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1. Introducéo

Capacidade € o nivel m&ximo que um processo pode atingir ao operar sob condi¢fes normais,
em um determinado periodo (SLACK, 2002). O principal motivo pelo qual se faz necessario
gerenciar a capacidade é atender a demanda de forma vantajosa.

Sem uma sistematica definida de analise agregada de capacidade, ndo é possivel extrair 0s
beneficios de um sistema de planejamento MRP Il e do S&OP (Sales &Operations
Planning).Além disso, capacidade insuficiente compromete as entregas aos clientes, gerando
a necessidade de aumento de estoques em processo e frustacdo do pessoal de fabrica, que fica
sempre pressionado para cumprir as entregas sem ter as condicbes necesséarias (CORREA,
GIANESI, CAON, 2002).

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2007) o planejamento de capacidade de longo prazo visa
subsidiar as decisdes do S&OP tendo como objetivos principais:

e Antecipar a tomada de decisdo para a geracdo de recursos que necessitam de prazo
maiores para sua obtencao;

e Suportar as decisdes de o que e quanto produzir de cada familia de produtos, durante
situacBes em que haja capacidade insuficiente de algum recurso, para atender o plano
de vendas.

As decisdes envolvidas no planejamento de capacidade afetam diretamente o desempenho da
organizacéo, no tocante a (SLACK, 2002):

e Custos: Subutilizacdo da capacidade pode aumentar o custo unitario do produto;

e Receitas: Falta de capacidade gera perda de receita, devido ao ndo atendimento da
demanda;

e Capital de giro: Em caso de producao de estoque para atender a demanda, e devido a
falta de capacidade, a organizacdo deve financia-lo, comprometendo o capital de giro;

e Qualidade: Com um mal planejamento da capaicidade, a contratacdo imediata de
pessoal novo e a interrupcdo de trabalho rotineiro aumenta o risco de problemas de
qualidade;

e Velocidade de resposta a demanda:Pode ser melhorada, por meio do aumento de
estoques ou pelo mantenimento de capacidade excedente, em caso de decisdo da

organizacéo;
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e Confiabilidade: Quanto maior o excedente de capacidade maior a confiabilidade de
entrega; quanto mais proxima a capacidade da demanda, menor a confiabilidade, uma
vez que havera menos tempo para lidar com as interrupgoes;

e Flexibilidade: Quanto maior o excedente, maior a flexibilidade de volume; em caso de
equilibrio entre a capacidade e a demanda, sera mais dificil de a organizacdo
responder a stbtos aumentos de demanda.

Para Brito (2007) o planejamento de capacidade é uma questdo pouco observada nas
organizacOes. Muitas vezes, a percepcao de necessidade de investimentos aparece tarde e com
isso vem a falta de atendimento da demanda que esta por vir.

(HAIDER, MIRZA, AHMAD, 2007).

Kim e Goyal (2010) definem que uma capacidade maior do que a demanda pode causar um
tipo de custo de oportunidade incorrido pelo tempo ocioso da instala¢do, associado ao excesso
de investimento. Inversamente, uma maior capacidade de producdo pode proporcionar a
chance de reduzir o custo de manutencdo de estoque e o custo operacional da instalagéo,
reduzindo o tempo de operacdo da instalacdo. Portanto, € necessario organizar um sofisticado
plano de gerenciamento da capacidade, otimizando a operacao da instalacdo de producéo.
Esse trabalho tem como objetivo apresentar uma aplicacdo da analise de capacidade de médio
prazo (RRP — Rough Cut Capacity Planning) no contexto de um sistema de producdo de
cilindros hidréulicos.

A contribuicdo desse trabalho € ilustrar a aplicacdo de um método simples, mas que pode ser
replicado em outras industrias de manufatura.Ainda que generalizacdes ndo sdo permitidas
para esse tipo de estudo, as experiéncias relatadas podem auxiliar outros gestores interessados
na implantacdo dessa préatica. Além disso, esse trabalho pode ser utilizado como caso didatico

em aulas de graduacdo sobre analise de capacidade.

