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O que importa, em verdade, é o valor intrinseco da obra,
e éste se depreende de sua cuidadosa elaboracio e da ori-
ginalidade das contribui¢des que o autor oferece ao estu-
do dos problemas que analisa. Pois, ao dobrar a altima
pagina, o leitor esta convencido da sinceridade de MARI-
GILDO DE CAMARGO BRAGA quando explica no prefacio:
“Nao é a nossa palavra que se traduz nas consideracoes
médicas, abeberadas nos ensinamentos de insignes mestres
e transcritas simplesmente. Nossa opinido se faz presente
quando essas opinides sdo confrontadas em face da exe-
gese, da interpretacdo legal e das mutacdes trazidas pelos
abrandamentos da jurisprudéncia a conceitos cientificos”.

JosE XAVIER DE OLIVEIRA

GESTION MODERNE DE LA QUALITE — Por A. H. SCHA-
AFSMA e F. G. WILLEMZE, Paris: Biblioteque Technique
Philips, 1957, 456 paginas.

Os autores ‘dessa obra sdo, além de engenheiros, professé-
res da Faculdade Técnica de Delft (Holanda) e do De-
partamento de Eficiéncia Técnica e Organizacao das Usi-
nas Philips. Pertencendo a Biblioteca Técnica da Philips,
ela resulta da vivéncia dos autores e pode ser muito util
aos que lidam com problemas de Contréle de Qualidade.

Algumas teorias estatisticas complicadas foram dela eli-
minadas, mas suas interpretacoes sao bem esclarecidas. A
organizacdo do contrble é encarada como algo superior a
técnica do contrdle em si.

A fim de melhor apreciar a obra sigamos o seu roteiro:

a) a Parte I descreve os principios de maneira clara e
geral;

b) as Partes II e III tratam dos métodos de contrdles
estatisticos e suas aplicacbes no tocante a geréncia e a
avaliacao da qualidade;
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¢) a Parte IV aborda a significacdo das condi¢bes de
qualidade, bem como a organizacdo em funcio da qua-
lidade.

® Na Parte I os autores advogam a tese de que a ge-
réncia moderna de qualidade permite tomar decisées ba-
seadas sbébre dados reais cujo grau de precisdo seja co-
nhecido.

Uma emprésa, fabricando em grandes séries e arquivando
os dados relativos a qualidade dos produtos e aos proces-
sos de fabricacao, acumula rapidamente abundante do-
cumentagao. Ha necessidade de dispor de um método que
lhe permita classificar de maneira metédica ésses dados e
representa-los per algumas cifras carateristicas. No caso
a estatistica € auxiliar indispensavel. Cientes disso, os au-
tores tratam dos métcdos estatisticos sObre os auais se
baseia a geréncia moderna de qualidade.

Por outro lado, o problema da quzalidade é, também, pro-
blema de organizagdo. Decisdes importantes com relacdo
a qualidade sdo tomadas a cada fase do processo de pro-
ducao, a cada escalao da hierarquia da emprésa, e é indis-
pensavel conhecer o responsavel por essas decisoes.

Uma geréncia eficiente da qualidade necessita de:

a) acumulo e interpretagdo de importantes quantidades
de dados;

b) precisa determinacido das responsabilidades.

No primeiro capitulo, com auxilio de alguns exemplo, sao
examinados os aspectos principais do problema da quali-
dade: os responsaveis pela qualidade, a qualidade e os pre-
¢es, a garantia da qualidade, a avaliacao da qualidade. a
utilidade e os limites dos métodos estatisticos.

Seguem-se algumas regras para o estabelecimento de qua-
dros e graficos para representar os resultados de medidas
e cutros dados numéricos.

A metodologia na distribui¢ao das freqiiéncias é focalizada
de maneira bastante clara em todos os seus tépicos: modo
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de representar grande namero de dados, histcgrama e po-
ligono das freqiiéncias e emprégo das distribuicbes de
freqliéncias.

O capitulc 4 trata dos sistemas de ccntrole por amostra-
gens, tanto do contréle baseado em grandeza mensuraveis
(diametro, resisténcia elétrica etc.), como do contréle ba-
seado em grandezas ndc mensuraveis (cor, aspzscto, estado
superficial ).

O capitulo 5 examina o julgamento sistematico, com base
numa amostragem de lotes entrantes ou produtos a for-
necer. Alguns métodos correntes sao analisadcs, bem como
as condicoes que garentem um contréle eficaz por amos-
tragens.

Cs autores passam a descrever com mindcias um sistema de
amostragem ncrmalizada, dando especial énfase aos se-
guintes topices: quadro de amostragem, escolha do pcnto
cde contrdle, defeitos e produtos defeituosos, controle dos
lotes mais importantes, amcstragens reduzidas e numero-
sas. A seguir, falam do tratamento administrativo através
de fichas e cartbes de controle.

Na parte II atacam o problema da geréncia da qualidade,
defendendo a tese de que o controle podes efetuar-se so6-
bre a fabricacdo, contrariamente aos métcdos correntes
que visam apenas ao produto acabado.

