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Resumo

O presente trabalho teve como objetivo a implementacdo e validacdo de um sistema de
Controlo Estatistico do Processo de fabricacdo de uma familia de iogurtes liquidos Danone,
para as caracteristicas organoléticas, pH e viscosidade, através de cartas de controlo e
graficos de capacidade do processo. Estas sdo ferramentas essenciais no Controlo Estatistico
do Processo (SPC), que é por sua vez de fundamental importancia para o controlo da
qualidade do produto em estudo.

A familia de iogurtes liquidos analisada no decorrer deste estagio, sofreu recentemente
uma reformulacdo, tendo a area de Research and Development (R&D) da Danone Portugal,
S.A. definido inicialmente os limites provisérios para pH e viscosidade ao D+1. Estes
parametros provisorios foram obtidos durante o processo de desenho e implementacao, os
quais serdo substituidos pelos valores resultantes deste estudo, realizado com base numa
amostragem estatisticamente representativa.

Foi efectuado o acompanhamento de catorze producdes do tipo de iogurte liquido em
estudo, ao longo do tempo de estagio, de cada uma das 9 variedades deste produto. Por cada
producdo foram executadas 8 amostragens, tendo cada uma consistido na andlise de 3
iogurtes (3 repeti¢cdes) quanto a viscosidade, pH e avaliacdo organolética. As 8 amostragens
por producdo e por variedade sdo respetivas aos diferentes periodos de vida do produto que
vai do D+1, um dia apds a producio, até ao DLC+30%, passando pelo D+3, D+7, D+14, D+21 e
DLC (data de limite de consumo).

Os dados recolhidos foram trabalhados estatisticamente para a obtencdo de cartas de
controlo e indices de capacidade do processo para pH e viscosidade. Para uma melhor
apresentacdo e discussdo dos resultados apenas 3 variedades de produto e 3 momentos da
vida util do mesmo foram escolhidos. Estas foram, respectivamente, o morango, o morango
banana e o straciatella, por serem as variedades mais comercializadas, e o D+1, 0 D+14 e o
DLC, que sdo os 3 momentos mais importantes no tempo de vida do iogurte.

A partir dos resultados obtidos para as cartas de controlo de pH e viscosidade em
determinados periodos da vida do produto, pode observar-se de forma generalizada que
existem alguns pontos fora de controlo devido a causas especiais, tendo sido formuladas
possiveis razdes para esses desvios. Estas poderao ser analisadas num estudo posterior e
eliminadas.

Quanto a capacidade do processo, verificou-se que os dados das varias analises apontam
para que todas as variedades do iogurte em estudo sigam uma distribuicao aproximadamente
normal, tendo-se constatado que todos os processos considerados sdo capazes, pois estdo
dentro das especificacdes pré-definidas. Ainda assim, chegou-se a conclusdo que existem
diferencas entre as capacidades calculadas com os valores provisoérios da Danone para o D+1
e os limites obtidos no final deste estudo, pelo que se recomenda a adopg¢do dos limites
calculados a partir deste trabalho no sentido de melhorar a sua eficacia e uniformidade e
manter uma monitorizacdo sistematica dos parametros de pH e viscosidade com o objetivo
de conseguir um aumento da capacidade do processo de produzir de acordo com as
especificacdes técnicas e uma diminuicdo da variabilidade.

Palavras chave

Carta de controlo, Viscosidade, pH, Capacidade do processo, Variabilidade.
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Abstract

The aim of this study was the implementation and validation of a manufacturing process
statistical control system of a type of Danone liquid yoghurt for organoleptic, pH and viscosity
parameters through control and process capability charts. These tools are essential in
Statistical Process Control (SPC), which is crucial for the quality control of the product under
study.

The family of yoghurts analyzed during this study, has recently undergone a
reformulation, having the Research and Development (R&D) area of Danone Portugal, S.A.
initially set provisional limits for pH and viscosity at D +1. These parameters were obtained
during the process of design and implementation and they will be replaced by the values
resulting from this work, which is based on a statistically representative sample.

During the internship time, fourteen productions of this type of liquid yoghurt were
monitored, for each of the 9 varieties of this product. For each production, 8 samples were
tested, having each one consisted in the analysis of the viscosity, pH and sensorial evaluation
of three yoghurts (3 repetitions). The 8 samples analyzed per production and per variety are
related to different periods of the product shelf life going from D+1, one day after production,
up to DLC+30%, through D+3, D+7, D+14, D+21 and DLC or BBD (best before date).

The whole set of collected data was processed statistically to obtain the control charts and
the process capability index for pH and viscosity. For the sake of depiction of the results and
discussion, only three varieties and three moments of the yoghurt shelf life were chosen.
These were strawberry, strawberry banana and Stracciatella, which are the most
commercialized varieties as well as the three most important moments in the yoghurt shelf
life: D +1, D 14 and D 37, respectively.

The results obtained for the viscosity and pH control charts at certain periods of the
product shelf life showed that generally there are some points out of control due to special
causes, having several possible causes been raised for this deviations. These causes should be
checked in the future and subsequently eliminated.

Regarding the capacity of the process, it was found that the data collected indicated that
all varieties of this Danone liquid yoghurt followed a normal distribution and that the
processes are considered as capable, because they are within the pre-defined specifications.
Still, it was concluded that there are differences between the capacities calculated with the
provisional values from Danone for D+1 and the limits obtained at the end of this study,
therefore it is recommended that Danone uses the limits calculated from this work to
improve their effectiveness and uniformity and to maintain the systematic monitoring of pH
and viscosity parameters in order to achieve increased capacity of the process to produce
according to the technical specifications and decreased variability.

Keywords

Control chart, viscosity, pH, process capability, variability
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