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1 - INTRODUÇÃO 

1.1 • fllSTÓlUCO 00 CONTROLE ESTATÍSTICO DE QUALIDADE 

O controle de qualidade dos produtos existe desde o surgimento das indústrias. sendo 

realizado durante muito tetnpo pela u adicional fonna denominada inspeção. Somente a partir 

de 1920 é que se desenvolveu o controle estatístico de qualidade, c~1ja aplicação vem se 

comando generalizada nos países industriaJizados. 

Na produção primitiva, o artesão cscolb.i~ de acordo com sua habi.lidade e preferência 

as ferramentas de trabalho. A qualidade do artigo resultava da pcócia do artesão, que aplicava 

engenho e arte na manufan1ra, desde o início do trabalho até a conclusão da peça. 

Moderoarnente, corn o advento da produção em série. o processo produtivo 

decompõem8 se em operações elementares, algmnas ou apenas urna delas cabendo a cada 

operário. que realiza assim uma parte do produto, peça ou componente. Além disso, peças 

produzidas em fábricas e locais diferentes são reunidas na linha de montagem, e para que a 

montagem se filça sem problemas as peças devem ser iruer·carnbiáveis. ls.~o significa que as 

características de quaUdade das peças devem estar dentro de uma faL~a de variaç<'l:o que 

permita morná-las com a.~ demais do conjunto. 

A inlrodução do C<'llibre simples ( "passa" ), que envolve o conceito de limite de 

tolerância, deu-se em 1840, en((\IMIO o catibl'e de máximo e mínimo ( "passa-não passa" ) 

data de 1870. Ao uso de calibres está associada a noção de tolerâocia de cada peça. Ainda no 

início de nosso século, compradores se recusavam a acei!ar lotes com qualquer peça em 

desacordo com as cspec.i.Gcações de fabl'icação, e os produtores sentiam-se incapazes de 
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indicar a porcentagem de peças defeituosas nos lotes que ofereciam. Desentendimentos entre 

compradores e produtores eram então inevitá,~ei~ a menos que recorressem à inspeção 

completa das peças do lote, o que era demorado e oneroso. 

O conceito de tolerincia da panida, e de porcentagem aceitável de peças defeituosas 

nele contido, somente em 1923 foi introduzido por Shewhart. Nascia então a noção de <tue, 

além da especificação de produção, seria llecessârio criar a esJ)ecificnç~o de aceitação. Isso 

levou Shewhan a esboçar em 1924 o primeiro gráfico de controle do fab1·icação, considerando 

que, mesmo em um protesso de produção sob controle. inevitáveis variações ocon·em, 

l)assfveis contudo de controle estatistico. O surgimento do controle cstKtfstico de qualidade, 

na década de 20, IOI'IlOu~se possivel em virtude do desenvolvimento, que então havia se 

iniciado, da teoria exata da amostragem., acompanhado da pene•raçft'o das téenjcas estatis-ticas 

em variados domlnios cicntificos. 

O problema que, nos laboratórios da Bell Telepbone detenninou as pesquisas pioneiras 

na aplicação da cstatistK:a nos problemas industriais. dirigidas por Shtwhan, foi o de inspeção 

de peças de equipamentos de centrais teletõnicas. A inspeçio completa de todas as peças era 

demorada, onerosa e. em muitos casos impraticável, pois eram necessários ensaios 

dcstmtivos. 

Dai ~urgi1'nm o controle de fabricação ( de modo a l'Cduz.ir ao mínimo o númel'o de 

peças defeituosos ou fora de especificação ) e a insp<.-çlio pOI' amostragem ( visando 

inspecionar um mínimo de l>eça..~ ). 

As técnicas de controle eStatístico só muito Jentameme vinham sendo adotadas. até que 

passatam a constituir exigência para o fornecimento ao governo none-americ.ano oo curso da 

Segunda Gueml Mundial 

A panir dessa tpoca o Japão passa a in-.·estir no estudo sobre o controle c.:statístico de 

qualidade, o que o leV0\1 a se tomar líder em produtividade, qualidade c custos nos anos 80, 

em parte devido ao uso dessa técnica. 
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l s.~.o lc\'0\1 as empresas americanas a uüli.z.ar largamente esta técnica, peJo 

reeonbecimento das vantagens da mesrna. especialmente quanto a maior unifonnidade de 

qualidade que determina nos produtos, acompanhada. por isso. da redução de refugos e 

rctrabalho, e por conseqíiênc,ia da diminuição de custos. 

( 

1.2 -TEMA 

ESic trabalho tem como tema o CEP ( Con1rolc EstatíSiíco de Processo ) aplicado ao 

setor de Packaging de uma indústria cervejeira 

1.3 -IM I'ORTÂNCIA 

Num mercado altamente competitivo como o atual, a qualidade é um fa tor essencial 

para se manter a oompetitividade. Sendo imprescindh..-eJ produzir COJT\.1ameme na primeira 

vez. de modo a e\'itar gastos desnecessários com sucateamento ou retrabalho 

Diferenu:mcnte da inspeção tradicional que verifica a qualidade do produto acabado, o 

controle estmístico aplicado ao processo l\lun em todas as fases do processo produtivo; sua 

meta é evitar o produç;.lfo de itens de qualidade insa1isf.11ó ria, em lugar de somente SCJ>tUá-los 

ao final da produção. 

Em cada etapa do processo produtivo devem ser controlados as caracterislieas que terão 

influência sobre o destino final do produto. que ~. satisfazer as expectativas de uso do cliente 

e ser livre de dcrcitos. Poftanto de:ve-se ter conhc.."Cimento claro sobre o uso do produ1o e os 

fatores relevantes para o mesmo duraJlte o processo prOd\•tivo. 

1.4- OIIJETIVOS 
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Este trabalho tem como objetivo principalavalfar o Controle Estaústm de Proecsso de 

uma grande cervejaria nacional 

1.4.2 • Objcl i vos Secundál'ios 

• Estudar as caracteristicas importanres p-ara a quaJidade da çervcja; 

• Estudar a relação das fases do processo com estas características; 

• Verificar se estão sendo cof'urolados os itens de maior importância para o produto: 

- Avoliaç.ão do CEP no setor de l>ackaging. 

1.5 • LfM ITAÇÕES 

O CEP é realizado em IOdas ns fases da produção de CCI'Veja ( fabricação, fcnncntaçào, 

maturoçllo e engarrafamento ). Neste trabalho será dado enfOque ao controle estatistico 

realizado no setor de Packaging ( criVasamelltO e armazém de prodtltOS ) Ponamo, será 

assumido que o produto chega em perfeitas condições ao envasamento. 

