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RESUMO

A Solaza Confeccdo ME LTDA atua no ramo de confeccdo de roupas com protecdo solar.
Sua operacédo esta dividida em quatro setores: corte, confeccéo, venda e administracéo.
Este trabalho teve como objetivo identificar a importancia da aplicagdo do Planejamen-
to e Controle da Producéo [, Pesquisa Operacional e Engenharia da Qualidade em uma
empresa do ramo de confec¢des, focado em evidenciar as vantagens da produ¢do com
a utilizacdo dessas ferramentas. Considera-se que apos este estudo, foi possivel alcancar
0 objetivo desejado, identificando assim, a importancia da aplicacdo do Planejamento
e Controle da Producéo [, Pesquisa Operacional e Engenharia da Qualidade na empre-
sa. Além de evidenciar e propor a aplicacdo das ferramentas possiveis no processo de
producao, com a implantacdo das ferramentas foi possivel obter um maior controle da
producdo, visualizando numericamente atividades de retrabalho que anteriormente es-
tavam mascaradas em outras atividades produtivas. Possibilitando assim, a otimizacao
dos processos de entrega, alcancando um menor tempo de producédo e consequente
reducdo de custos, identificar falhas possiveis desde o inicio do processo, estabelecendo
padrdes de qualidade que atendam as necessidades dos clientes e da empresa.

PALAVRAS-CHAVE

Otimizacéo de Processo. Planejamento e Controle da Producéo. Engenharia da Qualidade.
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ABSTRACT

Solaza Confeccdo ME LTDA works in the clothing industry with sun protection. Its
operation is divided into four sectors, cutting, confection, sale and administration.
The objective of this work was to identify the importance of applying the Production
Planning and Control I, Operational Research and Quality Engineering in a garment
company, focused on evidencing the advantages of production with the use of these
tools. It is considered that after this study, it was possible to reach the desired objec-
tive, thus identifying the importance of the application of Production Planning and
Control I, Operational Research and Quality Engineering in the company. In addi-
tion to evidencing and proposing the application of the possible tools in the produc-
tion process, with the implementation of the tools it was possible to obtain a greater
control of the production, visualizing numerically rework activities that were previ-
ously masked in other productive activities. Thus, optimizing the delivery processes,
achieving a shorter production time and consequent cost reduction, identify possible
failures since the beginning of the process, establishing quality standards that meet
the needs of customers and the company.

KEYWORDS

Process optimization. Planning and production control. Quality Engineering

1 INTRODUCAO

Criada em junho de 2015, a Solaza Confeccdo ME LTDA atua no ramo de con-
feccéo de roupas com protecéo solar. E comandada por uma sociedade que envolve
trés pessoas, e sua operacao esta dividida em quatro setores: corte, confeccdo, venda
e administracao, aléem de dispor de quatro colaboradores, distribuidos nos setores ci-
tados. A empresa esta localizada no bairro do Farol, na cidade de Maceié em Alagoas.

A Solaza Confeccao atualmente trabalha com uma linha de producéao, atenden-
do uma tendéncia do mercado: Roupas com protecao solar (80% poliamida e 20%
elastano). Sua producédo gira em torno de 500 pecas mensais vendidas no atacado,
com as principais cores: laranja, branco e azul royal. O tecido utilizado possui selos
e certificados que comprovam a eficacia do Fator de Protecdo Solar (FPS 50+) que
garante o bloqueio dos raios UVA e UVB em 98%.

O sistema de producao da Solaza Confeccdo ME LTDA foi analisado, utilizando
técnicas de Planejamento e Controle da Producéo, Pesquisa Operacional e Engenha-
ria de Qualidade. Foi usada a metodologia de pesquisa-acdo por meio de entrevistas
realizadas com um dos socios e aplicacdo de um questionario com perguntas de
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multipla escolha, facilitando a compreenséo referente ao modo de operagdo utiliza-
do. Dessa forma foi possivel uma investigacao mais completa para o aperfeicoamento
e aplicacdes de novos métodos para aprimorar seu processo e suas respectivas im-
portancias nas organizacdes.

