos, esta excelente, olhe
aqui!

Cliente: - S6 se for pra vocé, olha pra isto - td assim, olha pra aquilo, td assado, etc. etc. etc...

Infelizmente, ndo exatamente nessas palavras, mas conversas do tipo acontecem.

Muito bem, “Tecnologia”, ou "know-how”, envolve tanto o fazer alguma coisa quanto ter controle sobre o que se esta fazendo
- MAS, NINGUEM controla o que desconhece.

Entra em cena o treinamento dos operadores, porque a producao grafica raramente é uma banda musical de um musico sé.

Além disso, o servico grafico frequentemente se caracteriza como algo personalizado, diferente do produto de uma padaria,
por exemplo, ou de uma empresa de usinagem mecanica. Tudo bem, vocé tem ferramentas e pessoas treinadas na
operacao das ferramentas. Mas ha detalhes na forma de comunicacao entre clientes e fornecedor para (por exemplo)
trabalhos de usinagem que as boas praticas dos servicos graficos deveriam incluir.

Ou seja: a “conversa de loucos” acima demonstra claramente

que qualidade e opinido ndo podem e nem devem se PrimEirO;_ vamos
confundir, uma com a outra. falar de qualidade...
E, ndo se trata do “cliente sempre ter razdo”, como diz o =

mote popular: trata-se da conversa prévia, que leva ao Ay : -
contrato, onde a qualidade é entregar o que foi negociado O que é qualidade? e =
. N 3 ”
£ UM BOM PRC e i

(é preciso compreender exatamente o que o cliente
necessita). ResPosTA DE CONSUMIDOR: “QUANDO £ UM BOM PR

o ResposTA DE CLIENTE DE SERVICOS
“Fcar bom” requer compreender o que seria isso. Requer ResPOSTA DE PRESTADOR DE SERVIGOS: " £SPOSTA EQUIVALENTE A "'EU TENHO QUALIDADE ).
uma referéncia, uma escala de medida. Estabelecida a ResposTA DE FUNCIONARIO DE PRODUGAD ) MAXIMO, ETC..."

ResPosTa DO INSPETOR DE QUALIDA

medida, requer uma quantidade a ser mensurada. E (muito
ESPOSTA DE MARKETEIRO DE MULTINACIONAL.

importante) requer estabelecer e quantificar a variacdo RE<POSTA DE DESENVOLVEDGR DE PRODUTO! “€ #
admissivel (na mecanica se chama “tolerancia”). ReSPOSTA DE ATACADISTA: “ESTE TEM EXCELENTE QUAL

Se vocé pode medir uma caracteristica, esta falando de qualidade, caso contrario sera uma questdo de opinido, a que
cada um tem direito a sua -0 que ndo ajuda na prestacao de servi¢cos ou na fabrica¢do de alguma coisa, ou na relagao
comercial. Atividades comerciais voltadas ao suporte da qualidade desembocam na negociacdo de garantias.

A qualidade é uma politica praticada por quem faz alguma coisa, que € a razdo entre o que foi pedido e o que foi entregue.

No caso de um servico grafico, esse conceito se expande para uma unidade estatistica chamada NQA (nivel de qualidade
aceitavel). Entra em cena a questdo do treinamento e da educacdo aos operadores e politicas da qualidade.
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Produtividade e controle.

Imagine a seguinte conversa (realmente ocorreu, em parte) entre um
demonstrador de instrumentos, em uma feira de artes graficas, e um visitante:

Visitante, (olhando o estande com instrumentos épticos, eletronicos e de software). O que vocés tém aqui?
Demonstrador: Bom dia, temos instrumentos para programas de qualidade, o que vocés produzem?

Visitante: Ah, ok, fazemos impressdo offset, na verdade estamos procurando op¢des de produtividade. (se virou e foi
andando).

Demonstrador: Posso Ihe demonstrar um densitdmetro? Este modelo tem fun¢des de densidade do impresso, identificacao
de cores de processo, ganho de ponto, trap e contraste.

Visitante: Me diga quanto a mais eu vou conseguir produzir, se eu comprar o seu densitémetro?