2. Planejamento de Capacidade

De acordo com Brown, Lamming, Bessan, Jones (2006) e Zeithaml, Bitner(2003) a
administracdo estratégica de capacidade — isto €, atuar sobre as possibilidades de entrada e
saidas maximas de um processo em determinado periodo — auxilia a empresa na tomada de
decisdes estratégicas vitais, até podendo ser uma delas a de recusar potenciais oportunidades.
Portanto gerenciar a capacidade é essencialmente necessario para que decisdes fundamentais a

nivel de negdcios sejam tomadas no momento certo. A capacidade também se torna um meio
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segundo o qual sdo criadas barreiras de entradas e saidas nas industrias. Berry, Vollmann,
Whybark (1988) e Fernandes, Godinho Filho (2010) citam que o planejamento da capacidade
é a comunicagdo mais importante entre a alta direcdo e a manufatura, pois, ela é a base para o
atingimento dos objetivos estratégicos da empresa.O planejamento de capacidade no “alto
nivel”, ou seja, longo prazo, é realizado, normalmente, de forma agregada, ndo especificando
exatamente cada produto, mas sim os agregando em familias. O objetivo dessa atividade é

alinhar a capacidade com o nivel de demanda no futuro.

Figura 1 — Definicdo de planejamento e controle de capacidade produtiva
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Fonte: SLACK (2002)
O planejamento de capacidade € o potencial produtivo de um processo, o qual € resultado de

uma interacdo entre espaco fisico, recursos humanos, taxa de confianca de
fornecedores/clientes, taxa de producdo, capacitacdes do sistema, equipamentos e politicas da
empresa (HAYES; PISANO; UPTON; WHEELWRIGHT, 2008).

Segundo Corréa, Gianesi, Caon (2002), a analise de capacidade pode ser feita em niveis, de
acordo com o horizonte de planejamento desejado, a saber:

e Longo prazo, no nivel do S&OP, sendo chamado de RRP
(resourcerequirementsplanning);

e Meédio prazo, no nivel do planejamento mestre de producdo, sendo chamado de
roughcutcapacityplanning (RCCP).Seu principal objetivo é garantir que o plano
mestre (MPS) seja ao menos “aproximadamente viavel” em termos de capacidade,
permitindo um calculo rapido, ainda que grosseiro;

e Curto prazo, no nivel do MRP, sendo denominado CRP
(capacityrequirementsplanning), e feito com base no plano de materiais detalhado, ou
seja, considerando o plano de producio do MRP. E o nivel mais detalhado de

planejamento de capacidade tratado pelo sistema MRP Il padrdo. Tais niveis sao
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mostrados na Figura 2.

Figura 2 — Niveis do planejamento de capacidade
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Fonte: CORREA; GIANESI; CAON(2002)

2.1. S&OP e o Planejamento de Capacidade
O S&OP ¢é um processo de negdcio critico e um numero cada vez maior de empresas tem
implementado, conforme pesquisa feita em empresas nos Estados Unidos (OLIVER WIGHT,
1999).
A APICS (1998), descreve 0 SO&P como um processo que prové informacdes e meios de
tomar diregdes estratégicas para o negocio de forma a conquistar vantagem competitiva
através de uma integracdo funcional entre departamentos tais como: Producdo, Suprimentos,
Desenvolvimento de Produtos, Vendas, Marketing e Alta Diregé&o.
O processo de S&OP € subdividido em cinto etapas:
e Levantamento de dados do estado atual da empresa em relacdo a vendas, producao,
estoques, e 0 desempenho passado em relagéo a estes itens;
e Planejamento de demanda, considerando gestdo das previsdes e a elaboragdo do plano
de vendas;
e Planejamento de materiais e capacidade;
e Reunido preliminar com os envolvidos para identificar problemas e solugdes

e Reunido executiva para validagédo dos planos.
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Figura 3 — Relacdo do planejamento de capacidade com o processo de S&OP
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Fonte: CORREA; GIANESI; CAON (2002)