E.stn limitação não atrapalhara em nada a análise, visto que o Packaging é o último setor 

pelo quaiJ>assa o produto antes de chegar ao mercado consumidor. 

Nfto será avaliada a CBJ>abilidade do sistema de medição, cons.idcrando·O como 

adequado 

1.6 • ICSTitVT URA DO TRAIJA UJO 

No c.tpítu)o I há um breve histórico sobre o CEP. a imponâncfa do trabalho, seus 

objetivos. as limitações e a estnnura do lrabaJho. 

O scg\HldO capírulo descreve brevemente o processo de produção da cerveja, citando ns 

etapas envolvidas, algumas ct~ractcrísticas de cada Cla!>O, e cuidados especiais a serem 

observados 
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O capítulo 3 traz uma breve introdução ao CEP, citando alguns princípios básicos. 

No capüulo 4 é discutida a fabricação da cerveJa. descrevendo as pnnc1pa.ts 

caroc.tel'isticas paro urn bom produto. e os fátores que intluenc.iam a mesma. 

O quinto capítulo refere-se ao CEP no setor de Packaging, citando os itens de controle, 

os locais de coleta) o tipo de variâvel e o critério de avaliação. 

No capítulo 6 é feita uma análise critica, relacionando as caracteris1icas de qualidade 

com os itens de controle do processo. 

O capitulo 7 traz as conclusões iloais do trabalho. 



( 

2- fABRlCAÇÃO DA CERVEJA 

Basicamente existem 2 tipos de cerveja: as de alta e as de baixa femtentação. Neste 

trabalho será dado enfoque a fabr icaç.ão da cerveja de baixa fe.rmentação, que é o tipo 

prodtJZido na fábrica e1n que o esrudo foj {'e.ito. 

Cervejas de baixa fcrmenta~l.o, são aq1.1das em que a levedura vai se direcionando para 

a fundo do líquido, enquanto femtenta, e ao final do processo se deposita no fundo do tanque 

de fermentação. 

Segundo LAUX ( 1992 )~ o processo de fabricação pode ser dividido em 7 operações 

e5SCOCI31S: 

• moagem do malte~ 

• brassage.m; 

• illlroção do mosto; 

• tratamento do mosto; 

• fennentação~ 

• maturação; 

• fdo:ação. 



7 

2.1- .:TAPAS 00 I' ROC t:SSO Ot: FABRICAÇÃO 

Como foi dilo anterioonenle, o processo de fabricação pode ser dividido em várias 

etapas. A seguir, as mesmas serão descritas. 

2. 1.1 .. Moagem do mnlte 

Visa facilitar o J>roecsso de Urassagem. 

2.1.2- Bnusngem 

O objetivo da operação de brassagem é de solubilizar a maior quantidade pOSSível de 

matérias hidrosol\weis do malte e dos adjuntos de tàbricação empregados, o que se denomina 

citar: 

E1Ure os fatores que influenciam na qualidade c no r<mdimento da brassasem. podemos 

- a qualidade do ma h e e adjumos usados; 

.. a composição química da água ulilizada; 

- a relação âgua x quantidade de matéria sólida~ 

- o diagrama de temJX>S x temperaturas nas caldeiras de mostura e de adjuntos. 

2.1.3 - Filtroçio do mosto 

Esta opctaçio tem por obje!ivo a separação do bagaço de malte do mosto liquido, 

visando: 

-um mosto límpido com baixa turbidez; 

- obtenção do màximo de ext rato c rapidez de operação 

Após a fittrnçl'lo ocorre a lêrvura do mosto, que tem por objetivo: 



• inativaçlo do complexo enzirnãtico existe~ue no mosto~ 

• concentraçlo do moSto para atingir o teor de OJ<trato n-.sário para o tipo de 

cerveja, 

- eliminaçlo de substâncias voláteis prejudiciais ao aroma da cerveja . 

... coagulação de proteínas. esaabilizando a cerveja quanto à sua futura tendência a 

noeu1nr: 

- esterili:~..açi\o do mosto. 

s 

É duramo a fervura que se adiciooarn os lúpulos, de acordo com uma fOrmulação 

especifica para o IÍJX> de cerveja a produzir. 

2.1.4 • Tratamtnto do n1os1o 

Esta é uma fase muito imponante na fabricação de cerveja. pois teri conseqo&cias nas 

fases subsequentes do processo. 

Os objctívos das operações de tratamento e resfriamento do mosto são. 

- separar o t•·ub ( rnmerial sólido em suspensão no mosto)~ 

- resfriar até a wmpcratum con·cta para o inicio da fcrmcntnçlfo; 

- aenw o mosto de maneira estéril e corno conte(!do con·cto de oxisênio. 

2.1.5 - Fern1tntaçiio 

O processo de fermentação consiste na convcr.ão processada pela levedur.a (fem1ento) 

da glucose, em etanol e gás carbônico, sob condições anaeróbias 

Durante a fermentação há a formação de vários produtos intermediários que 

pem1ancccm no liquido. c muitos componentes do mosw <1ue silo assimilados pela levedura. 

/\ fonnação dcsS<:s J)I'Odutos e subprodutos, oriundos das •·cm;õcs qufmicas e 

bioquímicas, influenciam o aroma, o paladar e as caracteri~ticas finais da ccl'vcja. 



A fenncmaçAo ira depender basicamente de 3 fatores: 

- Quanto a fenntntaçào do mOSto· 

• coneennaçio: 

• composiçlo; 

• teor de oxigênio disso1vido; 

• temperatura inicial 

- Quanto a levedura ser inoculada no mosto: 

• tipo de levedura~ 

• estado fisiológico no momenLo da inocu1ação; 

• qulullidnde inoculada; 

• tecnologia usada para a inoculação. 

- Quanto as condições de processamento: 

• duraç!o do processo; 

• tcmpernturas má.'<imas especificadas; 

• 1amanho e forma dos tanques; 

• volume e pressão h.idrostâtica; 

• agiraç~o da cerveja sendo tCrmeutada. 

9 

Nesta fase são obtidas as características organolépticas. químicas c l'isico-quimicas 

J)l'eviame•Ue dcte•·minndas para o tipo de cetveja a p•·oduzir. 

A figura 2 l ilust•·a algumas caracteristicas do processo de fermentaçllo. 
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figura 2 1 - Diagrama de Fermentação da Cerveja 

2. 1.6 • MaCUnll(:i\0 

Esta fase do processo tem por objetivo: 

• apuração das características de aroma e paladar; 

- clarilic.1çilo dn cei'Veja pela decantação de subslâncias em suspensfto. 

lcvcdu~as e JJCartícuiRS amorfas diversas; 

lO 

• estabilização coloidal pela formação e precipitação de complexos pi'Otéicos insolúveis a 

- satutação da cerveja com gás carbônico proveniente de uma fermentaçlo secundária. 

