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Resumo

Atualmente a competitividade vem sendo um dos maiores desafios das organizagdes
para conseguir se manter no mercado, diante disso, € necessario que 0s gestores tenham
conhecimento da capacidade produtiva das industrias, para assim, buscar solu¢cfes para os
problemas relacionados a producdo e consequentemente melhorias no ambiente

organizacional.
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ANALISE DE CAPACIDADE PRODUTIVA PARA UMA DEMANDA FUTURA DE “CARRINHO DE COMPRAS
SUSTENTAVEL”

Este artigo faz uma analise da capacidade de producdo de uma empresa fabricante de
carrinhos de compras sustentaveis e sugere a melhor alternativa para o atendimento
da demanda anual, baseado nos dados pesquisados, com foco no balanceamento de
linha de producéo, foram analizados os tempos e métodos de processos, utilizando o
tempo padrdo de producdo, tempo de ciclo e tempo de atravessamento para
determinar 0 niumero de maquinas, equipamentos e turnos de trabalho necessarios
para a producao dos carrinhos. Os estudos foram realizados a partir de uma pesquisa

em uma industria de médio porte, localizada na regido de Mogi das Cruzes, SP.

Palavras Chave: Capacidade de producdo, demanda, balanceamento de linha.

Abstract

Nowadays, competitiveness has been one of the biggest challenges for organizations to
be able to stay in the market. It is therefore necessary for managers to be aware of the
productive capacity of the industries, in order to seek solutions to problems related to
production and consequently improvements in the environment Organizational
structure. This article analyzes the production capacity of a sustainable shopping carts
manufacturer and suggests the best alternative for meeting the annual demand, based
on the data surveyed, focused on the production line balancing, we analyzed the times
and methods Using standard production time, cycle time and through time to determine
the number of machines, equipment and work shifts required for the production of the
trolleys. The studies were carried out from a research in a medium-sized industry,

located in the region of Mogi das Cruzes, SP.

Keywords: Production capacity, demand, line balancing.

Introducéo

Devido os diversos problemas climéticos que vem ocorrendo atualmente, causados
principalmente pelo excessivo consumo de recursos naturais, € imprescindivel a
procura por novas alternativas sustentaveis para minimizar a degradacao do planeta.

Com o objetivo de diminuir os impactos ambientais dos residuos poluentes gerados

SADSJ - South American Development Journal Society | pag. 2



Débora Porcari Nunes, Fabiano Costa, Fabiano Costa, Robson Elias Bueno, Samuel Fernandes

pela sociedade e pelas indastrias, foi iniciado em 2011 um debate para tentar acabar
com o uso de sacolas plasticas em supermercados por causa do demorado tempo de
decomposicdo desse material, e também pelo seu alto indice de degradacdo a

natureza, porém, esse assunto ainda esta causando muita preocupacao.

Perante este cendrio a empresa estudada por este artigo, desenvolveu um produto
denominado “carrinho de compras sustentavel” com compartimento de armazenagem
em material reciclado, ratificando o principio sustentavel atual, tendo sua capacidade de
armazenamento de quarenta quilos, sendo de facil manuseio, retratil e com um custo
méaximo de trinta reais. Desta forma atendendo as expectativas do publico alvo
identificado na pesquisa de mercado e consequentemente gerando instintivamente uma
conscientizacdo ambiental. Perante pesquisa de mercado realizada pela empresa, se

determinou uma demanda anual de 60.000 unidades.

O objetivo deste artigo € analisar a capacidade de producdo para o atendimento dessa
demanda e verificar a situacdo mais eficaz no que diz respeito a otimizacédo de tempo e
diminuicdo de custos nos processos produtivos, e com os resultados obtidos, auxiliar o

gestor de producao na tomada de decisao.

A justificativa para a producédo deste artigo € de viabilizar com mais clareza as tomadas

de decisao para este caso especifico.