Infelizmente, esse dono de grafica desembolsou meio milhdo em uma maquina impressora e é incapaz de investir mil
e duzentos em um instrumento que é a Unica coisa que permite controlar as cores de uma impressora offset.

Pior: no caso do empresario que fez o investimento, guarda o densitdmetro em uma prateleira, porque “é muito caro”
para deixar na mado de um operador de linha.

Entre as raras e honrosas excec8es, testemunhei e acompanhei graficas de serigrafia e impressao digital que fizeram o
investimento (em densitémetros e espectrofotdmetros) e treinaram os operadores para usar, na linha de producdo.
Coincidentemente, estas empresas haviam implementado procedimentos escritos e programas “55” (* ver mais adiante).

Se a grafica usa serigrafia, precisa ter um tensidmetro, ou ndo terd como eliminar ou gerenciar as variagdes causadas pela
tensao das telas (que sé se consegue constante usando quadros auto-tensionantes - um investimento a parte). Mesmo
usando auto-tensionantes, é necessario quantificar e garantir uniformidade - logo o tensiébmetro continua necessario,
embora isto seja apenas uma das variaveis que definem o volume de tinta impressa.

Se a grafica for de impressao a jato de tinta, a Unica forma de dizer qual « =117
o tamanho de uma gota impressa é usar um microscopio de 50X,
porque o espalhamento da gota é funcao da relagdo das tensdes
superficiais da tinta e do material a imprimir (o equipamento de
impressao so define o volume da gota e a inércia do jato).

A foto ao lado mostra diferentes tamanhos de gotas e tendéncia de
atracdo entre gotas de tinta por efeito da tensdo de superficie.

O resultado pode variar com a “resolucao impressa” (quantidade de
gotas por polegada configurada), com o material a imprimir, e com o
volume da gota (que pode ser configurado em alguns equipamentos),

| 24 Bum | 1024 8um

printer M e s A1 oo ossade Fuies o RN 300 ospagiBiiom i AAA eyeane |

i

Seja a grafica de offset, ou
Bserigrafica, ou ainda, digital, jato de tinta
B¢ preciso medir a densidade obtida na tinta depositada. Este dado é importante
@ na qualidade das cores a comparagdo a referéncia, ao longo das tiragens, ao
g mudar o material a imprimir ou ao usar tintas de origens diferentes.

Por um lado, o instrumento ndo vai habilitar g
uma produtividade maior para o j :
equipamento. Por outro lado, quanto maior (.
o volume a produzir, tanto maior serd a :
; ,'necessidade de medir os resultados para
jcontrolar as variagdes que todo processo
offset de impressdo fatalmente ird apresentar.

objetivando o controle (na minha opinido), foi proposta por W. Deming através da e
“carta de controle”, ou grafico de variabilidade da produc¢do * (ver mais adiante).

A melhor forma de tabula¢do dos dados obtidos a partir dos instrumentos,

serigrafia

Ary Luiz Bon 17 de agosto de 2026 Ref. (/home/ary/Documents/EMPRESA/NEWS _letters/Voyant/)



Image fjosofia da Qualidade e Tecnologia da impressédo Pag.3de7

TEKNE como se relacionam?

editora

Disciplinas "558"

Disciplina e treinamento x educagao
“55" é o nome de um sistema de gestdo originalmente criado na empresa Toyota, @ S @

no Japdo, que compreende normas de operacdo para linhas de producdo. Seiri Seiton  Seiso  Seiketsu Shitsuke
Escolher

Arrumar Manter Padronizar Habituar

Enquanto as normas “55” englobam comportamento de funcionarios (ndo

tire da um lugar tem o

A i X frent: ara cada eito
sémente operadores), outros sistemas de gestdo foram propostos, usando u’:;: para £a f:efto
ferramentas estatisticas para a garantia da qualidade na producao. &0 A B0

for coisa em invente
usar seu lugar coisas

Alguns gestores reconhecem o valor da produgdo em ambiente disciplinado, e
buscam treinar os funciondrios para garantir este ambiente.

Minha experiéncia em diversas posi¢des nas empresas onde trabalhei e naquelas onde prestei servicos de
aconselhamento /consultoria me evidenciaram que ha dois tipos de gestores:

(1) os que se cercam de auxiliares competentes;

(2) os que preferem manter pessoas “de sua confianga”.