A maturação é um processo de aprimoramento que se da através de reações químicas e 

bioquímicas envolvendo os constituintes químicos da cerveja. Alguns componentes aumentam 

sua c<:mcentraçio, outros diminuem. c outros mais J)eftnanecem com sua.s concentrações 

inalteradas. 

Estas modificações são função do tempo de duração e da tcmpCI'atura nn qual o p•·ocesso 

se reali?.a. 



l.1.7- Filh' llÇiiO 

Concluídas as etapas de fab•·icação da cet·veja, ela passa pela ldtima etapa antes de ser 

CD\<i.ada para o envasamcnto. que é a fih:ração. Esta etapa visa obter uma cerveja mais límpida, 

associada a uma .. ,.bilidade coloidal adequada. 

2.2 - FUNCIONAMENTO O E: liMA CERVE.JARIA 

Visando uma melho•· visualização do funcionamento de umn cervejaria, a figura 2.2 

ilustra esquemAticamente o set1 funcionamento. 
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2.3 · IYf'LUÊNCIA DAS t; TAPAS DE PRODUÇÃO NA QUAUDADE DA CERVF:JA 

Cada etapa de fabricaçio é imponante para a qualidade final do produto, a figura 2.3 

ilustra as relações en1re as fases de produção e as caracterislicas afins 

Figura 2 3 • Influência das ''!irias etapas de produçlo na qualidade da cerveja 

A história dA cerveja cngaiTaf.1da esta em grande parte ligada a his16ria das garrafàs. Até 

o iníc-io do séClJIO XVII, as garrafas para cerveja ou vinho eram feitas de CCI'âmica e eram itens 

de luxo. O desenvolvimento da tecnologia de ga«afas possibilitou que, no século XLX., 

aparecessem as primeiras garrafas oom formato próprio para o uso com ccn•ejas. 

A figura a seguir ( figura 2 4 ) ilustra o fluxograma do setor de engamúàmento, 

demonstrando as operações cxeçutadas oo mesmo. 
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f DESPALEnZADORA l 
I 

I DESENCAIXOTADORA I 
T 

lAVADORA DE 
GARRAFAS 

T 
INSPETOR 

ELETRÔNICO 

I 
I ENCHEDORA I 

T 
I PASTEURIZAOOR I 

I 
r ROTULADORA -I 

I 
r DATAOOR l 

I 
INSPETOR 
DENiVEl 

I 
r ENCAIXOT ADORA 

I 
I PALEnZADORA I 

Fígurn 2 4 -Fluxograma do setor de engarrafumenlo 



3 -INTRODUÇÃO AO CEP 

Toda '"" que surgir um problema de qualidade, algum tipo de providência de~~e ser 

toma®, c estas nonnalmente acarretam uma perda de produtividade 

O Controle Esuuistico no Processo visa corrigir os problemas durante a fabricação do 

produto, e 11ã0 no controle final; isto é conseguido através da amostragem do produto durante 

seu processo produtivo. Outro objetivo do CEP ( Controle Estatistico de Processo ) é o 

aperfeiçoamento contínuo do processo, buscando uma maior J>•'odutividadc.. 

Todo proecsso aprescnUl val'iabilidade, e esta, pode ser devida a dois tipos de causas: 

• Causas Comuns são aquelas inerentes a quaJqtacr processo, e ntuam de fonna 

aleatória 

• Causas E.speciaU são variações extra processo, decorrentes dt alguma fato extra, oio 

seguindo um padrio aleatório 

3.1 - MEIOS OE INSPEÇÃO 

Quanto ao modo de inspeção, podemos ter: 

3.1.1-ln;,te~~o 100 % 

Consiste na inspeçilo da totalidade das peças. 
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Ela apresenta alguns inconvenientes, como a falta de atençlo no iltSJ>elor gerada peJa 

monotonia e fadiga do inspetor. além de ser anticconônUca muitas vtzt:S 

3.1.2- Amostragtm 

Os resultados podem ser medidos de dois modos. 

• Atributos é um processo de classificação binário, normalmente atribuindo .. se o código 

"O" quando a p<.:ça não está conforme com as es,>eciflcnções e "I " quaudo está 

conforme. 

• Va•·iáveis: consiste na IUCri.St•raç~lo da característica do item dentro de uma escala 

defln.ida 

Ambas as técnicas apresentam vantagens e desvamagens Muitas vc1a 6 impossivcl ou 

antieconõmico realiur a mensuraç3o de uma característica de qualkladc. sendo mais viávcl o 

uso da 1éenic:a de aaribulos para ~ear se o ilem satisfaz as espeeifieaç6es 

O uso da técnica de variáveis exige amostras menores e fornece mais informações~ 

porém muitas vezes exige o uso de equipamentos mais sofisticados e uma m!o~de~obra mais 

qualili.cada Já o uso de atributos é geralmente mais rápido e de execuç:llo mais simples. 

3.2- CARTAS OE CONTROLE 

A maioria dos processos tende a SC!tuir uma Distribuição Nonnal, C:JUão, se somCllte as 

causas comuns es1Ao presentes o componamatto do processo é previsível, contudo se houver 

a presença de causas especiais já não há mais esta previsibilidade. 

Em fimção disto, Shewharc desenvolveu a té<::nica das Canas de Controle do Pr()Q(!SS(), 

que permitem avaliar 5C o processo esta em controle estatístico além de indicar a presença de 

causas especiais. 



3.1.1- Tipos de Cnrrns de Controle 

• Por Variiveis 

Monitoram a localização e a dispersão no processo 

- Loealizaç!o cana de médias e eana de medianas 

- OisJ>ef'SãO c.ana de amplitudes c carta de desvio padrão. 

• Por Atributos: 

Uxistcm 4 tipos de cartas de controle para monitoramento de atributos: 

- Carta p: %de nilo conforme.c;~ 

.. Carta np: n(uncro de unidades não conformes; 

.. Carta c número de não confonnidades; 

- Carta u número de não confonnidades por unidade. 

3.3- PASSOS PA RA I~I PJ..ANTAÇ . .\0 00 CEP 
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Para a irnplaruaçAo do CEP ( Controle Estatístico de Processo ) deve-se seguir 4 passos 

básicos, que são detcnninar a característica a ser controlada; analisar a capacid!lde do sistema 

de medição; verificar a capacidade da máquina; e, verificar a capacidade do processo. Abaixo 

serão comentados os procedimentos 1>ara cada passo. 

I 0 ) Determinar clltacteristica a ser controlada 

Reunir pcssoa.s en,Tolvidas no processo para determinar a caractcristtca a ser monitorada. 