2 OBJETIVO

O projeto tem como objetivo geral identificar a importancia da aplicacdo do
Planejamento e Controle da Producéo, Pesquisa Operacional e Engenharia da Quali-
dade em uma empresa do ramo de confecg¢des, focado em evidenciar as vantagens
da producao com a utilizacdo de diversas ferramentas.

E utilizado para este trabalho um questionario para a obtencéo das informa-
cdes. Os dados obtidos sdo apresentados e analisados individualmente e depois no
seu conjunto.

3 JUSTIFICATIVA

Com o cendrio em que atualmente o Brasil se encontra, onde as industrias estéo
em fase de estabilizacdo e ainda muito frageis devido ao baixo movimento da eco-
nomia, todos os setores estdo em busca constante pela reducao de custos, aprimo-
ramento da qualidade e aumento da produtividade e competitividade no mercado.

Para que isso aconteca € de suma importancia que a empresa mantenha seu
foco na resolucdo de problemas e aperfeicoamento dos processos de modo a au-
mentar a producéo, com a utilizacdo de técnicas de gerenciamento estratégico e pro-
gramacdao eficazes, o que auxilia na obtencédo de melhoria e assertividade na tomada
de decisdo. Diante das necessidades abordadas, o presente trabalho se justifica pela
busca da melhoria continua e otimizacédo do sistema produtivo de modo a aumentar
a qualidade e desenvolver procedimentos que possibilitem menores custos na fabri-
cacéo dos produtos.

Se a empresa € produtora de bens ou mercadorias, o PCP planeja e controla
a producédo desses bens ou mercadorias, cuidando de matérias-primas necessarias,
da quantidade de méao de obra, das maquinas e dos equipamentos e do estoque de
produtos acabados disponiveis no tempo e no espaco, para a area de vendas efetuar
as entregas aos clientes (CHIAVENATO 2008).

O setor de confecgdes possui grande importancia sob o ponto de vista social,
tendo em vista que sua participacdo é relevante na oferta de empregos industriais,
sendo o maior empregador da cadeia téxtil. Segundo maior empregador da industria
de transformacao, perdendo apenas para alimentos e bebidas (juntos).
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A industria de confeccdes possui tipicamente um processo produtivo por lotes,
caracterizando-se como uma producao do tipo intermitente repetitiva. Assim sendo, o
sistema de Planejamento e Controle da Producéo (PCP) contribuira fortemente para um
desempenho favoravel da organizacéo, trazendo a tona questdes de qual modelo de PCP
deve ser adotado para que possa contribuir para a maior competitividade da empresa.

4 REVISAO TEORICA

41 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

O Planejamento e Controle da Producdo segundo Slack e outros autores
(2002) ¢é definida como um conjunto de atividades que concilia o fornecimento
dos produtos e servicos de uma operacdao com sua demanda, garantindo que os
recursos produtivos estejam disponiveis na quantidade, no momento e no nivel de
qualidade adequada.

Conforme Chiavenato (2008, p. 23), para atingir seus objetivos e dimensionar
corretamente seus recursos, as empresas planejam e controlam sua produc¢éo, ndo
produzindo ao acaso, nem funcionando de improviso. Com o intuito de fornecer as
informacdes necessarias para o sistema de producéo, reduzindo todos os conflitos
existenciais na organizacéao.

Por este motivo pode-se afirmar que o Planejamento e Controle da Producéo
€ de suma importancia para qualquer empresa, tendo em vista que suas atividades
concentram-se a ser um elemento de departamento de apoio a tomada de decisao
para a integracédo de toda a manufatura.

Segundo Tubino (2009) as atividades do PCP sdo exercidas nos trés niveis
hierarquicos de planejamento e controle das atividades produtivas de um sistema de
producao.

No nivel estratégico sao definidas as politicas estratégicas de
longo prazo da empresa, o PCP participa da formulacdo do
Planejamento Estratégico da Producdo, gerando um Plano de
Producé&o. No nivel tatico, sdo estabelecidos os planos de médio
prazo para a producdo, o PCP desenvolve o Planejamento-
mestre da Producdo. No nivel operacional, sdo preparados
0s programas de curto prazo de producdo e realizado o
acompanhamento dos mesmos. (TUBINO, 2009, p. 2).