O segundo tipo ndo conhece a diferenca entre policiamento e organizagao.

Imagine a seguinte conversa, entre supervisor de producao e gerente de fabrica:

Supervisor: Estou implementando uma carta de controle, para definir as areas criticas da producao e prioridades para um
programa de qualidade.

Gerente: Ok, mas como é que vai ser?

Supervisor: cada impressor tira uma peca a cada 10,mede o resultado, anota e continua a imprimir. Vamos medir a distor¢do
(registro) e borrados inicialmente. Depois eu faco a tabulacao e coloco no grafico.

Gerente: Mas o pessoal ja ndo sabe acertar registro e limpar a matriz quando borra?

Supervisor: Claro que sim, mas ndo temos uma quantificacdo dos problemas. O que estamos medindo é a tendéncia a
formacao do defeito, ndo é para deixar passar pegas com defeito.

Gerente: Meu caro, o operador tem é que produzir, vocé tem é que treinar o cara para ele “ndo errar”, estamos perdendo
tempo aqui. Fica de olho neles e treine para eles “tomarem cuidado”.

Infelizmente, ndo foram duas nem trés vezes que essa conversa aconteceu. Mas quando o operador SABE como
funcionam as coisas com que esta lidando, a probabilidade é que ndo sera preciso um capataz com chicote para fazer o
fulano se comportar.

Minha observacdo é que até um cachorro pode ser treinado, mas na producdo é preferivel trabalhar com humanos,
dotados de compreensao.

_E uma ilusdo imaginar um processo que ndo contemple variabilidades. E é outra ilusdo
/ pensar na “maquina que substituirda o homem". Atitudes gerenciais como descrito acima,
tendem a substiruir a maquina com um homem - ou seja, desconsiderando uma
caracteristica bastante humana do operador a saber, a inteleccdo.

Afortunadamente, aspectos atuais como a ergonomia passaram a ser valorizados, e autores
como Deming e suas propostas passaram a ser consideradas “boas praticas” de gestao de

A ¥ producdo. (Livro: W.E.Demming, “Qualidade: A Revolu¢do da Administra¢ao”, Editora

"Tempos modernos", Charlie Chaplin.  Marques Saraiva, ISBN 978-8585238155).

8 Carta de Controle | Distribuicdo O controle estatistico da qualidade usa cartas
AE f A'_ 1 '_l“—de controle para definir a incidéncia de itens
.5 :, produzidos fora das especificagdes

3 X v, (tOlerancia)s.,

-

. Através da andlise do item de especificacdo e

l-_‘\_..—do momento em que a tolerancia excedeu, é

possivel avaliar quais condi¢des causaram o
: defeito, ficando mais objetiva a forma de
1 I — ——————corrigir o problema.

1 2 % 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 FEREIRARE RS2 EE1E L]
amostras
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Ferramentas da Qualidade

Além dos instrumentos, é necessario usar ferramentas para interpretar as medidas mais facilmente.

As variaveis de um processo (condi¢des ambientais, condi¢des de maquina, condi¢8es dos materiais, eventualmente
varidvel humana) sdo potenciais contribuintes para o custo da qualidade.

Estes custos na gestao da qualidade sao divididos em 3 segmentos:

Custos de conformidade - investimentos feitos para limitar os desperdicios de produgao e divididos em
Prevencdo - custos das atividades e da infraestrutura destinados a evitar a ocorréncia de desvios em
relacdo aos requerimentos do cliente (por exemplo - programas de treinamento, investimento em instrumentos,
implantagao de procedimentos)
Inspecdo - custos assumidos para a producdo estar conforme aos requerimentos do cliente apds a
execucgao (por exemplo, margens de aumento de quantidades produzidas, alocagdo de horas para inspecionar
matérias primas e discriminar rejeitos de producao)

Custos de ndo-conformidade - custos adicionais (ndo previstos) gerados apds a produgdo como

Falhas identificadas internamente - gerando custos de retrabalho antes de entregar para o cliente (por
exemplo correcdo em documentos como faturas, locais de entrega, quandidade de rejeitos acima do previsto,
atrasos de entrega, etc)

Falhas identificadas externamente - gerando os custos acima, mais os custos de transporte, possiveis
atrasos no faturamento e imagem /credibilidade da empresa)

Atendimento excessivo - custos de fornecimento de produtos ou servicos para os quais ndo foram
estabelecidos requerimentos, ou fornecimento com caracteristicas que ultrapassam os requerimentos (por exemplo
- criar diferencial no produto em caracteristica que ndo importa para o cliente, fazer visitas comerciais sem
propésito definido).