Detem1inar importincia da ca.-acreris1ica sobre o produto final 

Verificar se há condições de efetuar as medições. 

Vel'ificnr se B IOicl'f\ncia espec.ificada é correta. 
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2°) Analisar capacidade do sis1ema de medição 

Verificar se o siStema de medição é 00<1fiscávet .,,..,<és de 1es1e de Repetibilidade e 

Reprodutibilidade. 

3°) Verilicnr capacidade da maquina 

Verificar se n móquina tem condições de atender aos limites eSI>C<:ificados. 

4°) Verificar capacidade do processo 

Verificar a variabilidade e a estabilidade do processo, ,..nfiCindo as variações do 

processo como regu1agens. trocas de operador~ troca de matérias-prirMs entre outros. 

3.4- VANTAG~:NS 0 0 CEP 

A utilizaçAo do C E I, lnll de forma incontestável uma série de beneficios pará a empresa, pois: 

- Petmite a comínua redução nas variações de um proces-so produtivo. 

- Proporciona uma mudança na maneira de pensar. agir, decidir e gerenciar a qualidade 

de-ntro da empresa, fàzcndo com que a qualidade final permaneça com alto nivcl de 

confiabilidadc, 
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- Motiva o opCI'ador, pois permite que ele cotnrote o seu processo, 

- Permite analisar a estabilidade e capacidade mostrando se a mAquina tem ou não 

condições de atender as especificações; 

- Dá ênfase à prevenção de problemas antes que eles ocorram. ao invés de inspecionar a 

qualidade do produlo final. 

- Aumenla 81JI'Odutividade. 

-Melhora a qualidade. 

- Ajuda a r<.'dut ir as variações inerentes ao processo e a melhorar a estabilldade do 

processo. 
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4 -CARACTERÍSTICAS IMPORTANTES PARA A 

QUALIDADE DA CERVEJA 

4.1 · CARACfERISTICAS DE QUALIDADE DA CERVEJA 

Paro nsseguram1os o nivel de qualidade da cerveja produzida devemos cstnr atentos a 

alguns aspectos vitais. que sno: 
• Estabilidodc do pnlndor: 

- Estabil idnde coloidal; 

- Ação da luz; 

- Estabil idade biológico; 

.. Espumn: 

- Amnrgor. 

- Diaceail; 

• Gushins. 

4.1.1- Estabilidade do 1>a ladar 

A cstabilidodc do paladar ( "flavour" ) é uma das maio1·cs pi'Cocupnçõcs das indústrias 

cervejeiras. pois como a maioria dos alimentos e la não Lem umn estabi lidade ilimitada. A 

deterioraç.i\o da cen<ejn inicia a pa•·Lir do momento en1 que é c.nvasndo. sejn em garralàs, laras 

ou barris. 
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O tempo conduz, inevit.avelmenLe, ao desenvolvimento de compostos indesejáve-is que 

estão presentes na cerveja em Le<>res muito baixos ou na IOnn.a de compostos precursores. E 

estes provocarão o surgimento de características desagradáveis no produto. 

Dai, a impondnc~ de serem tomadas medidas para retardarem es1es efeitos. 

Entre essas m<:didas podemos citar: 

·Um bom contl'Oic do pasteurização; 

• Evitar n cstocagcm a altas temperaturas; 

- Evitar n estocngcm 1)(')r longos períodos: 

( 

- Controlnr o nrvel de oxigênio, pois o oxigênio exerce papel imporhlntc no c<1uilíbrio 

dos compostos qurn'licos cxlstcnt'cs na cerveja. 

4.1.2- Esrsbilidsdc eoloidal 

A cervejo. após liltmda. é brilhante me.mo resfriada a O"C. No entanto, após algum 

tempo, n()(.tl-se o fonnaçâo de uma leve rurvação quando se mergulha a garrafa em água 

gelada. Es10 IUl'\'IIÇilo é <h::signada "turvação a frio" e se redissolve qu:ando :a cerveja ot:inge a 

temperatura nmbicntc ( 200C ). 

Após um tempo mnis longo de estocagem, a mrvação aparece jf• a tcmperatUI'a ambiente .. 

É a chamada "turvnçAo pcrmai)Cotc". Com o correr do tempo esta hu·voçOo voi cvolulndo, até 

o aparecimento de u•n sedimento na garrafa. 

Estas 1urvações sào constituídas basicamente de frações de polifen6is e frações de 

proteinas.. que sêo constituintes naturais da cevada. 

O aparecimento mais rápido ou mais lento destas rurvações é influenciado por fatores 

que podem ser classificados em: 

· Fatores h.:cnológicos no proc.esso de malteação c produçllo do c~.:rvt,;j::l 
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• A qualid:J(Je da cevada. a germinação e a torrefação; 

• A fcJWra do lll0$10: 

• A retirada do trub quente do mosto fervido; 

• O processo de nuturaçio que deve ser k>ngo e a baixa temperatura; 

• A filtraç4o. que deve ser feita a baixa tempennura; 

• A incorporoç:'io de oxigênio à cerveja que deve ser rigorosa-mente evitada: 

• O contato com superficies metálicas. 

- Fatores exten1os (cerveja já engarrafada) 

• Tcmpc:ranu·a de C.SlOCt\gcm; 

• Oxidaç!o ( incoq>omção de oxigênio). quanto maior a oxidação, mnior a. velocidade de 

mrvaç.ão~ 

• Agitação ( maior agitação. maior velocidade de turvação); 

• Mudanç-as de tcmpcrntura (se a cerveja é gelada e 1'rnzida a temperatura ambiente 

repetidas vezes. o processo de curvação é acelerado). 

4.1.3 - Aç.iio da Luz 

Quando exposm o lu1., há reações focoquimicas com componentes do lúpulo, produzindo 

urn gosto c.an•ctcríslico dcsagrodâvel. 

4.1.4 - lt~tabilidade biológica 

O risco de contaminação microbk>lógica nas cervejarias é pcnnancntc. Isto se deve à 

própria natureza do produto cerveja e. muito paniculanneme, ã natureza do mosto. que é um 

excelente meio de cultura para microorganismos. 

Não ocorrem crn cervejarias contaminações p:nogêniea$. Porim. as 

contaminações microbiológicas. que são nom1ais em cervejarias, têm eonscqOência direta para 

a qualidade do produto em todos os seus aspectos. como o aroma. o pnladar e a OJ>arência. 
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Dentre os contaminantes mais freqUe.nte.s, citam-se os lactobacilos ( produzem t\c.ido 

láctico) e aceLobacter ( prodnzem ácido acécico ). 

A pasteurização bem cx<..'Ctltada elimina o probk:ma da contaminação microbiológica. 

