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1. INTRODUCAO

A existéncia de gargalos e produtividade desuniforme nos setores
industriais mundiais torna essencial a existéncia de um setor de controle de
qualidade, visto que ha uma grande competitividade entre as empresas pelo
mercado consumidor.

Segundo RAMOS (2003), a abordagem denominada Controle Estatistico
do Processo (CEP) apresenta-se como uma técnica eficiente quando necessario
o controle da estabilidade do processo industrial. Envolve, ao total, sete
ferramentas estatisticas, dentre elas os graficos de controle. RYAN (1989) afirmou
gue os graficos de controle sdo responsaveis por demonstrar a variabilidade de
um processo a partir de um conjunto de dados. Podem ser do tipo por atributos
(conformes e nao-conformes), por variavel, de Shewhart e para nao-
conformidades.

O controle de qualidade , quando aplicado, em muitas oportunidades é
realizado de forma errbnea e ineficaz, citando-se serrarias de médio e pequeno
porte como exemplos classicos do setor madeireiro. Tais empresas apresentam
como principal gargalo a variacdo dimensional das pecas devido ao maquinario
presente na linha de producdo. Conforme PONCE (1993), a variagao dimensional
€ conhecida como uma das razbes para a dificuldade em comercializar o produto
final, dessa maneira contribuindo para a baixa competitividade da indUstria
madeireira brasileira. Todavia, a escassez de recursos nas serrarias de médio e
pequeno porte impede o investimento em novas tecnologias a fim de diminuir as
probleméticas do processo produtivo e, conseguintemente, efetivar um setor
eficaz de controle de qualidade juntamente com o crescimento profissional dos
funcionérios.

Segundo NAHUZ (2001), a caréncia de programas de controle de
gualidade pode ser citada como um dos principais problemas encontrados nas
indUstrias de processamento mecanico de madeira.

Nesse contexto, o presente trabalho objetivou avaliar o processo
produtivo de duas serrarias de médio porte da regido do sul do Rio Grande do Sul
por meio de graficos de controle.

2. MATERIAL E METODOS

O estudo foi realizado em duas serrarias localizadas no municipio de
Piratini, Rio Grande do Sul. As empresas sdo responsaveis pela producdo de
madeira serrada de Pinus elliottii a partir de florestas préprias e manejadas.
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Amostraram-se ao acaso quatro toras para cada uma das trés classes
diamétricas requeridas (15-20 cm — Classe 1, 21-25 cm — Classe 2 e 26-30 cm —
Classe 3) com comprimento entre 190 e 220 cm, totalizando 12 toras por serraria.

As toras selecionadas foram desdobradas e as tabuas foram analisadas
guanto a variacao na espessura ao longo de seu comprimento.

Para tal verificacao, definiram-se quatro pontos de medicao da espessura
das pecas ao longo de seu comprimento (40, 90, 140 e 190 cm). Em cada ponto,
efetuaram-se duas medicdes nas laterais das pecas.

Utilizaram-se graficos de controle para comparagao entre as espessuras
das pecas desdobradas. Os valores do LSC (limite superior de controle) e LIC
(limite inferior de controle) foram encontrados a partir das equacdes 1, 2 e 3 para
calculo dos limites em gréaficos de controle (Sistema Norte-Americano, média por
amplitude), baseados na norma D6299-02 (ASTM, 2002).

LM=X (1) LSC=%X+4,.R (2) LIGX-4,.R (3)
em que: LM = Limite médio de controle; LSC = Limite superior de controle; LIC =
Limite inferior de controle; ? = Média da média; A, = Fator para calculo dos

limites em gréaficos de controle da média; ? = Amplitude média.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

Observa-se na Figura 1 a representacdo do grafico de controle da
espessura em pecas de madeira serrada para as trés classes diamétricas
utilizadas no estudo da serraria A. Para tal, verifica-se que as trés classes
apresentaram pecas fora do padrao exigido, extrapolando tanto o limite inferior
como o limite superior de controle. Respectivamente, as classes 1, 2 e 3
apresentaram 6, 8 e 16 pecas fora do padrao.

Ainda assim, evidencia-se a existéncia de tendéncia nos graficos das
classes 2 e 3. Ambos os graficos demonstram um processo estavel, exceto pela
existéncia de um ponto (classe 2) e dois pontos (classe 3) com valores de
espessura excepcionalmente baixos.

w
o
|

30 ~ Classe 1 Classe 2

Espessura (mm)
N
[ee]
1
Espessura (mm)
N
oo
| |
C&
&

p! v v\ 26 y
26 - T T T T ! 24 -~ T T T T T T T 1
0 4 8 12 16 20 0 4 8 12 16 20 24 28 32
NUmero de amostras NUmero de amostras
== Média =——]|M LIC e[ SC === Media e—]|M LIC e |SC
30 + Classe 3

N
o
1

Espessura (mm)
N
(o)

e

N
1SN

0 4 8 12 16 20 24 28 32 36
NUmero de amostras
== \edia w—|M LIC e [SC

Figura 1 — Gréficos de controle para as trés classes de pecas de madeira serrada
avaliadas na serraria A.
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Por meio da Figura 2 observam-se as representacfes dos graficos de
controle para a serraria B. Os graficos das trés classes demonstram menor
uniformidade da espessura das pecas de madeira serrada quando comparada
aos resultados da serraria A. ldentifica-se a existéncia de 15, 22 e 22 pontos que
extrapolam os limites inferior e superior para as classes 1, 2 e 3, respectivamente.
lgualmente a serraria A, verifica-se a existéncia de tendéncia devido a pontos
excepcionalmente baixos nas trés classes.
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Figura 2 — Graficos de controle para as trés classes de pecas de madeira serrada
avaliadas na serraria B.

A existéncia de instabilidade dimensional nas pecas afetou diretamente o
rendimento em madeira serrada. Segundo LUNDAL; GRONLUND (2010), fatores
como um padrao de corte correto, posicionamento de rotagdo, posicionamento
paralelo das maquinas de corte e uso correto das técnicas de corte apresentam
influé ncia no rendimento da serraria.

E possivel que fatores ligados a manutencdo dos equipamentos tenham
influenciado os resultados obtidos para ambas as serrarias. Dentre os fatores
destacam-se, a incorreta afiacdo das serras, ndo regulagem dos rolos das
refiladeiras e utilizacdo de serras improprias para o tipo de madeira serrada. Além
disso, a inexperiéncia ou displicéncia dos operadores das maquinas contribuiram
para a existéncia de pec¢as de madeira serrada fora do padrdo exigido.

4. CONCLUSOES

O processo de desdobro realizado na serraria B apresentou qualidade
inferior ao processo da serraria A.

A presenca de maquinario defasado e funcionarios sem qualificacdo ideal
contribuiram para a presenca de pecas de madeira serrada fora do padréo
minimo exigido em ambas as serrarias.

Ambas as serrarias estudadas ndo apresentaram controle estatistico de
processo minimo necessario para uma producdo adequada.
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Recomenda-se a implementacdo da metodologia de controle estatistico de
processo (CEP) em industrias do setor madeireiro para o controle da linha de
producéo.
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