Portanto, para que o sucesso do Planejamento e Controle da Producao ocorra
faz-se necessario analisar com cautela todo o conjunto que compde a producéo.
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4.2 PESQUISA OPERACIONAL

A pesquisa operacional surgiu na metade do século XX, como resultado dos
esforcos em conjunto de cientistas de diversas areas de conhecimento. Porém foi a
partir de 1950, na economia do pds-guerra, que a pesquisa operacional teve grande
espectro de aplicacdo nas empresas (LONGARAY, 2014, p. 1).

Segundo Tiwari e Sandilya (2006), a Pesquisa Operacional foi utilizada pela pri-
meira vez na alocacao de recursos militares, na Segunda Guerra Mundial. Logo apos
fol explorada pelas industrias, aplicada na resolucao de problemas em diversas areas.
Apesar de ja existir no Brasil desde 1970, somente agora a Pesquisa Operacional esta
sendo utilizada pelas empresas, tendo em vista que um dos seus focos € melhorar as
linhas de produc¢do, logistica e desenvolvimento de produtos.

Segundo Marins (2011), A Pesquisa operacional (PO) € uma ciéncia aplicada que
utiliza técnicas cientificas conhecidas (ou as desenvolve quando necessario), tendo
como ponto de referéncia a aplicacdo do método cientifico. A Pesquisa Operacional
tem a ver, portanto, com a pesquisa cientifica criativa em aspectos fundamentais das
operacdes de uma organizacgao.

Segundo Davalos (2002), seu principal objetivo € a melhoria da performance
em organizac¢des. Tendo em vista que os problemas s&o resolvidos por meio de
modelos matematicos, aliando conhecimentos de diversas areas como Matema-
tica, Economia, Estatistica e Informatica, desenvolvendo técnicas para analisar e
decifrar um problema, buscando sempre uma solucao 6tima, de modo a auxiliar na
tomada de deciséo.

As técnicas utilizadas na Pesquisa Operacional sdo: Programacéao Linear, Pro-
gramacado Dinamica, Programacéo Inteira, Teoria dos Estoques, Teoria das Filas, Simu-
lacdo, Teoria dos Jogos, Teoria dos Grafos, Planejamento com PERT/CPM e Analise de
Risco (DAVALOS, 2002).

A programacéo linear nada mais € que um aprimoramento de uma técnica de
resolucdo de sistema de equacdes lineares via inversdes sucessivas de matrizes com
a vantagem de incorporar uma equacéo linear adicional representativa de um dado
comportamento que deva ser otimizado (CAIXETA-FILHO, 2011).

O Método de Resolucdo Grafica permite, conforme Patricio e outros autores
(2011), identificar um conjunto de situacdes que facilitam a compreensao da técnica
de calculo do Método Simplex.

Dentro da Pesquisa Operacional além de incluir conhecimento na informatica
ainda comporta alguns softwares para ajudar na tomada de decisdo, um dos mais
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utilizados no Brasil atualmente é o ProModel, ferramenta que faz simula¢des da capa-
cidade produtiva de uma organizacdo bem como do layout do processo, controlando
assim todo o processo.

4.3 ENGENHARIA DA QUALIDADE

O conceito de qualidade é relativo a depender da faixa de mercado, itens pro-
duzidos e especificacdes, por isso Paladini (2012) diz que "Qualidade é a capacidade
que um produto ou um servico tenha de sair conforme seu projeto”. Ja para Lobo
(2015) qualidade sédo os itens agregados ao produto, sempre visando o cliente e suas
necessidades.

Ainda sobre qualidade, Montgomery (2016, p. 6) diz que,

A engenharia da qualidade é o conjunto de atividades
operacionais, de gerenciamento e de engenharia que uma
companhia usa para garantir que as caracteristicas da qualidade
de um produto estejam nos niveis nominais ou exigidos, e que
a variabilidade em torno desses niveis desejados seja minima.

A qualidade tornou-se um dos mais importantes fatores de decisdo dos con-
sumidores na selecdo de produtos e servicos que competem entre si. O fendbmeno
€ geral, independente do fato de o consumidor ser um individuo, uma organizacao
industrial, uma loja de varejo, um banco ou instituicdo financeira, ou um programa
militar de defesa (MONTGOMERY, 2016).