Custos de perda de oportunidade: quando o cliente escolhe outro fornecedor ou quando um pedido é
cancelado por ndo atendimento dos requerimentos.

Gestdo da Qualidade e gestao do Processo

Existe uma série de ferramentas graficas para medir o desempenho do processo produtivo de uma empresa. A diferenca

entre a gestdo da qualidade e a gestao do processo estd no foco da andlise: enquanto a gestdo da qualidade enfoca a saida
da producdo, a gestdo do processo enfoca a entrada e a infraestrutura da producdo. O desempenho de outras atividades da
empresa como vendas, relacionamento aos clientes e recebimento de materiais também podem ser monitoradas com estas

ferramentas.

Geralmente os softwares comuns de escritério (planilhas) permitem gerar esses graficos.

diagrama de causa e efeito (espinha de peixe ou diagrama de Ishikawa)

grafico de barras - frequéncia de resultados por periodos, intervalos de tempo ou categorias de elementos a medir.
grafico de linha - registra resultados por intervalos de tempo

grafico de setor - (grafico de"pizza”) usado para comparar o grau de participacdo de elementos de um todo.
diagrama de Pareto - compara porcentuais acumulados, indicando a categoria mais significativa em uma analise.
histograma - mostra a frequéncia de um resultado discriminado (indice de variagdo)

grafico de dispersdo - relacdo de duas medidas sobre um mesmo elemento, variando a condicao da leitura.

carta de controle - valor de um resultado por periodos.

delineamento de experimento combinagdo cruzada de diversos graficos de disperséo.

Seguem alguns exemplos.

O diagrama de Ishikawa ou “espinha-de-peixe” mostra a

relacao entre elementos pertinentes a um sistema produtivo

Contagem de fios adequada? Fora-contato_ muito_ alto?

ou organizacional, montado a partir de um Brainstorming Jeh frowa? Rodo muits deitado?
. ~ . . ~ . Bem fotografada? Rado afiada? s
(roda de discussdes) onde possiveis causas sdo relacionadas = hododldoly .

a cada elemento possivelmente causador de um dado Bem homogeneizada? ,
problema ou defeito.

Manuseio do ﬂ:d':(.‘linl'?'
Lompativel com a tela?

Muito diluida?
oL L

(Lompativel com a tinta?

Material sujo?
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Um Grafico de Barras serve para mostrar e comparar resultados Faturamento por categoria
quantificados por periodos ou intervalos de tempo, ou ainda

: f 45000

categorias de elementos a medir. s "
Por exemplo, um setor de vendas pode querer analisar 35000 i
comparativamente o fluxo de vendas mensal em anos anteriores, 30000 1
para avaliar tendencias de mercado. ;gggg [
Em vez de fazer a medicdo por resultados de faturamento, é possivel 15000 i
medir um porcentual, ou uma quantidade de pedidos, ou 0 que seja 'guuguu: n . ]
significativo para mostrar um quadro de situacao que deva ser 0 |
gerenciado. PRODUTOS  banners adesivos displays servico papell displays total

digital cartdo
W Faturamento 05
@ Faturamento 06

Contagem de defeitos durante o dia Um Grafico de Linha é geralmente usado para
registrar resultados por intervalo de tempo.