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2007) a responsabilidade de realizar o planejamento de
capacidade e materiais é da area de manufatura, devendo ser executado pelo planejamento e
apoiado pela producéo e suprimentos. O objetivo é elaborar um ou mais planos alternativos de
producdo para cada familia de produtos os quais atendam a demanda, estabelecida pelo plano
de vendas, gerando niveis aceitaveis de estoques, definidos pela politica de estoques de cada
familia de produtos, e que sejam viaveis tanto em termos de capacidade como em termos de
materiais criticos. Abaixo sdo citadas algumas das questdes tratadas no planejamento de
capacidade no nivel de S&OP:

e Criagéo de estoques antecipando a producdo para atender alguma demanda futura;

e Necessidade de aumento de capacidade por meio de horas extras, subcontratacao,
aumento de mao de obra, aquisicdo de equipamentos, instalacdo de novas linhas de
producdo, entre outros;

e Gerenciamento de atrasos (carteira de pedidos) para compatibilizar a demanda com as
possibilidades de producao;

e Aquisicdo de materiais criticos em tempos menores do que 0s hormais (com certeza a
custos adicionais) para possibilitar aumentos de volume de producéo;

e Desenvolvimento de novos fornecedores para solucionar as limitagdes de capacidade e
fornecimento.

O planejamento de capacidade de longo prazo suporta o planejamento agregado (S&OP), o

qual subsidia o préximo nivel do planejamento de producéo que é a elaboracdo do programa
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mestre de producao(MPS).

3. Metodologia

O trabalho proposto é baseado em uma pesquisa-acdo. A pesquisa-acdo tem como
caracteristicaa participacdo dos pesquisadores ativamente nas atividades do estudo. Conforme
Thiollent (2003), podemos citar outros aspectos da pesquisa-acdo como: interacdo entre
pesquisadores e pessoas implicadas noestudo realizado; a ordem de prioridade dos problemas
que serdo pesquisados e assolucOes; o objetivo de resolver ou esclarecer os problemas
dasituacdo observada.
Thiollent (2003) descreve como as etapas de orientacdo para uma pesquisa-acao:
e Fase exploratoria - Levantamento bibliografico, exemplos para a compreensao,
entrevistas com pessoas que possuem experiéncia pratica;
e Fase de definicdo do problema —analise da fase exploratoria, analise da necessidade de
solucéo e formulagéo (SILVA; MENEZES, 2001);
e Fase de elaboracdo do plano de acdo — Planejamento de acGes para solucdo dos
problemas;
e Fase de divulgacdo dos resultados — Apds as acOGes implementadas, os resultados
obtidos.
A metodologia proposta neste trabalho baseia-se na implantacdo de uma sistematica de
analise de capacidade de longo prazo (RRP), com base em Corréa, Gianesi, Caon (2002).
Na primeira etapa foram divididos os produtos em categorias (familias). Essa definicdo de
categoria foi feita através de entrevistas com o responsdvel da &rea de Engenharia, o qual
conhece as particularidades de cada item.De qualquer forma, j& se usava certa distin¢do entre
0s produtos.
Apos essa definicdo, foram verificados os tempos de cada processo para cada componente
fabricado in house. Em seguida, foram calculados os tempos médios de cada processo para a
familia de componentes.
Esses tempos foram coletados por meio de cronometragem e também estimados com a
utilizacdo da experiéncia do pessoal de Engenharia de Processo. Outro dado utilizado no
calculo da capacidadefoi um indicador de desempenho do processo, para se considerar a
eficiéncia/disponibilidade real dos recursos.

Com o plano de vendas em maos, o qual vem como previsdo dos clientes, e com os dados de
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tempo de processo, é possivel realizar o calculo de capacidade de cada recurso considerando-
se 0s componentes fabricados, com uma visao de 12 meses a frente (periodo que € fornecida a
previsdo pelos clientes).

O resultado dessa analise ¢ um indicador com o qual é possivel prever estouros de capacidade

ou ociosidade e, com isso, tomar acdes necessarias para o atendimento do plano de vendas.

4. Desenvolvimento da andlise de capacidade

A empresa onde se realizou a pesquisa € uma unidade brasileira de uma multinacional
fabricante de cilindros hidraulicos. A planta brasileira é fornecedora das montadoras de
equipamentos de construcdo / movimentacdo de terra, equipamentos agricolas, empilhadeiras,
entre outros.