2. REVISAO DA LITERATURA
2.1 Linha de producéo

Segundo Scholl et al., (2010), linhas de produgéo ou linhas de montagem sé&o
sistemas orientados para um fluxo que foram originalmente desenvolvidos para a
producgéo industrial em série, ou seja, producdo de grandes quantidades de produtos
padronizados e que atualmente, tem sido considerados também para a producado de

pequenos lotes de produtos customizados.

Para Carnahan et al., (2001), linha de producédo pode ser definida como uma
série de locais de trabalho de producdo manual ou automatizada, pelas quais um ou

mais produtos sao produzidos individualmente ou sequencialmente.
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Independente do tipo de layout utilizado nas indastrias, as pec¢as e produtos
fabricados podem ser transportados manualmente para outras maquinas, processos ou
operacdes, jA em sistemas de linhas de producdo em série autométicos, os produtos
geralmente séo transportados em sequéncia por cada posto da fabrica com a utilizacao
de dispositivos de transporte especificos como, por exemplo, esteiras, sistemas

automaticos de carregamento, cilindros pneumaticos, CLP e rob6s. (Boysen et al. 2008)

Silva e Porto (2008), afirmam que é fundamental para as industrias melhorarem
a sincronia entre todas as atividades produtivas e a capacidade total da linha, evitando
dessa forma, os desperdicios na producdo como principalmente o tempo de espera.
Para isso € necessario o nivelamento da producdo com a demanda, ajustando o tempo
de ciclo da linha conforme a variabilidade da demanda, e também alterando o ritmo da
producao, redistribuindo as tarefas entre os operadores. Esta atividade extremamente

importante é denomidada balanceamento de linha de producao.

2.2 Balanceamento de linha de producéo

Atualmente, para conquistar novos clientes e fidelizar os ja existentes em um
mercado cada vez mais competitivo, as organizacdes precisam produzir segundo
Antunes (2007), com a maior eficiéncia possivel, reduzindo os seus custos operacionais
e aumentando a repitibilidade dos processos produtivos, para oferecer menores precos
aos consumidores, e desta forma, conseguir maior vantagem competitiva diante de
seus concorrentes. Neste contexto, € necessario obter uma sincronia entre o0s

processos no ambiente de producao.

Soares (2007), afirma que o balanceamento de uma linha de producéo € uma
das técnicas utilizadas para melhorar o processo e simplificar a gestao, e assim atingir
uma melhor sincronia entre as atividades produtivas. Para Moreira (2004), a funcao do
balanceamento de linha de producéo, € atribuir tarefas para que os tempos de ciclo se
tornem equivalentes entre os postos de trabalho, atingindo assim, a taxa de produgéao

definida pela demanda.

Segundo Martins e Laugeni (2006), o objetivo do balanceamento das linhas de
producdo € otimizar o tempo das maquinas e dos operadores em uma determinada

linha. E também ajustar a linha as necessidades da demanda, buscando maximizar a
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utilizacao nos postos de trabalho, unificando o tempo das operacdes em todas as fases

do processo. (Rocha e Oliveira 2007)

Para Dembogurski et. al (2008), além dos diferentes tipos de layouts e linhas
de producédo, na qual podem ser aplicadas diversas formas de balanceamento, outro
fator importante e que deve ser levado em consideragdo, é a mudanca no ambiente
organizacional. De acordo com o autor, uma melhor distribuicdo dos trabalhos entre os
funcionarios dentro de uma linha de producéo, pode melhorar significamente o trabalho
em equipe, isto somado com outros fatores pode fazer com que uma equipe formada
com um menor niumero de colaboradores possa ser mais eficiente do que uma equipe

com um maior nimero de funcionarios.

