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Introducao

A qualidade tem evoluido significativamente ao longo das
décadas no sector alimentar, devido ao aumento das
exigéncias por parte dos consumidores, a legislacdo no
ambito da saude, da seguranca alimentar e da protecao
do ambiente, ao acelerado desenvolvimento dos
mercados e ao aumento da concorréncia. Foram
desenvolvidas diversas técnicas e metodologias de apoio
a avaliacdao de melhoria da qualidade.

Neste contexto a empresa Mendes Gongalves, S.A.,
prop6s-nos avaliar os intervalos estabelecidos para os
parametros dos seus produtos e, caso se revelasse
necessario, efetuar a sua atualizagao.
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Método

A metodologia consiste na aplicagao de cartas de controlo

de qualidade a parametros analisados em amostras de

condimentos e temperos recolhidas em diferentes fases

do processo de fabrico. Alguns parametros analisados sao

o pH, viscosidade, teor de sélidos soluveis, consisténcia,

cor, acidez, cloretos e densidade. As etapas mais

relevantes para cumprir os objetivos pretendidos foram:

i Selecdo de produtos, recolha e organizacdo dos
resultados analiticos e dos intervalos em vigor;

ii.  Construcdo de cartas de controlo 3¢ de observagdes
individuais e de amplitudes mdveis (Carta X e MR);

iii. Andlise das cartas, identificacdo de valores
anomalos e das suas causas, obtencao de novos
limites de controlo;

iv. Comparagcdao dos intervalos
intervalos em vigor na empresa;

Propostas de atualizagao.
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Conclusoes

As etapas estabelecidas estdo a ser cumpridas nos prazos
estipulados, com 53 produtos analisados e estabelecidos
‘ novos intervalos para cada parametro de qualidade. Os
resultados obtidos até agora sdo os expetdveis segundos
‘ os valores e identificagao de falhas e variagdes ao longo
do processo.

—

Bibliografia

1. Pereira, Z.L. & Requeijo, J.G. (2012). Qualidade: Planeamento e Controlo Estatistico
de Processos. (22 ed.). Caparica: FFCT — Fundacdo da Faculdade de Ciéncias e
Tecnologia da Universidade Nova de Lisboa, 791 pp.

2. Madanhire, I. & Mdbohwa, C. (2016). Application of Statistical Process Control (SPC)
in Manufacturing Industry in a Developing Country. Procedia CIRP, 40, (580-583).

3. I1SO 8258:2005. Control Charts — Part 2: Shewhart Control Charts. International

Organization for Standardization, Geneve, Switzerland.
4. Montogmery, D.C. (2009). Introduction to Statistical Quality Control. (6th ed.). USA:
John Wiley & Sons, Inc, 754 pp.