Essa unidade é uma planta recém adquirida pelo grupo, e anteriormente era presidida pelo
proprietario. Alguns processos de planejamento de longo prazo ndo eram priorizados de forma
sistémica, gerando,as vezes,deterioracdo no desempenho em entregas dos produtos e em
outros indicadores.

No caso do planejamento de capacidade, como era feito de modo informal ou baseado nas
opinides do pessoal da direcdo e geréncia, havia sempre o risco de faltar capacidade, gerando
decisdes de ultima hora sem uma devida analise. Assim sofria-se muitas vezes com custos
altos cobrados por subcontratados contratados sem uma sisteméatica adequada,ou se
prejudicavam as entregas aos clientes conforme mencionado anteriormente.

Devido a esses transtornos gerados pela falta de uma sistematica de andalise de capacidade de
longo prazo, foi decidido implantar um método para tal analise.

O cilindro hidraulico € composto de diversos itens, porém, os dois principais itens séo
fabricados internamente. Portanto, o estudo cobriu esses dois itens: camisa e haste. Os outros

itens de menor importancia sdo praticamente todos comprados.

Figura 4 — Componentes de um cilindro hidraulico
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Fonte: Autor (2018)
Definido o escopo do estudo, foi verificado o plano de vendas do ano fiscal 2018
(abr’17~mar’18) e foram categorizados os itens em familias. A categorizacdo se baseou em
tamanho do cilindro, fluxo de processo similar, cliente e aplicacdo final do cilindro
(segmento). A categorizacdo foi feita em uma reunido liderada pelo pessoal de Engenharia do
Produto, porém, com suporte do pessoal de departamento de Processos e PCP. Essa
categorizacdo gerou o plano de vendas agregado mostrado na Tabela 1.

Tabela 1 — Dados do planejamento de vendas por familia

Volume FY18
5l No Familia abr/17 | maif17 | jun/17 | jul/17 | ago/17 | set/17 | outf17 | movf17 | dez/17 | janf18 | fev/18 | mar/18

1 |Agricultura A 1216 1535 1468 1228 1309 1038 1585 1392 845 442 1160 1310
2 |Agricultura B 871 829 1002 637 951 812 572 759 443 972 1240 1243
3 |Agricultura C 223 390 377 307 539 320 276 228 150 15 130 214
4 |Construgdio A 180 188 183 309 185 214 229 205 48 69 173 160
5 |Construgio B 48 72 80 88 108 100 108 100 60 112 128 136
6 |Construgdo C 4 8 16 28 68 28 20 28 12 60 72 72
7 Consh‘uqﬁo D o o o o ] ] ] ] o o o o
8 Empi]hadea'ras 27 27 27 29 29 45 45 63 81 63 63 S0
9 Empﬂhadeﬁ’a& o 49 71 105 120 116 116 116 135 131 131 131
10 Can’egadeira o i} o0 o0 ] ] ] ] o o 40 100
11 |Agricultura - Sprayer 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 200 350
12 Corlsiruqﬁo E 790 1054 1170 320 1255 935 777 957 366 943 1061 1170

Total / Més 3359 4152 4394 3551 4564 3608 3728 3888 2640 2857 4398 4576

Fonte: Autor (2018)
Uma vez tendo a previsdo de vendas para o periodo a ser analisado, foi solicitado ao

Departamento de Processos fazer um levantamento de tempos de cada operagdo necesséria
para a fabricacdo de camisa e de haste. Esse levantamento baseou-se nas familias definidas,
pois uma mesma operagdo realizada numa familia de produtos pode ter o tempo bem diferente
do que quando realizada em outra familia de produtos. A forma com que os produtos foram

categorizadosresultou em tempos de processo proximos para os itens de cada familia.

