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Resumo: O planejamento e controle da produção é para o enngenheiro de produção 
as diretrizes das atividades de processos das operações e das produções de modo 
a respeitar a capacidade de produção instalada e satisfazer a demanda dos clientes. 
Ajustar a capacidade nos níveis das variáveis da demanda prevista, é provavelmente 
a chave adotada pela produção de produtos, para maximizar a eficiência durante 
horários de trabalho. O fato é que fazendo o uso do total máximo da capacidade de 
produção, se obtém a eficiência máxima de um sistema. Em visitação ao setor de 
planejamento e controle da produção de uma indústria de calçados paulista, foi 
constatado que o setor possuía os dados em planilhas de cronometragem, mas não 
efetuava a análise das informações contidas neles, para tanto, utilizamos das 
planilhas da indústria para analisar a eficiência da produção. O objetivo deste artigo 
é conhecer e analisar a eficiência da capacidade de produção nos setores de chão 
de fábrica de uma indústria de calçados. Acredita-se que estes termos serão de 
grande valia para o planejamento, para a programação e o controle da produção. A 
metodologia do trabalho iniciou com uma pesquisa bibliográfica, do tipo exploratória, 
seguindo para o estudo de caso, com dados quantitativos para o conhecimento, 
aferição e da análise da eficiência da capacidade da produção da indústria de 
calçados paulista. A eficiência da capacidade de produção de calçados da indústria 
pesquisada está em torno de 74%, portanto o volume de produção real, está sendo 
conseguido por uma operação em relação a capacidade teórica que se tem 
disponível, portanto ainda poderá expandir em 26% a capacidade de produção, mas 
terá que efetuar alguns ajustes, como por exemplo a ociosidade de 15% do setor de 
preparação, necessitando de ajustes de ordem de maquinário e colaboradores 
treinados. 
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1 Introdução 
 

O planejamento e o controle podem ser vistos representando a 

conciliação entre fornecimento e a demanda, assim, conhecer os objetivos de 

planejamento e controle da capacidade é realizar os cálculos para este 

planejamento. 

Ajustar a capacidade bem próxima dos níveis variáveis da demanda 
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prevista, é provavelmente a chave adotada por operações que não podem estocar, o 

que significa manter o pessoal permanente e temporário, programar turnos de 

trabalho de modo a variar o número de funcionários conforme a hora, e maximizar a 

eficiência durante horários de pico de demanda. 

Adotando esta política, há uma difícil tarefa de assegurar os padrões 

de qualidade e níveis de serviço ao cliente sejam mantidos, a quantidade de saídas 

efetivas que a operação consegue gerar depende de duas medidas que refletem 

como a operação está de fato fazendo uso do total máximo da capacidade de 

produção, dando suporte a toda equipe do planejamento e controle da produção. 

Em visitação ao setor de planejamento e controle da produção da 

indústria de calçados paulista, cerne deste artigo, foi constatado que o setor possui 

os dados em planilhas de cronometragem, mas não efetua a análise das 

informações contidas neles, para tanto, com base nas planilhas da indústria foi 

analisado a eficiência da produção. 

O objetivo deste artigo é conhecer e analisar a eficiência da 

capacidade de produção nos setores de chão de fábrica de uma indústria de 

calçados. Acredita-se que estes termos serão de grande valia para o planejamento, 

programação e o controle da produção. 

A metodologia do trabalho iniciou com uma pesquisa bibliográfica, do 

tipo exploratória, seguindo para o estudo de caso, com dados quantitativos para o 

conhecimento, aferição e a análise da eficiência da capacidade da produção da 

indústria de calçados paulista. 

O trabalho de graduação, contém três partes, a primeira com a 

introdução, a problemática, o objetivo e o método de pesquisa. A segunda parte com 

o referencial teórico sobre planejamento e controle da produção, também conhecido 

como PCP, a natureza do PCP, limitações à tarefa de planejamento e controle, o 

carregamento alocado, o sequenciamento das tarefas, a programação, a previsão da 

demanda, o planejamento da capacidade, a cronoanálise, e a eficiência da 

capacidade de produção. 

E por fim, a terceira parte traz um estudo, realizado em uma indústria 

de calçados, com a metodologia utilizada no artigo, o levantamento de dados da 

produção e a análise da eficiência de capacidade da produção. 

Este artigo é relevante por promover a capacitação de satisfazer a 

demanda atual e a futura, a qual pensa-se em um equilíbrio adequado entre 
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capacidade e demanda, que poderá reverter em lucros e com certeza clientes 

satisfeitos.  

Afinal, a essência é o equilíbrio da conciliação da existência de 

capacidade com o nível de demanda que deve ser satisfeita, através da eficiência da 

produção. 

 

2 Referencial Teórico 

No fim do século XIX surgiram nos Estados Unidos os trabalhos de 

Taylor, considerado o pai da Administração Científica, a partir destes trabalhos, 

começaram a surgir ideais de melhorar a organização das indústrias e a procura por 

melhores métodos de trabalho e organização da produção (MARTINS; LAUGENI, 

2005). 

