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AULA VII
PLANEJAMENTO E CONTROLE DE CAPACIDADE. 



“Prover a capacidade produtiva para satisfazer à 

demanda atual e futura é uma responsabilidade 

fundamental da administração de produção. Obtenha o 

equilíbrio adequado entre capacidade e demanda e 

você satisfará seus clientes de forma eficaz em custo” 

(Slack, 2009, p. 313). 

“... é a tarefa de determinar a capacidade efetiva da

operação produtiva, de forma que ela possa responder

à demanda. Isso normalmente significa decidir como a 

operação deve reagir a flutuações na demanda” (Slack, 

2009, p. 315). 

PLANEJAMENTO E CONTROLE DA CAPACIDADE



PLANEJAMENTO DA CAPACIDADE

O planejamento da capacidade afeta:

▪ Custos;

▪ Receitas;

▪ Capital de giro;

▪ Qualidade dos bens e serviços;

▪ Velocidade de resposta à demanda;

▪ Confiabilidade do fornecimento; e

▪ Flexibilidade, particularmente, de volume.



PLANEJAMENTO DA CAPACIDADE

Fonte: Slack (2009)



PLANEJAMENTO DA CAPACIDADE

Fonte: Slack (2009)

Previsão da demanda:

▪ Deve ser tão exata quanto possível;

▪ Deve dar uma indicação da incerteza relativa;

▪ Deve considerar a sazonalidade da demanda; e

▪ Deve considerar flutuações semanais e diárias na demanda.

Janeiro

Demanda

agregada

por 

sorvetes

Dezembro

Incerteza

Desvio relativo %

Julho

Variações sazonais

Semana D-1

Flutuações diárias



PLANEJAMENTO DA CAPACIDADE

Fonte: Slack (2009)

Capacidade de projeto: capacidade potencial que poderia ser 

atingida se não houvessem falhas e perdas operacionais. 

➔ Nem todas as perdas são falhas do gerente de produção, e ocorrem 

devido a requisitos técnicos e do mercado que reduzem a disponibilidade 

dos ativos produtivos.

Capacidade efetiva: capacidade potencial menos a perda de 

capacidade devido a falhas de natureza “não gerencial”.

➔ Outras falhas acontecem e poderiam ser evitadas por meio de 

estratégias gerenciais, como perda de qualidade, quebras de máquinas e 

faltas de funcionários, fazendo com que a produção real seja ainda menor

que a capacidade efetiva.



PLANEJAMENTO DA CAPACIDADE

Fonte: Slack (2009)

Capacidade de projeto (nominal): capacidade potencial que 

poderia ser atingida se não houvessem falhas e perdas 

operacionais. 

➔ Nem todas as perdas são falhas do gerente de produção, e ocorrem 

devido a requisitos técnicos e do mercado que reduzem a disponibilidade 

dos ativos produtivos.

Capacidade efetiva: capacidade potencial menos a perda de 

capacidade devido a falhas de natureza “não gerencial”.

➔ Outras falhas acontecem e poderiam ser evitadas por meio de 

estratégias gerenciais, como perda de qualidade, quebras de máquinas e 

faltas de funcionários, fazendo com que o volume de produção real seja 

ainda menor que a capacidade efetiva.



PLANEJAMENTO DA CAPACIDADE

Tempo de carregamento

Tempo operacional total
Perdas de

disponibilidade

Tempo não 

trabalhado 

(não planejado) 

Preparação e 

trocas (“set-up”)

Falhas por 

quebras

𝑎 =
𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑗𝑒𝑡𝑜 (𝑛𝑜𝑚𝑖𝑛𝑎𝑙)

𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑟𝑟𝑒𝑔𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜

Taxa de disponibilidade (𝑎)

Tempo operacional 

líquido

Falhas de 

velocidade 

(eficiência)

Equipamento 

ocioso 

Equipamento

lento

Taxa de desempenho (𝑑)

𝑑 =
𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑙í𝑞𝑢𝑖𝑑𝑜)

𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙

Tempo 

operacional útil

Perdas de 

qualidade

Falhas de 

qualidade

“não

conformidades”