®o 10% Eventos com caracteristicas dependentes ou que variam
== 9 / em diferentes momentos podem ser visualizados e
Eg 87 estudados mais facilmente organizando os dados na
82 6 forma deste tipo de grafico.
s =T 5
a>
= 4 5 : &
SE 3 Contaqgm de pecas com defeitos pela inspecao
- b= 21 de qua idade (contagem dentro do intervalo de 1 hora)
20 y
o O8hs Shs 10ns 11hs 12hs 13hs 14hs 15hs 16hs 17hs 18hs & & e
Dia 1 [ 2 5 [] 1% [] S 4 9 9 51
INTERVALO DE HORA COMPUTADO wrl g F T & 2 E o4 & I 80
, s . DCiad o 13 L3 5 8 o 3 L ] & n 48
Por exemplo, uma carta de controle é um grafico de linha com as | o 2 4 s u I T . 1 ]
marcacao de limites para determinar a continuidade ou interrup¢ao Gay [ — R —
~ N Dia9 5 o 5 7 5
de um processo para correcdo de parametros em tempo real. gato E § ? E ;'; e g B E E g
Dia 12 ] 3 T 5 1 o 3 6 5 T AT
Um grafico de linha também pode ser gerado a partir de uma E!E i — : = == 5.;'.;.
L 4 4
tabulagdo feita com registro de eventos sequenciais durante um W] 0w T 7 & n o o 7 &l W
periodo de tempo, registrando a Frequéncia de eventos. ot T T T I 1
Da21 Do
Neste caso, a Inha geradas mostrando a média de leituras pode ser male 3 3 & A& ¢ b i 2| &
. ~ . . u o 9 1 7 4 [ T
usada para determinar tendéncias caracterizando um processo. (ao ms|o & 1 4 e o 2 4 4« | oa
. , L i Dia 26 o 3 6 9 1 1] 6 a8 3 & 52
invés de corrigir on-demand, avaliar fatos geradores). ot O
D29 o 4 T ] 8 [] 2 s [ 9 51
Dsa 30 '] 3 13 6 9 '] 4 5 13 10 49
Médias 0 386 608 10 0 009 7 91 8 51,0__9
Média%  000% 756% 1163% 1335% 1957% 0.18% B36% 1148% 1157% 16,10%

Proporgdo de defeitos

Um Grafico de Setor (ou grafico “de pizza") serve para evidenciar a propor¢do de
partes de um todo. As fatias evidenciam, pelo tamanho, o grau de participagdo ou
importancia dos itens discriminados. Com isso, é possivel determinar a prioridade no

& Serrilhado
= Bon
ataque a problemas de produgao, por exemplo. s
) o O Cor emrada
Como neste tipo de grafico estamos tratando de =;::;=::;ﬁ
Proporgao de defeitos categorias, um gréfico de barras também B it

poderia ser empregado para esta andlise, mas Serihado 10

. . Borrado B

- neste caso os itens teriam de ser agrupados il
S em ordem crescente, e uma coluna adicional =
Searihado com as proporc¢es teria de ser criada para fazer Perfuragies 10
Parfuragtes = ,l. Mairé 29
s _ aanalise. 142

Cor errada o . . . ~ e ~
Amassadn 9 ~ / Observamos que, sem uma legenda indicativa das propor¢des, o grafico de barras nao

T ]

da uma indica¢do de proporcao em relagdo ao todo, como acontece no grafico de
setores, e sim uma visualizacdo comparativa de tamanho entre os itens.

w Eoss
PORCENTAGEM 0%

Amassado B0 3521%
Corerada 30 21,13%

Mo 20 2042% A combinac¢do do grafico de barras com as propor¢des permite construir um grafico
Perfuragies 10 7,04% , .o ~ . e )
Serlado 10 7.04% gue também objetiva a questdo das prioridades - o Grafico ou Diagrama de Pareto, a
Burado 8 5,63% .
Falhade 5  3.52% seqguir.
142
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O Diagrama de Pareto mostra a comparacao entre porcentuais e acumulados de varias categorias. No eixo horizontal,
colocamos as categorias (partes de um todo); no eixo vertical, os valores associados as categorias (até este ponto, temos
um grafico de barras). As categorias devem ser colocadas em ordem crescente no eixo horizontal.

Um segundo gréfico serad sobreposto ao primeiro, sendo que o eixo vertical deve listar as mesmas categorias, porém integralizando o
resultado acumulado na forma de um grafico de linhas.