Balanceamento de linha de producdo € manter os tempos de processamento o mais
préximo possivel em todos os postos de tabalho. Esse nivelamento de tempos é
realizado com o intuito de aumentar a eficiéncia da linha e tem o objetivo de organizar e
agrupar melhor os processos produtivos, aumentando o equilibrio entre os postos de
trabalho, e permitindo que haja um fluxo continuo e nivelado de producéo no decorrer
da linha. (Tubino 2007)

2.3 Capacidade produtiva

Todas as organizacbes em desenvolvimento precisam algum dia decidir se é
necessario ou ndo a realizacdo de novos investimentos para atender uma demanda em
crescimento. Para tomar essa decisdo é extremamente importante saber se 0 processo
existente tem capacidade de suprir a nova demanda. Entretanto, poucas empresas tém
a percepcdo que os retrabalhos e os refugos consomem recursos da producgao, e por
isso, devem também ser considerados nos calculos da capacidade de producdo.
(Staudt et al. 2011),

Segundo Rocha e Navarro (2014), para aumentar o grau de competitividade em
momentos criticos, as organizagfes necessitam analizar os fatorers que proporcionam
vantagens competivias, uma alternativa € produzir mais produtos em menos tempo.
Para atingir essa meta, € necessario analizar a capacidade de producao, para entdo

buscar aumentar a eficiéncia e diminuir os desperdicios.
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A principal dificuldade para medir a capacidade de producdo de uma empresa, é a
complexidade encontrada na maioria dos processos produtivos. Para facilitar a
definicdo da capacidade e diminuir a probabilidade de erros, € necessario padronizar ao
MAaximo 0S processos, tornando-os cada vez mais organizados, repetitivos e se possivel

automatizados. (Slack et al. 2002)

Para Hayes et al. (2008) a medicdo da capacidade produtiva em uma industria € uma
tarefa dificil, por causa de diversos fatores que sdo variaveis, como: as politicas da
organizacao, confiabilidade dos fornecedores e equipamentos existentes, e também os
fatores humanos. Hopp e Spearman (2001) argumentam que a variabilidade esta
presente em todos o0s sistemas produtivos e isso causa alteracfes significativas no
desempenho da producdo. Por esse motivo, é fundamental conhecer esses fatores
variaveis e procurar padronizar os processos deixando-os mais alinhados possiveis

para um controle mais eficaz da produgéo.

Peinado e Graeml (2007) apresentam a capacidade em quatro diferentes categorias:
Capacidade Instalada: que é a capacidade méaxima de um sistema produtivo
trabalhando ininterruptamente e ndo considerando as perdas. Capacidade Disponivel:
representa a quantidade maxima que um processo pode produzir durante a jornada de
trabalho disponivel. Também n&do considera perdas; Capacidade Efetiva: € a
capacidade disponivel subtraindo as perdas planejadas (paradas de setup, manutencao
preventiva, etc.); Capacidade Realizada: € obtida subtraindo da capacidade efetiva as

perdas néo planejadas.

2.4 Estudo de tempos e métodos de processos

Nas linhas de producdo séo utilizados diversos tipos de tempos, que Ssao
relacionados com diferentes variaveis e sdo usados conforme a necessidade de medida

de desempenho no sistema. (Camarotto 2007)

Segundo Oliveira et. al (2012), o estudo detalhado dos tempos de producéo
possibilita a organizacdo compreender os tempos que foram utilizados para produzir
uma determinada peca ou produto, podendo desta forma estimar a data das entregas
desses produtos, e quanto e empresa podera produzir, ou seja, € possivel determinar a

sua capacidade.
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O estudo de métodos e processos consiste basicamente em analisar 0s
meétodos utilizados nas linhas de producédo e como eles poderiam ser melhorados para
possibilitar o estudo de tempos. O estudo de métodos € frequentemente utilizado no
balanceamento de linhas e também na elaboracdo do arranjo fisico da empresa.
(Oliveira et. al 2012)

De acordo com Peinado e Graeml (2007), o estudo de tempos e métodos de
processos aborda varias técnicas que submetem a uma andlise detalhada de cada
operacdo de uma determinda atividade, com o objetivo de eliminar as perdas e
qualguer elemento que seja desnecessario para operacao, e assim determinar o melhor

e mais eficiente método para execucéo do processo.

