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Modelo geral da administragdo da producao
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Fonte: Slack et. al (2002)
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Planejamento e Controle da Capacidade
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Estrutura de fluxo de informagao no PCP
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Planejamento e Controle de Capacidade
B ]

0O que é PCC?

PCC é a tarefa de determinar a CAPACIDADE
EFETIVA da operagao produtiva, de modo que
possa responder a demanda (Slack, 2000).

capacidade de producao refere-se ao teto de carga
que uma unidade operacional pode suportar.
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Objetivo do PCC
T

e Custos: pode ser afetado pelo equilibrio entre
capacidade e demanda;

e Receitas: pode ser afetado pelo equilibrio entre
capacidade e demanda;

e Capital de giro: é afetado se uma operagéo
produz estoque de bens acabados antes das
demandas;

e Qualidade: afetado por contratagcdo de pessoal
temporario;
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Objetivo do PCC - CONT
T

e Velocidade: afetada se o cliente ficar muito
tempo a espera do produto;

e Confiabilidade: afetada quando a demanda de
produto aproxima da capacidade maxima de
producdo da empresa;

e Flexibilidade: se a demanda e a capacidade de
producdo de empresa estiverem em equilibrio,
nao sera capaz de atender uma demanda
inesperada.
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Etapas de Planej. Controle de Capacidade
T

Etapa 1

Etapa 2

Identificar as politicas alternativas de capacidade

—

Escolher as politicas de capacidade mais adequadas

Etapa 3
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1) MEDIGAO DA DEMANDA e CAPACIDADE
B

Demanda

1. Traduzir li aria em
2. Previsdo mais exato
3. Incerteza

Previsdo de flutuagdo

Sazonalidade
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1) Demanda de flutuacdo da demanda
B

e Traduzir linguagem monetaria em unidades: As
previsdes expressas em termos monetarios devem ser
traduzidas nas mesmas unidades que a capacidade.

e Fabrica de suco = litros/hora

e Fabrica de ago = ton/més

e Cinema, teatro, estacionamento = n° de lugares, ou n° por dia,
e Hospital = n° de leitos

e Servigo = n° de clientes atendidos/ dia

e Previsdo mais exata: Desafio em ajustar a capacidade
com a demanda real.

- Mudanga instantanea => defasagem entre alterar a capacidade e
mudanca efetiva da demanda
- Produgéo antecipada, mas pode sofrer com mudanca

e Incerteza: Planejar a demanda conforme a distribuicdo
estatistica para cada momento.
- Hora extra

- Contratagao temporaria;
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1) MEDIGAO DA DEMANDA e CAPACIDADE

B |

Previsdo de flutuagdo

Sazonalidade J/ 1 Demand_a -
L 2. Semanais e diarias
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Sazonalidade da demanda
A flutuagéo ocorre ao longo de UM ano. « ‘ Clima
Materiais agricolas L.
Materiais de construgéo « . Festivais
Bebidas
Alimentos (sorvetes e bolos)
Vestuarios (biquinis, sapatos e fantasias) ‘ Comportamentais
Itens de jardinagens (sementes)
Fogos de artificios
Servigos de viagens Politicas
Férias
Proc to de ii p
Médico (Campanhas)
Servigos de esportes
Servigos de educagao

Financeiras

Sociais

As flutuagées de demanda podem ser razoavelmente previsiveis, mas
algumas podem ser afetadas por variagdes inesperadas no clima e na
politica econémica.

Flutuagao semanais e diarias da demanda
-

DEMANDA

e Flutuagbes semanais e diarias da demanda: tratam-se
de demanda que variam ao longo do dia e dia da
semana;

- Servigos:

e Fraco durante a manh&, aumentando no periodo da tarde. O PICO
de demanda ocorre no horario do almogo e para alguns depois do
trabalho.

e Fraco durante o inicio da semana e aumenta no final de semana.
O Pico de demanda ocorre no final de semana, principalmente
apos o recebimento do salario.

Ex. Supermercado, Servigo bancario, Saldo de beleza, etc
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Evolugao de demanda e capacidade de producao
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1) MEDIGAO DA DEMANDA e CAPACIDADE
]

CAPACIDADE
e Capacidade do Mix de atividade
- Mede sua capacidade em termo de uso de insumos
e Maquina: h/ maq.
e Hospital: numero de leito
e Escola: nimero de estudante
e Capacidade de projeto (nominal) e capacidade efetiva
- Capacidade tedrica x pratica
e Eficacia geral do equipamento
- Velocidade: tempo de ciclo de produgéo;
- Qualidade: qualidade do produto e servigo que produz
- Tempo: disponibilidade para operar
e Medida de desempenho
- Niveis de ocupagao; fator de ocupacéo e tempo de utilizagéo.
- Deve ser medido nas diferentes partes do empreendimento.