O Sistema de Qualidade na industria de confec¢cdes € um conjunto de informa-
¢des de especificacdes técnicas de materiais e processos que orientam a inspecéo e
o controle, definidas durante o desenvolvimento de produto e que existem programas
e ferramentas que contribuem para a pratica, andlise e especificacdes da qualidade.
(Biégas e Cardoso, 2005)

Para que ndo ocorra um questionamento sobre a qualidade do produto € de
suma importancia a inspecdo do mesmo ainda na fabricacdo para a deteccéo de pos-
siveis defeitos. Uma classificacdo bem estruturada pode conduzir, com maior rapidez
€ segurangca, as causas provaveis de ocorréncia dos defeitos (PALADINI 2012).

Um produto ndo conforme € considerado defeituoso se tem um ou mais defei-
tos, que sdo ndo conformidades sérias o bastante para afetar significativamente o uso
seguro e eficaz do produto. Obviamente, falhas por parte da companhia em melhorar
seus processos de manufatura podem, também, causar ndo conformidades e defeitos
(MONTGOMERY, 2016).
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Portanto, a inspecdo tem por objetivo conhecer os padrdes pré-estabelecidos
e cuidar para que estes estejam sendo observados e praticados. Ela nao impede a
fabricacdo de pecas defeituosas, mas permite em alguns casos separar as pegas com
defeitos das ndo defeituosas (LOBO, 2015).

A inspecado na Engenharia de Qualidade € geralmente realizada a partir do Con-
trole Estatistico do Processo, gerando graficos de controle para a deteccdo dos defei-
tos. O objetivo do uso de graficos de controle € garantir que 0 processo opere na sua
melhor condicdo (CARPINETTI, 2016).

O grafico de controle € uma técnica de monitoramento do processo muito util;
quando fontes ndo usuais de variabilidade estao presentes, as meédias amostrais sdo
marcadas fora dos limites de controle (MONTGOMERY, 2016).

5 METODOLOGIA

O presente trabalho € de origem descritiva e exploratoria, onde foram realizados
meétodos observacionais e analiticos, bem como a aplicacdo de um questionario e
coleta de dados aplicados aos socios da empresa em questdo, Solaza Confeccdes ME
LTDA, com o objetivo de conhecer os processos de producdo de seus produtos. Com
iss0, investigar que ferramentas pode ser utilizada para o0 aumento da produtividade e
sugerir a aplicacédo dos resultados tendo em vista a melhoria continua na producéo.

O questionario aplicado foi subdividido em trés partes, sendo elas: Planejamen-
to e Controle da Producdo, Pesquisa Operacional e Engenharia de Qualidade. A sub-
divisdo de Planejamento e Controle da Producéao foi baseada em um questionario de
uma monografia realizada por Patricia de Freitas Bolsi (2011).

6 RESULTADOS

6.1 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO - APLICACAO

Em primeira analise observou-se as caracteristicas da empresa, em que foi de-
nominada de pequeno porte, de estabelecimento unico, onde atua no ramo de vestu-
ario com portfolio em camisas com protecao UV, apresenta um mercado competitivo
e em crescimento constante.

A referida € nova no segmento, com menos de trés anos de atuacao e objetiva

grandes projetos, para que isso ocorra, é de suma importancia para a empresa um
planejamento que auxilie na tomada de decisédo e um controle de qualidade eficaz.
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Com o resultado do questionario, foi observado que na empresa ndo existe um
setor especifico que exerca o Planejamento e Controle da Producado, o dimensiona-
mento da capacidade € realizado com base nos pedidos dos clientes e na previsao da
demanda, ela ndo utiliza um software para auxiliar nesse planejamento, contam com
o sistema just in time, que tem por objetivo eliminar todo o estoque e desperdicio,
onde deve-se produzir na quantidade e tempo certo.

Para Alves (2006) tal sistema “visa administrar a manufatura de forma simples
e eficiente, otimizando o uso dos recursos de capital, equipamento e mao-de-obra”.

Com relacédo a previsdo de demanda, atualmente a empresa em questao nao
utiliza de nenhuma técnica especifica, as decisdes sdo tomadas com relacdo as ven-
das mais recentes, e de acordo com os pedidos. Se faz necessaria a implementacédo
de técnicas de previsdo de demanda. O processo de previsdo € continuo e por isso a
cada momento as melhorias podem ser identificadas e aplicadas (FIGURA 1).