4.J .. 5- Espum:• 

A espuma não é apenas um fator ornamental num copo de cetveja. ela é também urn 

sinal de qualidade e uma caracteristica natural da cerveja. Porém é f.·uo que uma cerveja que 

oào apresente uma espuma cremosa, consistente e aderente ao copo será mal vista. 

Ela surge quando a cen•eja é movimentada ou servida para o consumo, isto devido ao 

gás carbônico contido no liquido, que em pequenas bolhas. sobe no copo. Csras bolhas oão se 

perdem no axnbleme. porque a cerveja possui substâncias dissolvklas que são c-apal.CS de 

formar pequenas bo1sas dásticas que seguram o gás, fomtando como que pequenos balões. 

A espuma é uma questão problemática, pelo fato da ce1veja conter algumas subs[âncias 

que são benéficas e- OU[tilS qoe são prejudi_cja_is para ela. A meU10r ou pior espuma é o 

re-sultado tlnal das interaç-ões entre os Ü'IIOres positivos c negativos. 

Entre os cuidados a serem tomados para garanrir uma boa espuma estão: 

• Não ntiliZ.'lr% muito a.lm de adjuntos ern relação a % de malte; 

• Lupular fOrtemeole o mOSlO~ 

• Fermentar c mat\lntr a tcmpcratums baixas; 

• Não filrrar a cerveja excessivamente; 

• Não deixar a ce.rveja espumar quando da ti'Msfetência de um ranque pata o oua·o. 

4.1.6 - Amargo.-

O amargor de uma cuveja se compõe de 3 fatores: 

- Quantidade-de-amargor: pode ser medida analjlicameme em labormório~ 
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-Qualidade do amargor. que de.pende de: 

• como sJk> feitas as adições de hipukl durame 3 fervura do moSto: 

• 3 n3turcza dos lúpulos uti.lizados.. se de amargor ou arocnáaicos: 

• qualidade dos lúpulos utilizados. 

· Natun:ta do amargor: o amargor pode não ser proveniente dos lúpulos. tendo ori~m 

em diferentes f.'\Ses do processo de fabricação. Ele é melhor descrito como adstringência, e 

pode provir de: 

• excessiva lrtvagem do m~lltc~ 

• f\rTI\ste de sedimentos do mosto para a etapa de fenn~.:ulfl çí'lo. 

4.1.7- Oiarttil 

O diacctil é o responsável J)Qr um aroma e paladar que Jcmbrn manteiga. lendo em vis1.a 

que este aroma Mo é muito agradável. se objeth•a manter seu teor abaixo do 5CU limite de 

~"'""pçâo sensorial. 

Por ser produtido, naturalmente, durante a fe.mtentaç.ão pelo próprio m~tabolismo da 

levedurn, é impossivcl cvil;)r a sua preserlça. 

4.1.8- Gushing 

É o fe1tômeno qt1c ocom: qt•ando. ao se fJbrir uma garrafa. :.1 cerveja l'ransborda 

espOntaneamerne. de maneim contínua c com intensidade mais ou •nenos fo11e. 

Trala·se de um problema obsen,ado em cenreja produztda:s com mahcs provenientes de 

cevadas colhidas em condições climáticas muito úmidas. As substâncias rcsponsá"cis pelo 

gushing são produzidas por várias cspéçics de fungos que se reproduziram devido a umidade 

excessivo. 
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Para se evitar o fenômeno deve·se tomar medidas preventivas nas próprias maharias. 

como, secagem correia t n 1empo da cevada. e as boas c:ontliçõcs sanitArins durante todo o 

processo de fabricaç5o do malle. 



5 - CEP NA CERVEJARIA 

Para o CEP ( Controle Estatístico de Processo ) na empresa são utilizadas variáveis do 

tipo numérico. e por atributos 

A seguir serlo citados os itens de conrro1e do processo controlados em cada fas~ 

seguindo o fluxo do processo produtivo 

Os itens de controle vem a ser os fatores que 1>odem influenciar a qualidade final do 

produto. 

5.1.1- Ttste dt lsençilo dt Sujidades: realizado através do teste de Fucsina 

Área de responsabilidade Paoka.ging 

Local de coleta saída da la, .. donl de garrafas 

Tipo de \'lrióvel atributo 

Critério de avaliaç!o: cana J> . C,., ;, 1,00 . não confonne s 0,27% 

S. 1.2 - Tes te de h:en('ào de 1Microorg!\nismos CoutaRJin:Uites: 

Área de responsabilidade: Laboratório ~lic•·ob iológico 

Local de coleta saída da lavadora de garrafas 

Tipo de vru·iâvcl: atribulo 

Critério de avaliação carta P- Cpt. ;a: l,33- não conforme S 0,00 o/o 



5.1.3 - Teste de l.sençi\o de Resíduos Cáusticos: realizado atravé$ do teste de fenoftalehla. 

Area de re.ponsabilidade Packaging 

Local de colela saída da lavado111 de gamfas 

Tipo de vari!•-d IIIÍbuiO 

Crilério de a•'lliaçlo carta P - C.,. ;,: 1,00- não conforme S 0.27 ,., 

5.1.4 - Ausênda d~ RóColos n A Garrafa Lavada: 

Área de rCSJX>nsabilidade: Packaging 

Local de colc.lH: snida da lavadora de garrafus 

Tipo de varifivcl: otributo 

Critério de avaliaÇ~,o: cana P • Cpk ~ l,OO- não COilforme ~ 0,27% 

5.2- l nspt-Çào de V:ullhnmt 

5.2.1 - Eficitncia na lnspf'(ão de Resíduos Líquidos: 

Ar~ de responsabilidade: Packaging 

Local de coleta: inspetor eletrônico 

Tipo de variável atributo 

Critério de avnliaÇ~lo: C!\ na P • não conforme s 0~27% 

5.2.2 .. Eliciêncin na Dctccçi\o de ()efeitos- no Fundo: 

Área de responsabilidade: Packaging 

Local de coleta· inspetor eletrônico 

TipO de variável tnribtHo 

Crilério de avall•ç!o· carta P - não conforme,; 0,27% 

5..2.3 • Eftciêntia na Ot lect-Ao dt PlástiC'o no Gargalo: 

Arca de res1x>nsabilidade Packaging 

Local de coleta inspetor eleuônico 

Tipo de variàvcl: atributo 

Critério de a,raliação. curta P - não oonfonue ~ 0,27 % 
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5.2.4 • Eficiê11Ci:• ua Oettcção de Defeitos n:t Coroa: 

Área de responsabilidnde Paekaging 

Local de coleta inspetor eletrôoico 

Tipo de variãvd: atributo 

Critério de avaliaçlo: cana P - não conforme s 0,27% 

5.2.5- Eficiência na OetecçAo de Defeitos nss Paredes: 