A finalidade désse controle de fabricagcdo baseado em pe-
quenas amostragens é a geréncia do processo de fabricacac.
Esse estado é obtido tdo lego a qualidade dos prcdutes
fabricados seja constante. Esse contréle é feito através
do valor médio e da dispersao de certa quantidadz de pro-
dutos. Sdo também analisados os meics auxiliares para
gerir a qualidade.

As razbes dos esfcrcos sdo definidas pelo axioma inglés:
“A qualidade nao pode ser inspecionada no produto; deve
ser inerente a €le” (ou construida, obtida ccm éle).

No capitulo 6 os autores atentam para o problema da cara-
terizacdo das distribuigbes de freqliéncia. Para facilitar a
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comparacio das distribui¢cdes é recomendéavel representar
a tendéncia geral e a dispersdo por grandezas determina-
das. Esse capitulo estuda também as grandezas que ca-
raterizam a tendéncia geral (valor médio e mediana), as
grandezas para a dispersao, a escolha do nimero de clas-
ses e o emprégo da média de classes.

No capitulo 7 sao examinados alguns aspectos tedricos e
praticos da distribui¢do normal,-além do emprégo das ta-
belas de probabilidades e das distribuicGes extraordinarias.

O capitulo 8 é inteiramente dedicado a importancia das
amostragens em relacdo a dispersdo da média e da me-
diana.

O capitulo 9 é dedicado ao contréle da fabricacdo baseado
em grandezas mensuraveis, sua finalidade, natureza das
divergéncias constatadas, registros dos resultados do con-
trole e sua utilidade.

O capitulo 10 tem por objeto o contrdle de fabricacao ba-
seado em grandezas ndo mensuraveis. Para tal contrcle
de atributos durante a fabricacdo é necessario recorrer a
amostragens.

Refere-se, a seguir a significacdo das amostragens para o
controle dos atributos e a ficha em cruz. E examina as
trés variantes da ficha em cruz:

a) sistema de amostragem simples, onde a decisac é ba-
seada diretamente na amostragem;

b) sistema de amostragem dupla, onde a amostragem
conduz a uma das decisOes seguintes: a qualidade € boa,
a qualidade é ma ou a qualidade é duvidosa (nesse altimo
caso procede-se a uma segunda amostragem que conduz
a decisao definitiva);

¢) sistema de amostragem cumulativo, onde cada amos-
tragem conduz a uma decisdo direta, mas que depende
igualmente dos resultados de certo nGmero de amostra-
gens efetuadas anteriormente (compara-se o nimero to-
tal de “defeituocsos” encontrados durante certo periodo
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com o nimero total de produtos controlados durante ésse
periodo).

A seguir, faz-se uma analise sistematica das fichas em cruz.

® A Parte IIl é dedicada a avaliagdo da qualidade e
abrange os sistemas de amostragens e as carateristicas de
contréle para o contréle baseado em grandezas mensura-
veis, com especial énfase quanto a amostragem e ao tra-
tamento dos resultados de contrdle.

O capitulo 11 salienta bem, através de varios exemplos,
os métodos através dos quais é possivel estabelecer um
controle eficaz dos predutos, desde que se tenha uma idéia
exata das probabilidades. Alguns paragrafos sdo dedicados
ao calculo e a descricdo das carateristicas de controle, bem
como ao calculo das probabilidades de aceitacao de lotes
com diversas porcentagens de defeituosos.

A seguir, sdo analisadas as grandezas das carateristicas de
contréle, dentre as quais se destacam: a porcentagem de
contrdle, a porcentagem de defeituosos maximos irregular-
mente transmitidos (100 pt) LTPD — Lot Tolerance Per
Cent Defective, o nivel de fabricacdo desejado (100 pa),
AQL — Acceptable Quality Level, a porcentagem de de-
feituosos maximos transmitidos em média (100 pgm), o
ponto de controle (100 po), a comparacao das porcenta-
gens do contréle. E ventilado, também, o problema da
avaliacdo de um lote com auxilio de uma amostragem,
através de tabelas de limites e intervalos de certeza.

O capitulo 12 trata dos sistemas de amostragens, enten-
dido como um conjunto légico de grandezas do lote, de
porcentagens de contréle, de grandezas de amostras e de
critérios (nimero de defeitos tolerados na amostra).

Existem, pois, sistemas de amostragens simples, dupla,
maltipla e continua.

A escolha de um sistema de amostragem é orientada pela
escolha da porcentagem de contréle. Dentre os sistemas
de amostragem simples e dupla os autores analisam o sis-
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tema de amostragem normalizado Philips, as tabelas de
DobGe e ROMIG e as da Universidade de Columbia, além
de estabelecerem comparagtes e adaptacoes dos sistemas
de amostragens.

Dentre os sistemas de amostragens multiplas, também pro-
gressivos, sao analisados os métodos de WOLD, as tabelas
da Universidade de Columbia e o sistema da Van Der
Heem (emprésa localizada na cidade de Haia).