Figura 1 — Processo de previsdo de vendas

Projeto e Melhoramento Continuo do Processo de Gerar Previsoes |

Reunido de Previsio
Comprometiments das Areas envolvidas

Tratamento das informagies
disponiveis

Avaliagdo Critica do Processo de Gerar Previsdes |—'

Fonte: Administracdo de Producédo e de Operagdes. Corréa e Corréa.

A figura acima destaca informacdes importantes para reunir dados e gerar pre-
visdes, dados qualitativos e quantitativos que, recebendo tratamento necessario, con-
tribuem para o desenvolvimento de um bom processo de previsdo de demanda. Esse
processo permite o planejamento da capacidade e de producdo e melhora a capaci-
dade de atender a requisitos de clientes.

Ciéncias exatas e tecnologicas | Maceié | v. 4 | n. 1| p. 33-50 | Maio 2017 | periodicos.set.edu.br



Cadernos de Graduacio | 41

No que se refere a dados quantitativos sdo utilizados em geral nas previsdes de
curto prazo, trés meses, podemos destacar os seguintes dados: Séries temporais - por
meio das vendas anteriores se projetam taxas de crescimento para vendas seguintes;
Média movel - estimativa dada pela média dos ultimos periodos; Suavizamento ex-
ponencial - atencdo maior para as vendas mais recentes; Projecdo e coeficientes de
ciclicidade - tendéncias temporais, sazonalidade.

Os dados qualitativos exigem uma maior analise, até mesmo de pesquisas ex-
ternas para a sua interpretacdo, sao eles: Método Delphi - previsédo € estabelecida de
acordo com a opinido de um grupo de especialistas; Juri de Executivos - Visa captar
opinido de pequenos grupos, executivos que possam opinar sobre alguma variavel
que se pretende prever; Forca de venda - A opinido da equipe de venda e de extrema
importancia, vez que estdo em contato direto com a demanda; Pesquisa de Mercado
- Identificar desejos e necessidade dos consumidores; Analogia historica - Analise
principal para lancamento de novos produtos visa comparar produtos que se preten-
de prever com um similar, pressupondo de que a demanda para este novo produto
sera similar a do produto ja existente.

Um método causal explicativo bastante utilizado é o Método da Média dos Mi-
nimos Quadrados, onde € baseado na equacao da reta, essencial na previsao de de-
manda, sendo o melhor método a ser utilizado, pois os valores adquiridos pela equa-
cao da reta sdo os que mais se aproximam dos valores reais.

— *
Y=atb*x Equacéo (1)
ZY: (nxa)+(z,r=b)
Equacao (2)
Z Xy = (Z x=a)+ (Z x*+b)
Equacao (3)

A empresa em questdo, atualmente trabalha sobre um planejamento de curto
prazo, e até que se consiga colocar em pratica todas as analises sugeridas, destaca-
mos alguns dados fornecidos pela empresa que exemplifica uma previsao de de-
manda para 0 més subsequente; considerando alguns métodos por aqui destacados:
Analise Mdvel e Método dos Minimos Quadrados para o més de Dezembro.

Tabela 1 — Analise Movel

Vendas Atacado Meés
485 Setembro
510 Qutubro
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Vendas Atacado Més
496 Novembro
497 Média

onte: Dados da pesquisa.

Tabela 2 — Método dos Minimos Quadrados

Utilizando as Equagdes 2 e 3 obtém-se
1491=3*a+3*b *(-1) -1491 =;3Z/—3b
1502=3%*a +5*b ~ 1502=3%a + 5b

1491=3*a+3*5,5 11= 2b

3a=16,5-1491 b=11/2

3a= 14745 b=5,5

a=1474,5/3

a=491,5

(Previsido de demanda para o de DEZEMBRO)
Utilizando a Equagdo 1
Y=atb*x
Y=491,5+(5,5*3)
Y=508

Fonte: Elaborada pelos autores

6.2 PESQUISA OPERACIONAL

A empresa em questao nao usufrui de técnicas relacionadas ao apoio a tomada
de decisdo, onde se faz necessaria a aplicacao de conceitos e software relacionados a
Pesquisa Operacional, para que ocorra um melhor dimensionamento da capacidade
€ de suma importancia a utilizacdo do software mais utilizado atualmente no Brasil
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chamado de ProModel, onde faz simulacdes de qualquer tipo de manufatura, podendo
fazer testes com diferentes demandas e layout, visando obter a maxima produtividade.