Àrea de •·esponsnbilidadc: J>acka.giog 

Local de coleta· inSJ>Ctor eletrônico 

Tipo de variávcJ: atributo 

Critério de avnliaçllo: cana P · não conforme s 0,27 % 

5.2.6- Eficiência na Insptção da Ahura da Garn1fa: 

Área de respons.1bilidade· Packag.ing 

Local de coleta inspe~or eletrônico 

Tipo de variá•-el atributo 

Critério de avaliação: cana P - não conforme os; 0,27 % 

5.2.7 ·Eficiência nn l ns1>tçfto de Cor: 

Área de res1>0nsabilidade: Packaging 

Local de coleta: inspetor e1eu·õnico 

Tipo de variável· atributo 

Crité•·io de avaliaçll'o · carta J>- não conforme s 0,27 o/o 

5.3. Enchimento de Garrafas 

5.3.1 - llead Space Carn~fa5: m~ição realizada através de gabanlo de altura 

Área de responS&bilidadc Packaging 

Local de coleta: saída da enchedora 

Tipo de variável· atributo 

Critério de nvaliaçfto. cana J>- Cpl: :::: 1,00 - não conforme ~ 0,27% 
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5.3.2 ~ T~or d t 0: Dissolvido: 

Area de reiponsabilidade: Paokaging 

Local de coleta saída da enchedora 

'lipo de variivel numérica 

Critério de avatiaçio. carta de médias - C,.,<: 1,33 

5.3.3 - Volullle de Ar In icial na Gatrafn: 

Área de responsabilidade Packaging 

Local de coleta· s.aidn da cnchcdom 

Tipo de variável· numérica 

Critério de avaliação: carta de individuos - Cp1: ~ 1,33 

5.4- Capsulagtm dt C:.rr•fas 

5.4.1 - Lunçiio Adequada da$ Garrafas: rea1i:7.ada através de g~1rito passa-não passa. 

Area de responsabilidade: Packaging 

L..ocal de coleta saída do lacrador 

Tipo de vnriâvel atributo 

Critério de avnliaçllo: Cfll'ta P - Cvk. ~ l,OO - não conforme :S: 0~27% 

5.5- 0(·tcceor de Meta i~ 

5.5.1 - Efieiéncia na Ottt<ção de. Mt'tais: através do detector de meiais 

Área de responsabilidade: Packaging 

Local de coleta detector de meoaís 

'lípo de variilvcl atributo 

Critério de avaliação carta P - Cpk ~ 1,00 - não confOrme :S 0,21% 
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5.6 - Pas teurizntAo d a Cu veja 

5.6.1 • Unidades d e t>asteurizaçi o: leitura feita attavés de •Red Post"' 

Area de responsabilidade Packaging 

Local de coleta past<urizador 

1ipo de vari3vel numérica 

Critério de avaliação: carta de indh1duos - C1)t ~ 1,33 

5.6.2 - Tclllpt l'iltur l1 d e P:tsteudz:1çâo entre (60 à 61)11C: 

Área de rcsponsabiJidadc: Packaging 

lot<'!.l de coleUl' pastcurizador 

1ipo de variável atributo 

Critério de avaliação: cana P - Cpt ~ 1,33- não confonne s 0,27% 

5.7 - Codifiesç~o dt Rótulo• 

5.7. 1 - Presença da Oato de Validade, Código da Unidade, ttort\d o e N• do M:íq uilla: 

Area de ··esponsabilidade: ~)ackaging 

Local de coleta saidn da encaixotadora 

Tipo de variável atribulo 

Critério de avaliação: carta P .. Cpk ~ 1)3 - não confom1e s 0127% 

5.8 - Rotulogrm dt Gamofas 

5.8.1 - Posicionamento do fo'ronc La~l: auavés de gabarito de rótulos 

Área de responsabilidade Packaging 

Local de coleta saída da rotuladora 

Tipo de variàvel: atributo 

Critério de avoliaçllo: carta P • Cp~.: 2: 1.00 • não confonnc s 0.27% 
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5.8.2 - Posicion:Jmento do Neck I c:tbel: através de gabarito de rótulos 

Área de responsabilidade Packaging 

Local de colcra salda da roruladora 

Tipo de vanivel auiburo 

Crirério de avaliaçlo: carta P • Cpk ~ 1,00 · não confonne ;; 0.27% 

5.8.3 - Positionrunt•nto do Uack La bel: através de gabarito de rótulos. 

Área de responsabilidade: Packaging 

Local de coleta: saida da rotuladora 

Tipo de vMiflvel: tuributo 

Critério de nvalinçno cana P - C111.: c: 1,00 - não conforme s 0,27 % 

5 .. 9 e Encai.xo1amento 

5.9.1 • Caixas Compltras: 

Área de responsabilidade: Packaging 

Loeal de cole1a saída da enca.ixotadora 

Tipo de variãvel atributo 

Critério de avaliação carta P - <;lt C: I ,00 - não confonne s: 0,27% 

5.9.2- AusênC.'Íil de Avarias nos nótulos: 

Área de o·csponsabilidnde: Packaging 

Local de coleta· saída da encaixotadora 

Tipo de variável arributo 

Crirério de nvalonç4o carta P • Cpt ~ 1,00 ·não conforme s 0,27% 

5.9.3 - Prtsti1Ça de ft6rulo.s: 

Área de responsabilidade: Paekaging 

LocaJ de coleta · saída da encaixoradora 

Tipo de variável auibuto 

Critério de avaliação: carta P - Cpk ~ 1,00 - não conforme S 0,.27% 
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5.9.4 • Au.sfnda dt Nh·el Baixo: 

Área de responsabilidade: Packagjng 

Local de eolela saída da encaixotadora 

Tipo de variável: atributo 

Critério de avaliação: carta P - Cp~.: ~ 1,00 • nfto contbrme s 0,27% 

5.9.5- Presençn de Rolhas: 

Area de responsabilidade: Packaging 

Local de coleta saída da encaixotadora 

Tipo de variá ... -el atributo 

Critério de avaliação: carta P - Cp~ ~ 1,00 • não s 0,27% 

5.10 - Armnzen11gtm de .Produto 

5.10.1 - Ttntpo do Produto na Fábrica ( ntbimo 20 dias): 

Arta de rC$p0<1$3bilidade: Packaging 

Local de coleta: Anna<ém 

Tipo de variável: atributo 

Cri1~1'io de avaliação: amostragem de todo lote, não conforme .s; 0.27% 

5.10.2 - Armnzcnngem do Produto em A.~·cJt Cobcrca: 

Área de responsabilidade: Packaging 

l.ocal de coleta: Anna<ém 

Tipo de variável: atributo 

Critério de avaliação: amostragem de todo lote, não confonne s O 27% 

5.10.3 - Temt)O na Fábrica do Vl\silhame ( mbimo 30 dias): 

Área de I'Csponsabilidade: Packagirt,g 

Local de coleta: Armazém 

Tipo de variável: atribulo 

Crllério de avaliação: amostragem de codo lote, não conforme s: 0.27% 
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6 - ANÁLISE CRÍTICA 

6.1 - ANÁUSE DOS ITENS DE CONTROLE 

Inicialmente, identificou-se as características de qualidade da cerveja. Em seguida. para 

realizar a análise, estas são divididas em 3 grupos: 

• Características rehuivas ao sabor; 

• Ca.racterisricas rdativas à aparência, 

• Carncteristicas relativas à saúde e segurança. 