A eficiéncia e o tempo padrédo de producdo para a realizacdo das tarefas em
qualquer industria variam constantemente conforme o tipo de trabalho, fluxo produtivo
ou produto. Segundo Martins e Laugeni (2006), cada colaborador possui diferentes
habilidades, forca, velocidade e vontades, por esta razdo, a medi¢cdo dos tempos de
processos é fundamental para estabelecer os padrdes de servico na programacao da

producéao.
3. METODOLOGIA

Este artigo foi escrito com base nos resultados de uma pesquisa de natureza
qualitativa fundamentada no método de estudo de caso Unico. Segundo Yin (2001), um
estudo de caso € uma investigacdo empirica dentro de um contexto real, onde ndo ha

influéncia sobre as variaveis.

A unidade de estudo sera uma empresa situada na cidade de Mogi das Cruzes
que produz bolsas femininas, carteiras masculinas, mochilas de diversos tipos, malas e
futuramente “carrinho de compras sustentavel,” e esse ultimo sera o foco deste estudo.
Essa empresa foi escolhida, devido ser de médio porte, com uma estrutura
organizacional pouco burocratica o que facilita a obtencdo de dados, além de que os
pesquisadores tiveram livre acesso ao campo de estudo perante acordo pré-

estabelecido com o diretor da empresa.

Utilizando esse acesso para a aplicagcdo de questionario ao encarregado de

producd@o por ser a pessoa responsavel pelos processos da linha produtiva, e assim,
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tentar entender as préaticas utilizadas na manufatura da empresa, também, foram
analisados documentos que auxiliaram a que o0s pesquisadores entendessem as
limitagbes da empresa no ambito de seu processo fabril e a demanda esperada para
esse novo produto, e também, realizadas observacfes de campo que auxiliaram no
entendimento dos recursos fisicos disponiveis para a produ¢do de um novo produto, ou
seja, requisitos essenciais para a busca das respostas que esse artigo visa
compreender. Segundo Yin (2001), a utilizacdo de variadas fontes de evidéncia
constitui o principal recurso de que se vale o estudo de caso para conferir significancia

a seus resultados.

A analise dos dados e resultados foi realizada utilizando triangulacfes das fontes
de informacdes descritas neste estudo, comparando com o que foi encontrado na

literatura de acordo com assuntos semelhantes.

O artigo busca-se compreender e descrever os métodos possiveis que serdo
utilizados no processo produtivo da empresa. A partir dai este estudo pretende propor
solugbes para se obter a melhor forma de conduzir os processos fabris para o produto

gue esta sendo o objeto do estudo.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste capitulo sera definida a capacidade de producédo da empresa, a palavra
capacidade é comumente associada a ideia de volume maximo, espac¢o ou quantidade
maxima de alguma coisa. Assim, dizemos que o tanque de combustivel de um carro
tem capacidade para 60 litros, um estacionamento tem capacidade para 300 carros e

uma linha de producao capacidade para x pecas.

Porém para definir a capacidade de producédo, deve-se associar ela com a
demanda e determinar o nivel 6timo de producdo. Para atender a demanda é
fundamental a eficiéncia e eficacia da administracdo da producdo. O desequilibrio entre
a capacidade e a demanda pode ter consequéncias econbmicas desastrosas para a

organizacao.

Conforme forecast de vendas a demanda anual é totalizada em 60.000 unidades

de carrinhos, distribuidas conforme tabela 1.
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Tabela 1 — Demanda anual sacolas reciclaveis com carrinho de transporte

Jan-Fev-Mar Abr-Mai-Jun Jul-Ago-Set Out-Nov-Dez Total

9.000 18.000 9.000 24.000 60.000

Porém para que a demanda seja definida de uma forma mais proxima do real
devemos levar em consideracdo 5% de crescimento anual e mais 5% como margem de
seguranga para eventuais contratempos, totalizando uma demanda anual de 66.000

carrinhos.

Para chegar no balanceamento da linha é necessario calcular antes o tempo
padrdo, o tempo de ciclo tedrico, determinacdo do numero de equipamentos, tempo
padrdo e tempo de ciclo balanceado, tempo de atravessamento, nUmero minimo de

postos e enfim a capacidade de producéao.