Este Ultimo mostra em cada ponto a soma do

Anélise do problema de impressao borrada Acumulado causas borrado R L
conracen 11 valor com os anteriores. A sobreposi¢do dos
CAUSAS DECASDS PROPORCAD ACUMULADD g:' dois graficos sera feita girando o segundo para
Matriz [tela) 70 42.42% 4747% : . T .
Tinta (diluigas) 40 20,24%  BEET% 0.7 fazer coincidir as categorias.
Feoda [afiagiel n 1212%  78.79% 0,64 L.
Jeito de imprimir 15 900%  B7.88% 05+ Normalmente, 20% das possiveis causas de
1] n 12,12% 100,00% - . P
E B s ek i defeitos ocorrem em 80% dos casos: inimeras
02 causas existem para um defeito ocorrer, mas
“';' existem aquelas que, uma vez neutralizadas,

Maviz (tla) Tina {iiizho) Rodo Gfiszha) Juinds  Owns  resolverdo mais de 50% do problema.

imprimir
Causas de impresséo borrada Causas do borrado Esta andlise é usualmente feita apds o
1680 4 - levantamento que usaou um grafico de
i atne . . .
::': L Ishikawa,(espinha-de-peixe) para
ol (sgan estabelecer uma politica da qualidade.
1091 (fioghe anci
= Sequéncia:
60 L
0 + 1. Selecione as causas mais provaveis do
= e problema conforme o diagrama Ishikawa e
o) Towt | 1 ] coloque como categorias (eixo x) do grafico.
i i 0% 50% 100% op
chusas kel nagk) e O™ + 2. Colete dados verificando as causas por
Diagrama PARETO defeito = borrado meio de um diagrama de freqéncia, por
exemplo.
180
160 : 100% * 3. Faga a tabulagdo totalizando dados e
140 ol 0 porcentuais. Estes nimeros serdo o eixo
1297 = vertical primério e secundario respectivamente.
':E' : oo Separe as causas menores (menos incidéncia) e
i a0% agrupe com o nome de “outras causas” para
J b 1 1 i ; limitar o eixo x a um conjunto menor.
0 - 5 20%
20 e I BE 0 * 4. Sobreponha o grafico de barras com a
8 | ™~ . .
e s i Wil contagem de casos ao diagrama de linha com a

Tinta Rodo
elsl  (digao) (ahaho)  imprim totalizagdo porcentual.

O Histograma ou Grafico de distribuicdao da Frequéncia mostra a concentracao
da incidéncia de um resultado, em uma escala ou sequéncia de valores para estes
resultados. Tipicamente se usa esta ferramenta para medir variagdes de processo
produtivo (determinar uma capacidade de um processo).

Distribuigdo variagdo empresa 1

B0%
- 70%
F B0%
F 50%
- A40%

Neste grafico, o eixo horizontal mostra a escala continua de valores resultantes de uma - 30%

verificagdo de processo. O eixo vertical marca a quantificacdo dos eventos com estes 1 fg:
resultados. L 0%
. 2 =2 E £ B B 2 5 5
O grafico pode ser girado de 90° e associado diretamente a um grafico de linhas, na carta & 2 8 % 2 8 2 8B 3 2
de controle - mostrando eventos e distribuicdo no mesmo grafico (ver figura anterior da
carta de controle). Distribuic&o variacdo empresa 2
VALOR TONAL 52-55 56-59 60-63 64-67 68-71 72-75 76-79 80-83 84-87 88-91 TOTAL 100 B0%
0 8 ] 45 ] I 4 0%
amostras empresa #1 0 0 1 4 i £ 45 2 3 0 122 B anho..m,
indice amastral 0% 0% 1% % 14% 30% 34% 17% 2% 0% &0 t 4 50%
0 2 2% 9 8 0 0 0 ) pon o + 40%
amostras empresa #2 0 2 26 94 & 2 0 0 0 0 132 40 1 T 30%
indice amostral 0% 2% 0% 7% &% 2% 0% 0% 0% 0% nd r =+ 20%
_____ =+ 10%
200 . . s . 0 0%
Nos gréficos ao lado, a primeira empresa tem uma variagdo maior, e a segunda tem uma

84-87

76-79
80-83
88-91

72-75

52-55
58-59 1
50-63
64-67
66-71 -

variagdo menor. A primeira empresa chegou a valores maiores do que a segunda, mas ndo
é esta a preocupacdo, e sim de quanto foi a incidéncia. Estabelecidos um maximo e um
minimo aceitaveis , as quantidades mostradas no histograma fora desta faixa serdo computados como rejeito de producdo.