Figura 5 — Fluxograma do processo de fabricacdo da camisa e da haste, respectivamente
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Fonte: Autor (2018)
Os tempos de processamentode cada produto de uma familia podemapresentar diferengas

significativas entre si, e deve-se obter um tempo médio representativo para a familia
analisada.Corréa, Gianesi, Caon (2002) apresentam o calculo de fatores globais para cada
centro de trabalho, que nada mais sdo que uma média ponderada dos tempos de
processamento dos produtosconsiderando o volume deproducgéo de cada produtopertencente
aquela familia.

Para o estudo,demonstra-se na Tabela 2 o célculo para encontrar o tempo de processamento
utilizado para o processo de corte do tubo, considerando todos os produtos da familia
Agricultura A:

Tabela 2 — Célculo do fator global a ser utilizado no processo de corte do tubo para a familia Agricultura A

A B A*B
Familia Agricultura A TEE’.:TD&E Yodo | Fatores de
(min) Volume | cada Cilindro

Cilindre 1 1.5 8049 0,1
Cilindro 2 2.0 17%0 0.3
Cilindre 3 1.8 1094 0,2
Cilindro 4 33 30%0 1.0
Cilindre 5 3.0 8049 0,2
Cilindro 6 2.5 2004 0,5
Cilindro 7 23 o4 0,2
Soma dos Fatores - Fator Global » s

(Média Ponderada em Min) ”

Fonte: Autor (2018)
O levantamento desses tempos poderia ser feito através de um sistema de controle de ordens
no chao de fabrica, caso existisse um na fabrica em estudo.Como ndo havia, foram tomados

tempos, por meio de cronometragem, de cada processo dos componentes de cada familia.

10
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O célculo para encontrar os fatores globais foi feito para todas as familias e todos os
processos.As quantidades mensais do plano de vendas de cada categoria e o tempo de ciclo de
cada familia para o processo de corte do tubo da camisa é criada (tabela 3). Uma tabela dessa
é feita para cada um dos processos da camisa e da haste.

Tabela 3 — Dados do planejamento de vendas por familia com o tempo de ciclo (fator global) de cada

familia para o processo de corte de tubo

Volume FY18
i Tempo de
S1No Familia abr/17 mai/17 jun/17 juli17 ago/17 set/l7 out/17 nov/17 dez/17 jan/18 fev/18 mar/18) | Ciclo em
1 |Agricultura A 1216 1333 1468 1228 1309 1038 13835 1392 845 442 1160 1310 23
2 |Agncultura B 871 829 1002 637 931 812 372 739 443 972 1240 1243 23
3 |Agricultura C 223 300 377 307 330 320 276 228 150 15 130 214 23
4 |Construgio A 180 188 183 309 185 214 229 203 43 69 173 160 4
3 |Construgio B 48 72 80 33 108 100 108 100 60 12 128 136 33
6 |Construgio C 4 3 16 28 68 28 20 28 12 60 2 72 33
7 |Construgio D 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
§  |Empilhadeiras 2 27 27 29 29 43 43 63 81 63 63 %0 3
9  |Empilhadeiras 0 49 71 103 120 116 116 116 133 131 131 131 3
10 |Carregadeira 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 40 100 4
11 |Agricultura - Sprayer 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 50 200 350 3
12 |Construgdo E 790 1054 1170 820 1253 935 177 997 366 043 1061 1170 33
Total / Més 3339 4132 4394 3351 4364 3608 3728 3888 2640 2837 4398 4976
Total / Dia 164 203 214 173 223 176 182 180 129 139 213 243

Fonte: Autor (2018)
Apds todos os tempos terem sidos tomados e todas as tabelas construidas, é encontrado o
tempo necessario mensal para cada processo, multiplicando-se o tempo de ciclo médio pela
demanda de cada categoria. Por fim, é calculado o tempo total necessério para a producdo de
todas as familias.