Este software além de ajudar na melhoria do layout ainda proporciona um au-
mento de producéo, reducao de estoque, auxilia no planejamento e controle da pro-
ducéo, aprimoramento de processos e fluxos.

Sugere-se também a implementacdo de modelos de programacéao linear, como
0 método de transporte e designacao ja que consistem em minimizar o custo total.
Para a realizacdo de uma simulagdo com o intuito de otimizar o tempo a ser per-
corrido para uma a realizacdo de entregas foi observado que a empresa contém um
problema tipico de transporte e os socios da empresa necessitam de uma alternativa
que maximize os lucros e minimizem o tempo para a entrega de seus produtos.

Foi fornecido para avaliacdo dados de quatro regides distintas e seu respectivo
tempo em minutos.

Tabela 3 — Regido e Quantidade de pedidos

TEMPO (min.) REGIAO
120 1 SONHO VERDE
80 2 IPIOCA
96 3 GRACILIANO
90 4 FRANCES

onte: Dados da pesquisa.

Tabela 4 — Regiao e tempo a ser percorrido

TEMPO REGIAO
75 90 85 80 1
65 70 70 60 2
80 70 75 65 3
70 75 70 75 4

onte: Dados da pesquisa.
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Tabela 5 — Passo a passo dos calculos realizados

1. Multiplica-se a quantidade de produto pelo tempo.

T1 T2 T3 T4
R1 9600 10200 10800 S000
B2 4800 S600 S600 5200
R3 5760 6720 5T&0 7680
R4 6750 6300 6750 6300
2.Selegions o malor valor da tabela acima e sublral por todos of valores.
T1 T2 T3 T4
R1 1200 600 0 1800
R2 G000 5200 5200 5600
R3 540 4080 5040 3120
R4 40550 4500 4050 4500

3. Seleciona © menor valor de cada linha acima e subtral pelos valores
das suas respectivas linhas .

Tl T2 T3 T4
R1 1200 600 a 1800
R2 800 0 0 400
R3 1920 960 1920 (1]
R4 0 as0 1] 450

4. Designa-se os 0 para cada valor de R e T respectivamente,
com os valores da primeira tabela e os soma.
R1——>T3= 10800
R2 — T2= 5600
R3—*Ta= 7680
R4—>Tl1= 6750

SOMA = 30830 min.

Fonte: Elaborado pelos autores

Apos a realizacdo dos calculos pdde-se observar que, seguindo o método de
designacao, a solucédo otima de 30830 min. significa que esse tempo sera o melhor
a ser feito, levando em consideracao a distancia a ser percorrida, fazendo com que
minimize o tempo gasto com o transporte.

6.3 ENGENHARIA DA QUALIDADE - APLICAGAO

Para garantir a qualidade dos produtos faz-se necessario verificar todas as etapas
da producdo para que a mesma seja conduzida conforme as especificacdes adotadas
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sejam elas da propria organizacdo ou 6rgdos competentes, sendo definidas durante
o desenvolvimento do produto e inspecionadas em todas as etapas de producao de
uma empresa.

De acordo com o questionario e informacdes da entrevista feita, fol observa-
do que a empresa em questdo nao usufrui do controle estatistico da qualidade, que
consiste em controlar o processo de acordo com a realizacédo de graficos de controle.

O grafico de controle € uma técnica de monitoramento do processo muito util;
quando fontes ndo usuais de variabilidade estdo presentes, as meédias amostrais sdo
marcadas fora dos limites de controle (MONTGOMERY, 2016).

Para auxiliar a empresa a controlar a qualidade em seus produtos, foi sugerido
que a mesma utilize graficos de controle para melhorar seu desempenho. Por conta
de seu processo produtivo, foi sugerido para ser implementado na empresa um grafi-
co que classifica os produtos por atributos.