Exemplo: Mix de atividade
T

Uma fabrica de aparelho de ar condicionado produz trés tipos de
modelos: Luxo, Padrdo e Econémico. O tempo médio de montagem do
aparelho luxo (L) é de 1,5 hora; o padrdo (P) 1 hora e o econémico
(E) 0,75 hora. A fabrica tem disponibilidade de montagem de 800
horas por semana, entdo:

MIX Parametro técnico de  Proporgcéo de Tempo necessario
(hora) (Unid.) para montagem

Luxo 1,50

Padréo 1,00

Econdmico 0,75

Total

Obs: Considere 7 dias de trabalho na semana.

1. Qual é a quantidade de aparelho que pode ser montada por tipo e por
- idad inal para cada aparelho?
2. Qual é a quantidade de aparelho que pode ser montada para uma
proporcdo de demanda de unidades de 2:3:2 (L:P:E)?
3. Se mudar a propor¢do de demanda de unidades para 1:2:4, qual é o
nimero de aparelho montado na semana?
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Resultado: Mix de atividades Resultado: Mix de atividades — por hora
Bl Bl
1.Qualéa i de ap: que pode ser por tipo e por semana? 2. Qual é a quantidade de aparelho que pode ser montada para uma proporgdo de
demanda de unidades de 2:3:2 (L:P:E)?
Parametro técnico  Proporgdo Tempo necessério :m:r:f:g p::
MIX de montagem  de demanda para montagem P! P N Tempo Total de tempo para
i ) semana Pardmetro  Proporgdode oo para montagem na Numero d
(hora) (unid.) (h/unid.) (Unid.) técnicode  demanda P g umero de
: montagemhora) _unid) AT s e o)
Luxo 1,50 1:0:0 (800/15)= | 533 X
Luxo 1,50 2 30 (800 h /7,5h)x3
Padrao 1,00 0:1:0 (800/1)= 800 Padrio 1,00 3 3 (800 h /7,5h)x3 320 320,00
. 0 _ Economico 075 2 15 (800 h /7,5h)x1,5 160 21333
Economico 0,75 0:0:1 (800/0,75)= 1067 Total 7 75 500 7667
Total _
R: 746 unidades
Luxo
Luxo: Te i
otal de unidades
800 (h/semana) / 1,5 (unid/h) = 533 unid/semana Total de horas
800 h 320h R
Padréo: L=-————— X3h/unid =320 h L= e = 213,3 unid
800 (h/semana) / 1,0 (unid/h) = 800 unid/semana 7,5 h/unid /5 h/uni
Econdmico:
800 (h/semana) / 0,75 (unid/h) = 1067 unid/semana
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Resultado: Mix de atividades - Proporgao Resultado: Mix de atividades — por hora
Bl Bl
2. Qual é a quantidade de aparelho que pode ser montada para uma propor¢do de 3. Qual é a quantidade de aparelho que pode ser montada para uma proporgdo de
demanda de unidades de 2:3:2 (L:P:E)? demanda de unidades de 1:2:4 (L:P:E)?
RIS o ecessario Numero de
écni 5 . N T Total de t
:;:g;j; dedemanda  para Prz:[,f” aparelho por Porgmetto Proporgio de necessiio para  momtagemna Numero de
(unid)  montagem semana ° montagem proporgdo da aparelho por
(hora) € N montagem (hora)  (unid.)
MiX (h/unid.) (Unid.) MIX (h/unid.) demanda (h) semana (Unid.)
Luxo 1,50 2 3 2/7= 286%  0,286%746,7= 213,33 Lo 150 1 15 (800 h/6,5h)x1,5 [_12308]
Padrio 1,00 3 3 3/7= 429%  0429*746,7= 320,00 padrio posd : s (S‘O?g ;‘5/;3"';; R e
Economico 0,75 2 15 2/7=_28,6% _0,286%746,7= 213,33 I - 7 o5 b 200 @
Total 7 75 800%7/7,5= 746,67 =
. R: 861 unidades
R: 746 unidades
Horas unidade(s) Luxo
Total de unidades
800h — X 800 h x 7 unid : Total de horas
X= ——— =746,67 unid.
75h—— 7 7,5h sooh 184,6 h .
” 'y = ———X1,5h/uni¢: 184,62 h L= ————=123,08 unid
6,5 h/unid 1,5 h/uni
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Resultado: Mix de atividades
I