4.1 Fluxograma do processo

Na Empresa serdo fabricadas diversas pecas e a sacola do carrinho, com
excecdo das rodinhas, a manopla e os mancais, que sao pecas terceirizadas, estas,
irdo entrar no processo na parte de montagem, para tanto a empresa dispbde de
algumas maquinas e equipamentos que sao necessarias para fabricacdo do produto
final. A escolha desses equipamentos foi realizada analisando os recursos disponiveis
na fabrica e também pelo pedido de compra de novas maquinas pelo encarregado de

producdo, para que seja possivel atender a demanda. Abaixo € apresentado o

fluxograma de processo da empresa.

Fluxograma 1 — Processo de fabricagdo do carrinho sustentavel.
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Fonte: Elaborado pelos autores do artigo, 2016.

4.2 Tempo Padréo

Como mensurado o primeiro passo é determinar o tempo padrdo que é o tempo
que as pegas vao permanecer em cada operacdo cada posto de trabalho, mas antes é

necessario descobrir o tempo medido e o tempo normal.

O “Tempo medido” é o tempo real de uma operagcdo, ou seja, o tempo
transcorrido entre a saida de uma peca da operacdo e a saida da peca seguinte
(cronometrado), o “Tempo Normal” € o Tempo medido corrigido pelo ritmo do operador,

e 0 tempo padrdo que € o Tempo Normal corrigido pelos adicionais de tolerancia
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(pessoal e fadiga), este € tempo a ser considerado para o balanceamento da linha de

producéao.

Tn=Tmxv

Tp=TnXxFt

Onde:

Tp = tempo Padrao

Tn = Tempo Normal

Tm = Tempo medido (tempo cronometrado)

V = Velocidade média do operador (adotar 95%) = 0,95
Ft = Fator de fadiga (adotar 18%) = 1,18

(itens percentuais adotados do livro Administracdo da Producao)

Tabela 2 — Tempo padrao de fabricagéo

tempos serra dobra furo solda corte ecostura  estampa  montagem  embalagem
Tm 2 67 1,74 1,43 213 1,74 0,86 3,91 0,89
n 254 1,65 1,36 202 1,65 0,82 3,71 0,85
Tp 2199 1,95 1,60 239 1,95 0,96 438 1,00

Fonte: Elaborado pelos autores do artigo, 2016.

4.3 Tempo de ciclo

O tempo de ciclo corresponde ao ritmo de producdo necessario para atender a

demanda, ou seja, 0 tempo de producdo que se tém disponivel pelo niumero de

unidades a serem produzidas em funcdo da demanda, esta que deve ser apresentadas

em horas como mostra a equacao abaixo.
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Pch=D/264/T

Onde:

Pch = Producéo de carrinhos por hora
D = demanda

264 = constante (dias Uteis por ano)

T = turnos (1=7, 2=14, 3=21) adotando 1 hora de desconto em cada turno para as

refeicoes.

Realizando a equagéo chega-se a 35,71 sendo um turno, 17,85 dois turnos e

11,90 trés turnos, carrinhos por hora.

Como ja citado, o tempo de ciclo é gerado da divisdo do tempo efetivo do
trabalhador pela producdo de carrinhos por hora, adotando que cada colaborador
trabalhe 80% de seu tempo 48 min. tem-se um tempo de ciclo de 1,35 min. para um
turno, 2,69 min. dois turnos e 4,04 min. trés turnos, isso significa que nesta fracdo de

minutos deve sair um produto da linha de producéao.
Tc=Te/Pch

onde:

Tc = tempo de ciclo

Te = tempo efetivo do trabalhador (80%, 48 min.)
Pch = producéo de carrinhos por hora

Ressalta-se que este tempo de ciclo calculado é tedrico, ou seja, os valores obtidos
para 1, 2 e 3 turnos é o tempo maximo que deve demorar entre a saida de um produto

e outro na linha de montagem.