O atributo € uma caracteristica da qualidade representada pela auséncia ou
presenca de ndo conformidade em um processo ou servico, onde ndo conformidade
significa falna no atendimento das necessidades e/ou expectativas do cliente; € um
defeito do produto ou servico (RAMOS, 2013).

Apos a deteccao do melhor grafico a ser utilizado pela empresa foram solici-
tados alguns dados dos defeitos classificados por atributos, para entdo, a realizacdo
do Ggrafico para fracdo ndo conforme ou Grafico p. A fracdo ndo conforme (pj) € a
razdo entre o numero de itens ndo conformes de uma amostra (dj) e o total de itens
da amostra (n) (RAMOS, 2013).

Em seguida foram calculados o Limite Superior de Controle (LSC), Média ou
linha central (pi) e Limite Inferior de Controle e depois realizado os graficos. Seguindo
a equacdo abaixo:

’ 1-—
LIC=p-3 w

Equacao(4)
linha central =p

Equacéo (5)
LIC=p—-3 ’w

Equacao (6)
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Grafico 1 — Grafico de Fragdo Variavel

n h GRAFICOP
2 2| 2 0,07 0,069 0,60891| -0,46993 100
3l 1m0 3 0,200 0,069] 0,196632] -0,05765 0800
af sl 2| | o0%] o069 o.ml o699 |\
5 3/ [ 0111  0,069] 0,450917] -0,31194 ‘ II
5 160 8 0050 0,069] 0,3392] -0,20022 040 |I| LoTes
7 60| 5 0,083 0,069 0,410649] -0,27167 0200 : -
8| 70| 6| 0,085  0,065] 0,380924] -0,24194 0,000 —
9 s 3| | ooss| o069 0509925 -03m095] . 5 e
10|  100] 9| | 0000 0069 0323775 -0,1888
11 a0 3| [oors| o0069] 0509925 -037005] U
12 58 4 0,069 0,069] 0,450917| -0,31194 0,600
13 55 0| 0,000 0,065 #DIv/0! | oIV/0! 0800
14 40| 1) 0,025 0,069] 0,832345] -0,60337
15| 10| 3 0,083 0,069 0,392 -0,20022
16 60| 4 0,067 0,069] 0,450917| -0,31194
17| 50 3 0,060 0,069 0,509925 -0,37095
18| 30/ 2 | o0e7] 0069 o0,60891| -0,46993
1] a0 1| 0,025 0,069 o.uzusl -0,69337)
0 s 3 | o067  0,069] 0,509925] -0,37095
Fonte: Elaborado pelos autores
Grafico 2 — Grafico da Fracdo Média
10TEs | QuANT. [conFoRME 3 Pi [isc uc
1 30 3] 0,200 0,069] 0,162618| -0,02364
2:| 28 ;I 0,071 0,069| 0,162618| -0,02364] GRAFICO P
3 180 36 0,200 0,069| 0,162618 -0,02364] 0250
a4 55 z_l 0,036|  0,069] 0,162618 -0,02364)
5| 36 4 0,111)  0,069] 0,162618| -0,02364] 0,200 .
6| 160 8| 0,050| 0,069 0,162618| -0,02364)
7| 60 5 0,083]  0,069| 0,162618 -0,02364 0,150
| 70 6 0,086  0,069| 0,162618| -0,02364] ¢ baoos
of 55 3 0,055 0,069] 0,162618] -0,02364] 5100 o . —n
10| 100 9 0,000,  0,060| 0,162618| -0,02364 N se & ~e—L5C
11| a0 3 0,075|  0,069| 0,162618| -0,02364) 0,050 . @ o *7 7 uc
12 58 a 0,069  0,069| 0,162618| -0,02364 . . .
13 55 of 0,000 0,069| 0,162618 -0,02364) 0000 .
14 0 1 0,025]  0,069] 0,162618] -0,02364 ° 5 Y % » %
15| 150 8 0,053]  0,069] 0,162618 -0,02364 .y
| 1§| 60 4 0,067]  0,069] 0,162618| -0,02364) )
17 50 3 0,060 0,069| 0,162618| -0,02364|
18| 30 2 0,067]  0,069| 0,162618 -0,02364]
19/ a0 1 0,025|  0,069| 0,162618| -0,02364
20| a5 3 0,067]  0,069] 0,162618] -0,02364
N | 612 |