A cada gmpo 6 atribuído um vaJor, confonne sua relevância para atingir o objetivo final. 

que é atender aos anseios do consumidor. Neste caso. 3S, 35 e 30 respoclivamente, totali7..ando 

100. 

Estes grupos são subdhididos nas demandas de qualidade do produto, ou sejll, naquelas 

carac1eristicas importantes para o consumidor. Formando o seguinte quadro. 

· S3bor ~aroma 

paladar 

~brilho 

• Aparência~ cor 

espuma 

• Saudei Segurança 

Isto em funçlio de que a caveja deve ler aroma e paJadar agradAvel, um bom brilho, uma 

espt•ma estâvel, cor consiStene, além de dar segurança ao consumidor de que esta bebendo um 

produto em perfeita! condições, que não trará nenhunl tipO de conseqüência desag(adável. 
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Assim como foi atribuído um peso para cada grupo. aos subgrupos ê dado um peso 

relati"o, o que é ilustrado pela tabela a seguir. 

Tabela 6 I - Carneteristicas de Qualidade com seus pesos 

Cara<:t de O..alidlldo Peso ttem da caraa. de 0\lalldacle Pe-so Relativo 
Sabor 35 vvoma 15 

Paladar 20 
Brilho 15 

Aparência 35 cor 10 
Espuma 10 

Segurança e Sal1de 30 30 
Total 100 100 

Posterionnente é feito o emzamcnto dos itens de conlrole muais com os caracteris.ticas 

de qualidade A tabela 6 2 relaciona todos os itens de controle de modo a facilitar o estudo. 

Tabela 6.2 - Itens de Controle do Se<or de Pacl<aging 

ttensde 

>Fundo 

; nas 

~. 
>de Cor 

~acedas 

~r Inicial na 

~00 1 Idas 

W. >(60 a61)'C 
1 Oala de . Cód. 

lo Front La bel 
> Ned< Label 

' ( 
'em Area 

>ON'da 

I ') 
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Como ferramenta para identificar os itens de controle mais impo•·tarues, que serão 

denominados item; de controle vir ais, C utilizada a análise malricial. 

Este método consiste em confrontar as características de qualidade com os itens de 

controle~ sendo atribuído um valor numérico confotme o grau de relação exiS1ente entre 

ambos. ESte v>lor é multiplicado pelo peso relativo de cada earaeteristica de qualidade E, para 

oblet" um meio de avaliar a imponàneia de cada item, é feita a soma destes produtos. 

Obtendo assim os icens de conuole vitais. que serio aqueles com o valor mais elevado no 
somatório 

A matriz com os resultados obtidos está na página seguinte. 

Classificando os dados em ordem crescente em função dos pesos obtem~se: 

Tabela 6.3 - Classificação dos itens de controle em fimção da pontuação obtida na rnatriz 

I 
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Visando umn melhor v isualização. os dados da tabela ~ .. cima s.llo g.raficados. de modo 

que obtemos : 

Itens de Controle X Pontuaç-ão na M:atrtz 

Código:> do$ hem; do Cor1trokl 

Figur·a 6.2 • Gráli co J>ara identificação dos itens de controle vitais 

Avaliilndo os resultados da matriz vemos que. dentre os itens de controle. os mais 

críticos seriam: 

• llead Space das Gamtfas: 

• T cor de O, Oiswlvido: 

• Volume de Ar Inicial na Go:mafa~ 

• L.acraç!o Adequada das Garrafas: 

• Eficiêncinnn Detecção de Memis; 

• Eficiênciann hlSJJeçllo de Residuos Liquidos; 

• Arma:r..cnugcm do J>rodlllo em Áre-a Coberta; 

• Unidades de Pnstcuriutçolo: 

• J>rcsença de Rolhns. 

6.2 ·ESTUDO DOS ITENS DE COl\TROlE VITAIS 

Toda car.:~crcristica de qualidade que é passi,•el de contrOle emtisatco é um fator 

importante no processo produtjvo para garantir a qualidnde do produto. Portanto, a 

caracleri7..aç.iio desm como mais ou menos importante, visn n idc:nti licação daquelas 

mnis crilicas entre 1odas. não 
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todas, nllo desconsiderando a importância das mesmos, mes permitindo prioriz.ar ações do 

controle e melhoria. 

A seguir serão disC\Hidos os nove itens de controle considerados vitais J>elo estudo feito. 

- liead Spaoe das Garrafas: para medição deste item ~ utilizado um gabarito de altura, 

verificando a altura da coluna de ar existente entre a rolha e o liquido. A e."<istência de um 

espaço muito grande de ar entre a rolha e o liquido, significa um maior volume de oxigênio, o 

que favo1·ecera a oxidação da cerveja, provocando aflcmçOes no sabor antes de vencida a 

validade do produto. 

- Teo< de o, Dissolvido ele é avaliado a cada troca de tanque , tanque para o 

bombeamento da cerveja das &degas até o engarrafamento • na entrada das enchcdorns Um 

teor muito alto de (h dissolvido favorecera as reações de oxidação da cerveja, que como já foi 

citado anteriormente, terá inRuêncin negativa sobre o sabor da mesma. 

- Volume de Ar Inicial na GarTAfa: o controle é feito na saída da enchedora atrav6s da 

mediçAo do votume de ar na garrafa apõs arrolhada. Assim como nos 2 casos anteriores. visa 

e\~tar os problemas decorrentes da oxidação da cerveja ( alteração de sabor antes do prazo 

previsto ), que prejudicariam a im.agem da empresa ( em runç3o da venda de um produto de 

sabor alterado dentro do pra:oo de validade). 