3. Qual é a quantidade de aparelho que pode ser montada para uma proporgdo de
demanda de unidades de 1:2:4 (L:P:E)?

. - L Numero de
Pardmetro  Proporgdo de Tempo necessario .
o Proporgao aparelho por
técnico de demanda  para montagem
montagem (hora)  (unid.) (h,unid.) em% semana
MiIX " (Unid.)
Luxo 1,50 1 15 1/7= 143% 0,143°8615= 123,08
Padrio 1,00 2 2,0 2/7= 288%  0,288%861,5= 246,15
0,75 4 3,0 4/7= 57,1%  0,571*8615= 492,31
Total 7 6,5 800%7/6,5= | 861,54
R: 861 unidades
Horas unidade(s)
800h —— X 800 h x 7 unid )
X= ————— =861,54 unid.
65h———— 7 6,5h

Capacidade de projeto (nominal ou disponivel)
B

e Capacidade de projeto nem sempre pode ser atingida
na pratica;

- Diferentes
especifico;

produtos velocidades de

requerem trabalho

- Manutencéo da linha de producéo;
- Dificuldade técnica de programagéo da produgéao;
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capacidade Efetiva e Volume de producéo real indice de capacidade
I
Perdas
planejadas e de capacidade
Perdas ndo
planejadas
Utilizagao: demonstra a percentagem de uso da capacidade disponivel.
L Volume de produgéo real
VHliza630 = o pacidade do projeto
Capacidade Efetiva: é a capacidade de projeto subtraida das perdas planejadas. As Bpagitacelcolpio)
perdas planejadas sdo: setups (tempo de preparagdo), manutengdes preventivas,
auditorias da qualidade, trocas de turnos, intervalos de operagdes e trabalho programado. Eficiéncia: indica a eficiéncia do sistema produtivo na realizagao das
operagdes programadas.
Volume de produgdo real: é a capacidade efetiva subtraida das perdas NAO
planejadas. As perdas ndo planejadas ou evitaveis sdo: auséncia de matéria-prima, e, Volume de producao real
ionari i squinas: iénei i 5 i iciéncia =—— ——————— ——————
funcionarios, energia, maquinas; deficiéncias de qualidade e manutengdo corretiva. Capacidade efetiva
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Ex 2.
I I
Uma fabrica tem capacidade de projeto de 200 m? por minuto e a linha
opera 24 horas durante 7 dias da semana. Os registros para uma semana de R R
producéo os - tempo de producéo perdid A) Qual a capacidade do projeto por semana?
" — 24 x 7 = 168 horas por semana
Tempo perdido na fabricacdo Horas
Mudanga de produto (set-up) 20 B) Qual a capacidade efetiva da fabrica?
Manutengdo preventiva 16 — ——
Trabalho programado 8 Tempo p na fabricacdo Horas
Amostragem de qualidade 8 Mudanca ée produto_(set-up) 20 »  Tempo perdidos ocorrem
Tempo de troca de turnos 7 Manlispceoloieventiva Iz s por razdes técnicas,
Parada para manutenggo corretiva 18 Trabalho programado 8 2 como incidentes
Investigagdo de falhas de qualidade 20 Amostragem de qualidade 8 [ inevi::;:iasv:I'T:::?ados
Falta de estoque de material de cobertura 8 Tempo de troca de turnos 7 plane) .
Falta do pessoal 6
Espera pelos rolos de papel 6 Capacidade efetiva = 168 — 59 = 109 horas por semana
A) Qual a capacidade do projeto por semana?
B) Qual a capacidade efetiva da fabrica?
C) Qual é o volume de produgdo real?
D) Qual a utilidade e eficiéncia da fabrica?
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]
C) Qual é o volume de produgéo real?
Tempo perdido na fabricacdo Horas
Mudanga de produto (set-up) 20 » Tempo perdidos ocorrem
Manutengdo preventiva 16 © por razdes técnicas,
Trabalho programado 8 2 como incidentes
Amostragem de qualidade 8 a razoavelmente
Tempo de troca de turnos 7 inevitaveis e planejados.
Parada para manutengdo corretiva 18 ) T
Investigacdo de falhas de qualidade 20 § Perdas ndo planejadas,
Falta de estoque de material de cobertura 8 2 mas que podem ser
Falta do pessoal 6 [ evitadas.

6

Espera pelos rolos de papel

volume de produgdo real = 168 — 59 -58 = 51 horas por semana
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Rendimento
D) Qual a utilidade e eficiéncia da fabrica?

Volume de produgdo real

Utilizagdo = — — =
Capacidade do projeto
Cn Volume de produgéo real
Eficiéncia = ——————————

Capacidade efetiva

51
— = 0,304 =30,4%
168
51
—__ = 0,468 = 46,8%
109
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Resumo do PCC

Perdas
planejadas
59 h./sem.
Capacidade Perdas
de Projeto evitaveis
168 h./sem. Capacidade 58 h./sem.
Efetiva
109 h./sem. Produgio
real:
51 h./sem.

real / projeto

izagdo
51/168
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