Tabela 4 — Dados da carga de trabalho em minutos por més para o processo de corte do tubo da camisa

11
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S1No Familia abr/17 mai/17 jun/17 jul/l7 ago/17 set/17 out/17 nov/17 dez/17 jan/18 fev/18 mar/18
1 |Agricultura A 3040 38375 3670 3070 32723 2595 39625 3480 21123 1105 2900 3275
2 |AgrculuraB a5 | 2073 2503 15925 | 23713 2030 1430 1897.5 11075 2430 3100 3107.5
3 |Agrculturac 5575 973 9425 761.5 13475 800 630 570 375 513 525 533
4 |construgio A 20 752 732 1236 740 836 916 820 192 276 692 640
5 |Constugio B 264 396 440 484 594 530 594 530 330 616 704 48
6§ |Constugio C P 4 88 154 374 154 110 154 66 330 396 396
7 |Construgio D 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 |Empilhadeiras 81 81 81 87 87 135 135 159 243 159 139 270
9 |Empilhadeiras 0 147 213 313 360 48 348 348 105 393 393 393
10 |Camegadeira 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 160 400
11 |Agricultura - Sprayer 0 0 0 0 0 0 0 0 0 150 600 1050
12 |ConsmugioE 2763 3689 4093 2870 4925 | 52725 | ames | 34305 3031 33005 | 37183 4095
Tempe r"'\i;ece’“ﬁ""’ ! 9627 1994 | 127665 10576 13545 | 107405 10905 11458 7862 8827 131725 | 149095

Fonte: Autor (2018)
Da mesma forma com que foi encontrado o tempo necessario para o processo de corte do tubo
da camisa, foram sdo construidas outras tabelas com o0s tempos necessarios para cada
processo.
Uma vez definidos os tempos necessarios para cada processo (ou seja, a carga), é preciso
encontrar o tempo disponivel de cada processo.Para isso deve-se analisar a tabela a seguir,

que traz o tempo disponivel do processo de corte do tubo da camisa em cada més.

Tabela 5 — Dados para calculo do tempo disponivel por més no processo de corte do tubo da camisa

N° de Dias / Més 203 205 205 203 205 205 203 205 205 205 205 205
N° de tumos / Dia 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
N de Horas / Tumo 5.5 85 5.5 5.5 8.5 5.5 5.5 8.5 5.5 8.3 8.5 5.5
OEE 73% 3% 75% 73% 73% 75% 73% 73% 75% 73% 73% 3%
N° de Setup / Diz 6 5 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Tempo de Setup 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Tempo Total de Setup 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
Tempo disponpivel / Dia 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900
Tempo disponpivel / Més 138375 | 138375 138375 138375 | 138375 138375 138375 | 1383735 138375 138375 | 1383735 138375
Utitizagio 70% 8% 92 76% 9% 9% 9% 839 7% 64% 939 108%

Fonte: Autor (2018)
Nesse caso foi considerado um nimero de dias padrdo trabalhados por més (20,5 dias), 1
turno, quantidade de horas disponiveis por turno. Como indicador de disponibilidade do
centro produtivoutilizou-se o OEE (Overall EquipmentEfficiency), que também considera o
desempenho do processo. O namero de set ups previsto por dia e o tempo de cada set up
foram baseados em historico. O tempo disponivel por dia é o resultado da multiplicagdo da
quantidade de horas disponiveis por dia por 60 para encontrar 0s minutos disponiveis,
subtraido o tempo total gasto com set up, vezes a quantidade de maquinas disponiveis para

esse processo. O resultado disso é o tempo disponivel em minutos por dia sem considerar as

12



@ XXXIX ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

— “Os desafios da engenharia de producao para uma gestao inovadora da Logistica e Operagdes”
ene e 8 Santos, Sao Paulo, Brasil, 15 a 18 de outubro de 2019.
2019 g P

ineficiéncias (OEE). Para se encontrar o tempo real disponivel por més, multiplica-se o valor
disponivel diario pelo OEE e pela quantidade de dias considerados no més.

Da mesma forma esse célculo é realizado para todos 0s outros processos.

Ap0s essa etapa pode-se fazer a comparacdo do tempo disponivel e do tempo necessario em
cada més para cada processo. A tabelabapresenta essa comparacao, para 0 processo de corte
do tubo da camisa. Como se sabe, se o valor de utilizacdo é menor que 100% significa que ha

ociosidade no processo, se o valor € maior que 100%, hé falta de capacidade no processo.