4.4 Determinacao do numero de equipamentos
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Foi definido o tempo padrdo de cada operacéo e o tempo de ciclo tedrico, porém
se for analisado 0os numeros, sera visto que o tempo que esta dando o ritmo a producao
€ 0 tempo padrao, por exemplo, operando em 1 turno e com apenas 1 serra, devido ao
tempo padrdo de operacdo que é 2,99 minutos, sé seria possivel chegar a 31.521
pecas serradas, um numero bem abaixo da demanda que é 66.000, isto se deve
porque o tempo maximo que o produto deveria permanecer na linha deveria ser 1,42

min. e ndao 2,99 min.

A equacao abaixo definira a quantidade de maquinas para ser possivel atender a
demanda, considerando a demanda anual de 66.000 carrinhos, com trabalho atil da
maquina de 85% 5,95 horas por turno e 264 dias uteis, chega-se as seguintes

equacoes.

P =((htx60)/Tp) x T x 264

M=D
P
Onde:

P =n° de pecas

ht = horas por turno

60 = constante (minutos por hora)
Tp = tempo padréao

264 = constante (dias uteis por ano)
M = n° de maquinas

D = demanda

T =turnos (1,2 ou 3)
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Realizado o calculo e arredondando o resultado para cima chega-se a esta

tabela.

Tabela 3 — Determinagdo de numero de equipamentos.

Equipamento 1turno 2 turno 3 turno

=

Serra 3

Méaquina de dobrar tubos

Furadeira

Maquina de solda

Estampa

Montagem

RN R R R R RN

2
2
2
Corte e costura 2
1
4
1

Embalagem
Total 17

©| R N P R R R R

[EnN
o

Fonte: Elaborado pelos autores do artigo, 2016.

4.5 Tempo padréo e tempo de ciclo balanceados

O Tempo padrao calculado no inicio deste capitulo é para uma maquina para
cada setor, e dividindo este valor pelo nimero de equipamentos da tabela anterior,
chega-se a um novo tempo padrao apresentado na proxima tabela.

Tabela 4 — Tempo padréo turnos

Equipamento 1turno ‘ 2turnos‘ 3 turnos
Serra 1,0 1,5 2,99
Méaquina de dobrar tubo 0,98 1,95 1,95
Furadeira 0,8 1,6 1,6
Maquina de solda 1,2 2,39 2,39
Corte e costura 0,98 1,95 1,95
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Estampa 0,96 0,96 0,96
Montagem 11 2,19 2,19
Embalagem 1,0 1,0 1,0

Fonte: Elaborado pelos autores do projeto, 2016.

Este sdo 0s novos tempos padrbes que serdo adotados para 0S proximos
calculos, e junto com eles também sdo gerados os novos tempos de ciclo que é o
tempo do posto gargalo da linha, para 1 turno 1,2 min., para 2 turnos 2,39 min. e para 3

turnos 2,99 min.

Pode-se reparar que existe uma diferenca de tempos entre as operacoes, por
isso € necessario calcular a eficiéncia da linha que é um fator importante a se

considerar e a equacao a seguir calcula a eficiéncia para 1, 2 e 3 turnos.
e=(>Tp/(nxg))x100

onde ;

e = eficiéncia

n = n° de postos

g = posto gargalo

Realizando esta equacdo chega-se a uma eficiéncia de 84% para 1 turno, 71% para 2
turnos e 63% para 3 turnos.

4.6 Tempo de atravessamento e niumero minimo de postos de trabalho

O tempo de atravessamento também é conhecido como lead time, ele é o tempo
que a peca leva para ser manufaturada, ou seja, € o tempo somado da primeira até a

Gltima operagcdo como mostra a tabela.

Tabela 5 — Tempo de atravessamento e numero minimo de postos de trabalho
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PROCESSOS
o ce Corte e
Turnos Serra  Dobra Furo | Solda Estampa Montagem Embalagem
Costura
1,0
1 turno 1,0 0,98 0,8 1.2 0,98 0,96 1,1
Somatéria = 8,02
1,0
2 turno 15 1,95 16 [239 1,95 0,96 2,19
Somatéria = 13,54
1,00
3turno | 299 | 195 16 |239 1,95 0,96 2,19
Somatéria = 15,03

Fonte: Elaborado pelos autores do projeto, 2016.