• Laeraçào Adequada das Garrafas: a avaliação deste item é feita na saida do laerador 

auavés do uso de um gabarito passa-não passa, sendo sem dúvida muito imponante para a 

qualidade final Pois, uma garrara mal arrolhada posslbllítan\ a entrada de substãncit~.s estranhas 

ao produ! o, além do próprio oxigênio, que acelera a velocidade de degradação da cerveja, que 

irão afetar o brilho, o aroma, o paladar, a cor, c a estabilidade da espuma~ ou seja, a <1ua.lidade 

da eetvcja. Ainda, uma gan·afa mal arrolhada apresenta um asJ>eeto ruim para um produlo de 

venda direta ao consumidor em gen.J 

- Eficiência na Detecção de Merais: o tontrolc deste item é feito através da passagem de uma 

garrafa teste contendo um pedaço de metal pelo detccror de metais que existe na$ cnehcdoras. 



39 

A presença de um me.trtl dCJllro do liquido, pode ocasionar reações entre a cerveja <:o mesmo, 

afetando o sabor dcla Sem contar o impacto tremendamente negativo que teria junto ao 

mercado consumidor a presença de metais dentro de uma garrafa, prejudicando muito a 

imagem da empresa e dos produtos por ela fabricados. 

• Eficiência n:a Inspeção de Resíduos líquidos: este item é controlado pela efi<.::iência na 

detecção de residuos liquidos da inspetora eletrônica de garrafas. Esta inspeção é o processo 

seguinte a lavagem das garralàs, onde é empregada soda eaústica; portal11o a ine11ciência desta 

máquina pode trazer gl'aves conseqüências .. já que, se ingerido o produto com njvcis a h os de 

soda~ poderá causar fcl'imcntos de gravidade considerável. Além do que, nivcis muito elevados 

de resíduos de água na garralà podem allerar o gosto do pro<luto. 

• Armazenagem do Produto em Área Cobena: este item é conuolado atra\'és da 

inspeção visual diâria de todo lote. Este procedimento visa evitar a incidência de raios 

ultraviole1a sob<c o produto, visto que os me$m0s provocam reaç<)es no produto que irão 

degradá-lo mais rapidamente Ponanto, haveria no mercado um produto dentro das 

especificações de vnlidadc, porém com o gosto alterado. 

- Unidades de Pasteurização. item controlado pelo uso de tennógrofo viajante. Caso o 

produto atinja um número rnuilo dcvado de UPs ( Unidades de Pn:ileuri?.a~~no) será observada 

alteração de sabo1· na cerveja. E o contrário. número insuficiente de UPs, não garantirá a 

pasteurizaçno da cervcjn, podendo ler suas caractel'ísticas aheradas precipitadamente em 

função dos microorganismos presentes. 

-Presença de Rolhas a ausência de rolha possibilita a entrada de substâncias que podem 

aherar o produiO, além de não ser possível a venda no mercado. 
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7 - CONCLUSÕES Fli'IIAJS 

Toda empresa que anseia manter uma posição competitiva no mercado mundial hoje~ 

de<.-e constantemente procurar meios mais e6cierues para fabricar seus produtos, de modo que 

sempre ateod&n as especifica~ de produção, evitando assim gasiOS desnecessários. 

O CéP ( Controle Estatístico do Processo ) é uma fofflla racional de pensar, agir e 

gerenciar para obter uma continua melhoria da qualidade e da produtividade Awravés da ação 

preventiva sobre as causas de variações., contro1a c reduz continuamenu: a produç§o de J)eças 

não oonfonnes. Ou seja, atua em cada fase do processo C· consiste em encontrar o defeito na 

fonte. esunjsticamente, evitando a produção do item não conforrne: consistindo de um método 

de gerenciamento da qualidnde que não espera o produto ficar pronto. para descobrir algum 

problema. 

Logo o CEP é uma ferramenta efiCaZ para alcançar um patamar elevado de 

produtividade, jl que ~ melhor adotar uma política de prevenção. ao invés de produzir peças 

fora de especificação, e depois precisar retrabatbá-las. 

Para a produç!§o da cerveja uma série de procedimentos devem ser seguidos. qualquer 

não conformidade que houver em alguma etapa, terá reflexos na qualidade final do produto. 

Set•do importante um rigoroso controle em todas as etapas. 

Portanto. hâ um grande campo para aplicação do CEP, jâ que, engloba diversos 

processos no ciclo de produç-ão da cerveja, cada um com várias caracteristicas que devem ser 

controladas para garantir um produto com qualidade e baixo custo de produção. 
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Entre os aspectos vitais aos quais deve-se prestar atençio, pode-se citar estabilidade do 

paladar, estabilidade coloidal, açio da luz, e:.1abilidade biológica, estabilidade da espuma, 

amargor, diacetil e gushing. Cada característica esta associada a uma ou mais l_àses do 

processo produtivo. Sendo a,ssim. deve haver o controle em todas as fc1se.s da J>rodução, ou 

não teremos assegurada a qualidade. 

O setor de Packaging. é último local por onde o produto passa antes de atingir o 

consumidor fiMI; logo, o produto deve sair deste em pctieitas condições. Toda e qual<1uer 

i«egularidade deve ser ideruificada e corrigid~ de modo a nilo alcançar o mercado um produto 

com características alteradas. 

Para atingir tal objetivo, o CEP é explorado amplamente. Pois observa-se o uso tanto da 

técnica de análise de a1riburos.. oomo de variá''cis; aproveitando toda a gama de opções que 

estes permitem. Isto em funçâo das peculiaridades de cada etapa, que vão detemtinar o critério 

de avaliação a ser usado. 

A cerveja é um produto de venda direta ao consumidor, que se enquadra num mercado 

altamente competitivo~ devendo atender plenamente aos anseios do consumidor. Ponanto, 

devem ser identificados os itens considerados imponames pelo consumidor. 

Ji.;. te trabalho utilizou uma nnâlise matriciaJ para identificar, entre os itens de conLrole, 

aqueles vitais J>ara assegurar a qualidade da cerveja. Através da aoálise matricial, pode-se 

verificar a relação que cada irem de conttole tem com as demandas de qualidade do produto. 

Ou seja, onde cada inspeçio visa agir par11 qoe o produto tenha boa qualidade. 

Os resultados da análise indicaram que os itens mais crhicos pam a qualidade no setor de 

Packaging são: hcad space das garrafà.s, teor de 0 1 dissolvido, volume de ar inicial nn garrafa, 

lacrnçllo adequada das garrafas., eficiência na dctccçlo de metais, eficiência na hlSJ>eção de 

resíduos líquidos, armazenagem do produto em área cobena.. unKlades de pasteurização e 

presença de rolhas. 



42 

A idcnüficaçil.o daqueles itens de controle mais eólicos, fornece um indicativo para o 

ciclo de melhoria. pois pennite localizar os pomos do processo mais importantes para a 

qualidade fi!W do produ1o. As a~ividades de comrole, melhoria e ino••açlo devem war 

focalizadas nestes itens mais critioos. 
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