Tabela 6 — Calculo do percentual de utilizagdo por més do processo de corte do tubo da camisa

abr/17 mai'l7 qun/17 ul17 ago/17 set/17 out/17 nov/17 dez/17 jan/18 fev/18 mar/18
0.627 11.994 12.767 10.376 13.543 10.741 10.903 11.498 7.862 8.827 13.173 14010
13.838 13.838 13.838 13.838 13.838 13.838 13.838 13.838 13.838 13.838 13.838 13.838

T0% 87% 92% T6% 23% 78% 79% 83% 57% 64% 95% 108%

Fonte: Autor (2018)
Encontrada a utilizacdo de cada processo para cada més, colocou-se numa tabela a

porcentagem critica de utilizacdo (a mais alta de cada processo).

Tabela 7 — Percentual de utilizacdo mais critico no periodo analisado por processo, do processo de fabricagdo da

camisa

13
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FY 18
sl No Maquinas / Processos ,Tem'fo Demanda .
disponivel (min) % Utilizagdo
{min)

Linha de Camisa

1 Corte de tubo 13838 14509,5 108%
2 Usinagem do chanfro lado flange 7841 4928 63%
3 Robd de solda da flange 6457,5 2464 38%
4 Furagdo de bocais 15682,5 11788 75%
5 Soldagem de bocal 138375 10494 6%
6 Brunimento 14637 12995 89%

Usinagem do chanfro de solda lado do
7 15682,5 82608 53%

fundo (Camisa Média / Grande)
Faceamento e chanfro de solda - (Camisa

9 13776 9351 68%
Peguena)

10 Solda do fundo (Camisa Média / Grande) 7841,25 8052 103%

12 Solda do fundo (Camisa Pequena) 14760 13196,5 B89%

13 Solda de Tubulagio 22140 20023 90%

14 Prensagem de Bucha 8102,6 7300 90%

Fonte: Autor (2018)
Foi também gerado um grafico para melhor visualizacéo (Fig. 6).

Figura 6 — Gréfico apresentando os percentuais de utilizacdo para o processo de fabricacdo da camisa

Capacidade da Linha de Camisa

o e o 2 o P ) oy o P
& ".\'ﬁ’ \\"(& Xy o -«:“E'\(b & & & e & x4
e}‘? » P W W & [ g," &> QQP _;:‘> e
il NF 2 ) & £ @ o & : X
¢ «° e & # N 3 & & & b &
s “&" < & &0 @63 &0@ & 9 ¢ q<e°@
o 9
g o & ?g:-“ & 60\0 D\\@
& & & i »
& 5 4 ®

Fonte: Autor (2018)
No caso da linha de camisa pode-se identificar 2 processos criticos em termos de capacidade.

O processo relatado foi feito também para a linha de haste, da mesma forma. Os resultados

s&o mostrados na Figura 7.

Figura 7 — Gréfico apresentando os percentuais de utilizagdo e os estouros dos processos de fabricacdo da haste

14
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Fonte: Autor (2018)

5. Discussfes
Como ha alguns processos com falta de capacidade nas duas linhas, o responsavel pela analise
da capacidade, em conjunto com pessoal da Producdo definiu algumas agdespara atendimento

do plano de producdo, apresentadas nas tabelas 8 e 9.

Tabela 8 — A¢des para resolver os estouros de capacidade dos processos de fabricacdo da camisa.
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FY 18
Sl. No Maquinasf Processos
% Utilizagdo | Demanda maxima considerada dos meses analizados
Linha de Camisa
1 Corte de tubo 108%  |Processar excedente em hora extra
2 Usinagem do chanfro lado flange 63%
Damanda serd aumentada devido ao estouro da
3 Robd de solda da flange 38% L
madgquina 10

4 Furagdo de bocais 75%
5 Soldagem de bocal 76%
6 Brunimento 89%

Usinagem do chanfro de solda
7 _ T 53%

lado do fundo (Camisa Média /

Faceamento e chanfro de solda -
9 . 68%

{Camisa Pequena)
10 Solda do fundo (Camisa Média / 1039 Preparar processo n2 3 para processar o