Entre os sistemas de amostragens continuas ha o de
DoODGE e o da Philips.

A seguir, os autores comparam os sistemas de amostra-
gens, bem como as relacGes entre as diversas grandezas
carateristicas respectivas.

O capitulo 13 é dedicado as carateristicas de contrdle
para o controle baseado em grandezas mensuraveis.

Assim, sdo analisados os casos em que o controle é ba-
seado em variaveis no caso de uma dispersao normal co-
nhecida. Seguem-se paragrafos relativos ao calculo da ca-
rateristica de contrdle e do ponto de contrble, bem como
exemplos e comparagdes entre controles baseados sObre
atributos e cs baseados s6bre variaveis. Finalmente, é es-
tudado o caso de contrdle baseado sobre variaveis no caso
de uma dispersao normal desconhecida.

® Na Parte IV os autores analisam a regulamentacéo e
organizacao da qualidade.

No capitulo 14 fazem algumas consideracoes sdbre o esta-
belecimento das prescri¢coes de qualidade, comecgando pelos
aspectos econdmicos das tolerancias, insistindo nas conse-
qiiéncias da nogao de dispersdo natural e na significacdo
de sua analise.

O problema de escolha da porcentagem tolerada de defei-
tuosos e o da soma das tolerancias sao exaustivamente
analisados.
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O capitulo 15 trata da determinagio e significacdo da im-
precisdo de medida. Sdo analisadcs os casos de imprecisao
de medida nos casos de emprége de um sé instrumento de
medida e no caso de dois instrumentos analogos de medida.
No tocante a determinacao da imprecisdao de contréle, sao
analisadas sua significagdo, bem como as conseqiiéncias
inerentes a uma s6 medida e a duas medidas.

O capitulo 16 é dedicado a organizagdo do controle de
qualidade. ~

Os problemas inerentes a qualidade constituem, em gran-
de parte, questbes de organizacdo. Sdo relacionados nao
s6 a fatores técnicos, mas igualmente a escolha do pessoal,
a coordenacio dos estudos, a produgao, ao contréle, ao pre-
¢o de custo etc..

Os autores ressaltam o interésse dos setores de fabricagéc,
vendas e escritério de estudos em fungao da qualidade.

Analisam as diversas funcoes da qualidade, a escolha do
nivel de qualidade, as prescri¢oes estabelecidas, a geréncia
da qualidade e o julgamento da qualidade. Também ana-
lisam as funcdes dos diversos servigos que constréem a
qualidade, desde o escritério de estudos (projeto do pro-
duto e projeto do ferramental) ao departamento de fabri-
cacdo, culminando na central de qualidade.

by

O capitulo 17 trata dos problemas inerentes a criagéo e
a manutencao da organizacdo. Advoga a introdugdo dos
métodos estatisticos no contréle da qualidade como meios
auxiliares. E analisa a evolucao e o crescimento das or-
ganizacOes, assinalando os principios mais importantes e a
validade geral dos métodos e concepcbes descritos.

® No Apéndice I sdo explicados pormenorizadamente
leis e métodos estatisticos utilizados, principalmente quan-
to a nogbes e principios do calculo de probabilidades, dis-
tribuicdo binominal, calculo das carateristicas de controle
com auxilio da distribui¢do de Po1ssON, e calculo dos siste-
mas de amostragens duplas.
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As comparacgbes das médias quando os dados normais

(X e o) sao conhecidos e quando ndo se dispde de dados
normais sdo também focalizadas.

Dentre os principios do calculo de correlagdo convém assi-
nalar: o coeficiente de correlacéo, a linha de regressdo, o
significado do coeficiente de correlagéo e a regressdo ndo
linear.

® O Apéndice II apresenta uma bibliografia resumida,
convindo consultar para dados mais pormenorizados:
BUTTERBANGH, “Bibliografia de Controle Estatistico de
Qualidade” e, do mesmo autor, “Suplemento da Bibliogra-
fia de Contrble Estatistico de Qualidade”, Imprensa da
Universidade de Washington, 1946 e 1951, respectiva-
mente,

Dentre as obras recomendadas s6bre qualidade, contréle e
organizacdo, controle estatistico de qualidade e métodos
estatisticos, citam-se: “Contréle de Qualidade”, de FER-
GENBAUM; “Manual do Controle de Qualidade”, de JURAN
e outros; “Manual de Contréle da Qualidade dos Mate-
riais”, da ASTM e “Técnicas Modernas de Contréle de Fa-
bricagdo”, de J. MOTHES.

® No Apéndice III diversos artigos de revistas sao cita-
dos e classificados segundo o assunto tratado, entre os quais
metalurgia, indastria eletrotécnica, quimica e farmacéu-
tica, téxtil; supervisdo e contrdle; projetos; experiéncias e
tolerancias. -

® (O Apéndice IV coleciona varias tabelas e diagramas,
além de varias tabelas do sistema de amostragem da
Philips.

Huco BIANCHINI