Taxa de qualidade (q)

q =
𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 ú𝑡𝑖𝑙

𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑙í𝑞𝑢𝑖𝑑𝑜

Fonte: Slack (2009)



PLANEJAMENTO DA CAPACIDADE

Fonte: Slack (2009)

𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎çã𝑜 =
𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑗𝑒𝑡𝑜 (𝑛𝑜𝑚𝑖𝑛𝑎𝑙)

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖ê𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 𝑒𝑓𝑒𝑡𝑖𝑣𝑎

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖ê𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑔𝑒𝑟𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑞𝑢𝑖𝑝𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑂𝐸𝐸
= 𝑡𝑎𝑥𝑎 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 𝑎 ∗ 𝑡𝑎𝑥𝑎 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒𝑛ℎ𝑜 𝑑
∗ 𝑡𝑎𝑥𝑎 𝑑𝑒 𝑞𝑢𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒(𝑎)



EXERCÍCIO RESOLVIDO

“Em um período típico de sete dias, o departamento de 

planejamento de uma empresa programa uma máquina 

particular para trabalhar 150 horas – seu tempo de carga. O 

tempo médio de trocas (set-ups) é de 10 horas e, para quebras, 

o tempo médio é de 5 horas a cada sete dias. O tempo em 

que máquina não pode trabalhar porque está esperando 

material ser entregue de outras partes do processo é de 5 

horas em média, e durante o período em que ela está 

funcionando ela alcança em média 90% de sua taxa de 

velocidade.  Subsequente, 3% das peças processadas pela 

máquina mostram algum tipo de defeito.”

Fonte: (Slack, 2009, p. 324)



EXERCÍCIO RESOLVIDO

Tempo máximo disponível ➔ 7 𝑥 24 ℎ = 168 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

Tempo de carregamento ➔ 150 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 (𝑑𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑒𝑙𝑜 𝑒𝑥𝑒𝑟𝑐í𝑐𝑖𝑜)

Perdas de disponibilidade ➔ 10 ℎ 𝑠𝑒𝑡 𝑢𝑝𝑠 + 5 ℎ 𝑞𝑢𝑒𝑏𝑟𝑎𝑠 = 15 ℎ

Tempo operacional total ➔ 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑟𝑟𝑒𝑔𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 − 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒
= 150 ℎ – 15 ℎ = 135 ℎ

Perdas de velocidade ➔ 5ℎ 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑐𝑖𝑜𝑠𝑜 + 10% 𝑑𝑜 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑡𝑒 𝑙𝑒𝑛𝑡𝑖𝑑ã𝑜
= 5 ℎ + [ 135 ℎ − 5ℎ ∗ 10%] = 18 ℎ

Tempo operacional líquido ➔ 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 − 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑙𝑜𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒
= 135 − 18 = 117 ℎ

Perdas de qualidade ➔ 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑙í𝑞𝑢𝑖𝑑𝑜 ∗ 3% (𝑡𝑎𝑥𝑎 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑖𝑡𝑜)
= 117 ∗ 3% = 3,51 ℎ

Tempo operacional útil ➔ 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑙í𝑞𝑢𝑖𝑑𝑜 − 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑞𝑢𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒
= 117 − 3,51 = 113,49 ℎ



EXERCÍCIO RESOLVIDO

Taxa de disponibilidade ➔ 𝑎 =
𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙

𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑟𝑟𝑒𝑔𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜
=

135

150
= 90%

Taxa de desempenho ➔ 𝑑 =
𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑙í𝑞𝑢𝑖𝑑𝑜

𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
=

117

135
= 86,67%

Taxa de qualidade ➔ 𝑞 =
𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 ú𝑡𝑖𝑙

𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑙í𝑞𝑢𝑖𝑑𝑜
=

113,49

117
= 97%

Eficiência geral de equipamento (OEE) ➔ 𝑎 ∗ 𝑑 ∗ 𝑞 = 75,6%

Eficiência geral de equipamento (OEE) ➔
𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 ú𝑡𝑖𝑙

𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑟𝑟𝑒𝑔𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜
= 75,6%