Portanto, o histograma ajuda a determinar a real capacidade da empresa em termos da qualidade e custos de qualidade.
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TEKNE Como se relacionam?

editora

O Gréfico de Dispersdo mostra uma relacao entre duas medidas. Duas medicdes Limpeza x Durabilidade
efetuadas sobre um mesmo elemento, quando comparadas as mesmas medicdes 35000

sobre outros elementos, ird mostrar o relacionamento entre estes elementos. 30000 ——o -
25000 40—07
Este relacionamento pode resultar positivo quantificando resultados ou negativo, 20000

E
g
mostrando ndo haver relacdo entre os fatores apontados. = 15000
= 10000
=
No exemplo ao lado, foi feita a pesquisa sobre telas serigraficas em producdo, procurando = 5000
determinar se a necessidade de limpar a tela diminui a sua vida util. O resultado mostra S 0 T T T r T
uma tendéncia de decréscimo, ou seja, telas que ndo necessitaram ser limpas duraram Z i 4 5 & & &
muito mais na producio, fornecendo maior tiragem. Quantidade de impezas
Este tipo de grafico ajuda a determinar se determinado elemento tem relagdo
Relagéo chuva x Problemas de tela com algum resultado observado em um processo (por exemplo, validar alguma
—5 ‘) associacdo feita no levantamento de Ishikawa).
2 | 304 9 . P . .
= pr - Neste outro exemplo, foi feita uma verificagdo para tentar relacionar os dias chuvosos
g [} Y ® o com problemas de producao de matrizes.
s | DE . ~ e . . . .
§ J) @ ® ®) ® A possibilidade néo se verificou nas medigdes feitas: o grafico mostra que ndo existe
E 15 ® o uma correlagdo (tanto houve muitos quanto poucos problemas, tanto com muita
= 10 ® 9 chuva quanto com pouca chuva). (a dispersao ndo evidenciou a tendéncia)
2
S : Ll Ll I
1 1 3 5 7

Dias com chuva na semana

Instrumentos, Metodologias e Controle estatistico do processo

Existem diversos métodos cientificos, ou seja, diversas metodologias para se chegar ao conhecimento. O método empirico
(“tentativa e erro”) permite aprender, mas o custo é geralmente alto.

O método cartesiano prevé organizar os dados para fazer operacdes ldgicas. Nem sempre se possuem todos os dados,
razdo pela qual outros métodos de angariar dados sdo utilizados conjuntamente.

O método estatistico estuda as coisas que ocorrem na pratica e busca a significancia destes dados na frequéncia com que
ocorrem. E o método cientifico preferido pela ciéncia médica, por exemplo. O controle estatistico proposto por Sewhart e
Deming foi de importancia fundamental no progresso da inddstria pés-guerra.

N&o é o caso de esmiugar todas as metodologias existentes, mas de fazer um alerta neste ponto:
A validade dos dados estatisticos é altamente dependente da amostragem.
E fundamental que a amostragem seja significativa, para que ndo se chegue a resultados sem sentido.

Para ilustrar, suponhamos que eu coma dois sanduiches por dia todos os dias, e que vocé ndo coma nenhum sanduiche por dia, todos
os dias. Se mais dados nao forem coletados, ha o risco da conclusao de que nds dois estejamos alimentados, o que pode ndo ser a
realidade.

Grande parte das ferramentas relacionadas aqui estao disponiveis nos softwares de escritério como planilhas - outras
poderdo depender de um consultor para a implementacdo (a mencionada organizacao espacial e funcional ou 5S, o ciclo
PDCA de Deming, os histogramas acumulados ou 6-sigma, para citar alguns).

O Ponto mais importante € que a qualidade requer quantificacdo para ndo incorrer em subjetividade. Qualquer método de
mensuracao (paramétrico ou numérico) é preferivel a ndo medir.

O controle do processo e a garantia da qualidade sao recursos poderosos na drea comercial da empresa, e é um
investimento que certamente se paga.

Ary
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