Grande) °"  |excedente desse egquipamento

Solda do fundo (Camisa
12 89%

Pequena)
13 Solda de Tubulagdo 90%
14 Prensagem de Bucha 90%

Tabela 9 — Ac¢Bes para resolver os estouros de capacidade dos processos de fabricacdo da haste

Fonte: Autor (2018)

FY 18
Sl. No Magquinas / Processos . . . .
2% Utilizacio | Demanda maxima considerada dos meses analizados
Linha de Haste
_|Iniciar 22 Turno + hora extra ou Planejar compra de

1 Corte de barra 205% L o .

nova maguina. A definir.
2 Indugdo térmica 83%
3 Endireitamento 73%
4 Retifica 87%
5 Usinagem final - Etapa 1 62%
6 Usinagem final - Etapa 2 80%
- Solda por fricgio e torneamento 101% Preparar processo n2 8 para processar o

do flash {(haste pequena / média) " |excedente desse equipamento

Damanda serd aumentada devido ao estouro da
8 Solda por fricgdio (haste grande) 22% .

maguina 7
9 Torneamento do flash (haste 3% Damanda serd aumentada devido ao estouro da

grande) maguina 7

10 Mandrilhamento do olhal 62%
11 Pré e pos polimento 99%
12 Prensagem de Bucha 82%

Fonte: Autor (2018)
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Em 2 das acdes definidas, o excedente de carga esta sendo passado a outro processo, o qual
tem sobra de capacidade. Para 0 outro caso, serdo utilizadas horas extras, pois, ndo seria
possivel adiantar a produgdo, nos meses com sobra de capacidade, devido ao risco de
oxidagdo dos materiais quando estocados por determinado tempo. Uma vez validada a agéo
pela diretoria, o responsavel pela analise de capacidade em conjunto com cada responsavel
pela acdo define a data de implantacao e fecham o plano.

Esse processo de analise de capacidade foi formalizado como um procedimento padréo na
empresa e sua periodicidade de realizacdo é anual, sempre antes do inicio do ano fiscal. O
mesmo sempre é validado pela direcdo da empresa, pois, ha decisdes estratégicas (de
investimento) envolvidas.

No momento de finalizacdo dessa pesquisa, as aces estavam em curso. Pode-se ver que sem
essa avaliacdo a empresa teria sérios problemas para atender o plano de vendas. A preparacdo
de méaquinas para receber o excedente de outros processos leva tempo. Uma vez que elas
estejam preparadas para receber esse excedente ainda terdo que ser feitas validacdes dos itens
que passardo por elas. Da mesma forma, a preparacdo para um segundo turno possui uma
relativa inércia. S&o necessarios meses de planejamento para que a produ¢do ocorra conforme
as expectativas.

As pessoas envolvidas e a direcdo também estiveram engajadas no processo, e puderam ver o
quanto esse planejamento é essencial para evitar decisdes de ultima hora e que envolvem

custos significativos.

6. Conclustes

Neste trabalhoapresentou-se uma aplicacdo de uma sistematica de avaliacdo de capacidade de
médio prazo aplicvel para qualquer indUstria manufatureira. Tal sistematica se mostrou
simples e eficaz para antever e solucionar problemas futuros de falta de capacidade,que geram
problemas de entregas, custos ndo planejados, problemas de qualidade, entre outros, gerados
por decisdes ndo planejadas.

Como se sabe, o0 planejamento de capacidade também é util para se avaliar a ociosidade dos
recursos e, com isso, tomar a¢Ges necessarias para reduzir essa subutilizacdo, e com isso
reduzir custos.

Quanto ao comportamento das pessoas, pode-se verificar que a alta direcdo disponibilizou

mais facilmente os recursos para atender a demanda, uma vez que a analise esta baseada em
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dados e ndo em previsdesempiricas. E também houve uma grande mobilizacdo do pessoal
participante da andlise devido a possibilidade de se visualizar os beneficios desse processo em
termos de evitar problemas.

Este trabalho buscou contribuir para a literatura ao expor um caso pratico de aplicacdo da
analise de capacidade de médio prazo, o qual pode ser utilizado como referéncia por outros

gestores com necessidades semelhantes.
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