Fonte: Elaborado pelos autores

Apos a realizacdo dos Graficos pode-se observar que o Grafico com a fracdo
variavel esta sob controle estatistico, pois todos os pontos apresentam-se dentro dos
limites de controle calculados. Ja o Grafico com os limites de controle médio apre-
sentou um ponto fora do limite de controle calculado, para saber as causas raizes des-
te problema, foi sugerido que a pessoa responsavel pelo processo faca uma avaliacdo
para conhecer a causa — deste problema especifico; foi sugerido ainda que fizessem
um diagrama de ishikawa, que consiste em um grafico que lista as possiveis causas de
determinados problemas (FIGURA 2).
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Figura 2 — Diagrama de Ishikawa
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MEIO AMBIENTE

Falta de superviséo
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Fonte: Elaborado pelos autores
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O diagrama facilita na identificacao de possiveis problemas que estdo acarre-
tando o ponto fora do controle; ficando aos critérios da empresa, buscar medidas
para que essa falha possa ser corrigida. E apos as correcdes a aplicacdo do ciclo PDCA
colocara ainda mais em cheque se as medidas foram devidamente tomadas, assim
eliminando o problema, ou identificando a real causa. Realizado o diagrama chega-se
a conclusdo de que o ponto fora foi ocasionado da falta de treinamento dos funciona-
rios, recalcularam-se assim os limites: superior e inferior de controle, para uma nova

analise do processo.

Grafico 3 — Grafico da Fragcdo Média

LOTES | QUANT. |CONFORME LSC LIC
1 30 3 0,100/  0,069| 0,162618| -0,02364
2 28 2 0,071]  0,069| 0,162618| -0,02364,
4 55, 2 0,036)  0,069| 0,162618| -0,02364
5 36 4 0,111]  0,069| 0,162618| -0,02364
6 160 8 0,050]  0,069| 0,162618| -0,02364
7 60 5 0,083]  0,069| 0,162618| -0,02364
8 70 6 0,086)  0,069| 0,162618| -0,02364]
9 55 3 0,055|  0,069| 0,162618| -0,02364]
10 100 9 0,000]  0,069] 0,162618| -0,02364
11 40 3 0,075 0,069| 0,162618| -0,02364
12 58 4 0,069) 0,069 0,162618| -0,02364
13 55, 0 0,000]  0,069] 0,162618| -0,02364
14 40 1 0,025]  0,069] 0,162618| -0,02364]
15 150 8 0,053|  0,069| 0,162618| -0,02364,
16 60 4 0,067|  0,069] 0,162618| -0,02364]
17, 50 3 0,060]  0,069| 0,162618| -0,02364,
18 30 2 0,067|  0,069| 0,162618| -0,02364]
19 40 1 0,025  0,069| 0,162618| -0,02364
20 as 3 0,067|  0,069] 0,162618| -0,02364]

Fonte: Elaborado pelos autores
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Por meio dos resultados contidos nos graficos acima, pode-se observar que
apos a solucédo do problema identificado o processo encontra-se sob controle esta-
tistico, pois apresenta todos os pontos dentro das especificacdes calculadas.
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7 CONCLUSAO

Considera-se que apos este estudo, foi possivel alcancar o objetivo desejado,
identificando assim, a importancia da aplicacdo do Planejamento e Controle da Pro-
ducéo [, Pesquisa Operacional e Engenharia da Qualidade na empresa. Além de evi-
denciar e propor a aplicacdo das ferramentas possiveis no processo de producéao,
otimizando os recursos.

As proposicdes feitas serdo alcancadas com éxito, visto que o comprometimen-
to destaca-se desde a geréncia até os colaboradores. Pois o intuito € garantir a me-
lhoria e a qualidade dos produtos. Com a implantacdo das ferramentas obter-se-a
um maior controle da producdo; visualizando atividades de retrabalho em numeros
como: otimizagdo dos processos de entrega, alcancando o melhor tempo e con-
sequente reducado de custos, identificar falhas possiveis desde o inicio do processo,
como mao de obra desqualificada e por conseguir estabelecer padrdes de qualidade
que atenda as necessidades dos clientes e da empresa.
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