O tempo de atravessamento (Ti) € importante para ser determinado o niumero
minimo de postos. O nimero minimo de postos se da pela divisdo do Ti (tempo de

atravessamento) pelo Tc (tempo de ciclo), ja calculado.

Tabela 6 — Tempo de atravessamento e numero minimo de postos de trabalho

1 turno n° minimo de postos = 8,02/1,2 = 7 postos
2 turnos n° minimo de postos = 13,54/2,39 = 7 postos
3 turnos n° minimo de postos = 15,03/2,99 = 6 postos

Fonte: Elaborado pelos autores do projeto, 2016.

E importante ressaltar que este é um nimero minimo de postos, ndo significa que

podera haver mais postos para se balancear a linha.

4.7 Capacidade de producéo balanceada

Constatamos acima o tempo de ciclo balanceado para os trés turnos que sao,
1,2, 2,39 e 2,99 respectivamente, este niumero indica que nesta fracdo de minutos é
produzido um carrinho, e aplicando uma regra de 3 simples chega-se a 0,83, 0,42 e
0,34 gue significa quantos carrinhos sdo produzidos por minuto respectivamente, e sao

com estes numeros que serd descoberta a capacidade de producéo.

A tabela a seguir mostra a multiplicacdo dos produtos produzidos por minuto pela
eficiéncia do operador pelos minutos por hora pelas horas trabalhadas e pelos dias

Uteis do ano, chegando a capacidade maxima de producao.
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Tabela 7 — Capacidade de producédo balanceada

CAPACIDADE MAXIMA DE PRODUCAO

produtos/ eficiéncia do  minutos horas dias uteis total méximo de produtos

N° de minutos trabalhador  por hora trabalhadas por ano produzidos
turnos
1turno| 0,83 80% 60 7 264 73.624,32

2
turnos 0,42 80% 60 14 264 74.511,36

3
turnos 0,34 80% 60 21 264 90.478,08

Fonte: Elaborado pelos autores do projeto, 2016.

5. CONSIDERACOES FINAIS

De acordo com as andlises de documentos, questionamentos ao encarregado de
producéo, observacbes em campo e a realizagdo de célculos onde foi determinada a
capacidade produtiva balanceada para cada turno, este artigo chegou a algumas
conclusdes. Tanto trabalhando com 1, 2 ou 3 turnos a empresa tera capacidade de
atender a demanda anual prevista, porém, analisando este aspecto o ideal seria
trabalhar com apenas 1 turno pois € o turno cujo a capacidade de producdo anual, mais
se aproxima da previsdo de demanda para este produto.

Analisando o tempo de atravessamento (Ti) e o calculo de nimero minimo de
postos de trabalho se vé vantagem em trabalhar apenas com 1 turno, pois,
principalmente, no numero minimo de postos de trabalho ndo se tem grandes

diferencas entre os turnos.

Também, no quesito eficiéncia a op¢do por 1 turno apenas, se mostra mais

eficaz do que os demais. Fazendo uma andlise geral, sugere-se a empresa que

SADSJ — South American Development Society Journal | Vol.04 | N°. 12 | Ano 2018 | pag. 17




ANALISE DE CAPACIDADE PRODUTIVA PARA UMA DEMANDA FUTURA DE “CARRINHO DE COMPRAS
SUSTENTAVEL”

trabalhe com apenas 1 turno, pois, perante os resultados mostra-se o método mais

eficaz.

Contudo, apenas esses requisitos ndo sao garantia da maxima eficiéncia no
processo fabril, sugere-se para futuras pesquisas que se aprofunde esse estudo com o
uso de ferramentas de indicadores de desempenho como, por exemplo, o OEE (Overall

Equipment Effectiveness), que identifica areas da empresa que precisam de melhorias.

Este artigo tem suas limitacdes, por ser um estudo de caso Unico, a sua
generalizacéo fica comprometida, pois cada empresa tem suas peculiaridades tornando

assim os resultados diferentes em cada caso.
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