Anos mais tarde, Henry Ford criava a linha de montagem seriada, 

revolucionando métodos e processos produtivos, onde surgia o conceito de 

produção em massa, caracterizada por grandes volumes de produtos com muito 

padrão e baixa variação, desde então a produção em massa cresceu e introduziu 

novos conceitos nas indústrias como linha de montagem, posto de trabalho, 

estoques intermediários, arranjo físico, balanceamento de linha, manutenção 

preventiva e fluxograma de processos (MARTINS; LAUGENI, 2005).  

 Esse cenário industrial permaneceu até meados de 1960, quando 

 surgiram novas técnicas produtivas, caracterizando a denominada produção enxuta, 

como o a introdução do just in time, conhecido como JIT, a engenharia simultânea, 

tecnologia de grupo, o consórcio modular, as  

células de produção, a manufatura integrada por computador, entre outros, 

começaram a ser adotados por indústrias por todo o mundo (MARTINS; LAUGENI, 

2005). 

O planejamento da produção é a atividade de gerenciar recursos 

destinados à produção e disponibilização de bens e serviços, é o setor chave na 

indústria, pois planeja as principais ações da empresa para transformar as entradas 

(input), os pedidos dos clientes, em saídas (outputs), como por exemplo, o produto 

acabado (SLACK et al., 2009). 

Na manufatura enxuta, a produção é denominada como puxada, pois a 

produção só é realizada a partir da demanda do cliente, assim, os pedidos do 

clientes puxam a produção, para que entreguem os produtos, permitindo que os 
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estoques sejam mínimos e não haja ociosidade fazendo o custo diminuir (SLACK et 

al., 2009). 

Assim conclui-se que o planejamento, a programação e o controle da 

produção são responsáveis pela coordenação de várias atividades seguindo planos 

estratégicos e operacional, á fim que possam ser executados de maneira eficiente e 

econômica (NEUMANN, 2015). 

2.1 Natureza do PCP 

O planejamento e controle de produção é a atividade de decidir sobre o 

melhor emprego dos recursos de produção, assegurando, assim, a execução do que 

foi previsto. Dentre as atividades de planejamento, a principal delas é combinar o 

suprimento e a demanda em termos de volume, tempo e qualidade. Para isso 

ocorrer da melhor forma, algumas questões devem ser respondidas e ferramentas 

de planejamento são utilizadas para facilitar esse trabalho (SLACK et al., 2009). 

A Figura 1, apresenta as atividades de planejamento e controle 

(superpostas): carregamento, sequenciamento, programação e controle. 

 
Figura 1 - Atividades de planejamento e controle 

 
Fonte: adaptado de SLACK et al., 2009. 

 

Trata-se do planejamento das atividades e cada uma delas, que será 

tratada com ênfase nos próximos tópicos desse trabalho, para tanto é necessário 

conhecer as limitações para o planejamento e o controle. 

Todas as indústrias estão sujeitas a limitações no âmbito do 

planejamento e controle, uma vez que isso está fora do alcance das organizações já 

que para um produto ser manufaturado, muitas vezes, ele precisa de outros. Dessa 

forma, uma indústria fica dependente de outras indústrias, como por exemplo, os 

seus custos e o tempo de entrega (SLACK et al., 2009). 

Algumas limitações pelas quais o PCP está sujeito, podem ser: as 
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limitações de custos, para se alcançar as metas previstas e não ter prejuízo, os 

produtos precisam ser produzidos dentro de custos pré-determinados a fim de não 

prejudicar os orçamentos; as limitações de capacidade, onde cada centro produtivo 

possui sua capacidade, de acordo com sua operação, por exemplo o planejamento 

não pode alocar mais trabalho em um posto de trabalho do que a capacidade do 

mesmo (SLACK et al., 2009). 

Os autores ainda apresentam mais limitações, como: as limitações de 

tempo, onde é importante produzir dentro de um intervalo de tempo válido, a fim de 

atender o cliente final do pedido dentro de um prazo estabelecido, de maneira 

alinhada com a estratégia da empresa; e, ainda as limitações de qualidade, que os 

produtos devem estar dentro do padrão de qualidade aceitável pela empresa e 

projetado pelo seu desenvolvimento. 

Carregamento é a quantidade de trabalho alocado para um centro de 

trabalho. Por exemplo, uma máquina numa fábrica está disponível, em teria, 168 

horas por semana. Contudo, isso não significa necessariamente que 168 horas de 

trabalho podem ser alocadas para aquela máquina. Devem ser considerados os 

tempos que ela não pode trabalhar, tempos perdidos na troca, entre fazer um 

componente e outro, a máquina pode precisar de limpeza; todas essas perdas 

devem ser levadas em conta quando é formado um plano de quanta carga será 

posta sobre a máquina  (SLACK et al., 2009). 

Para tanto, na Figura 2 temos duas abordagens principais para 

carregamento de máquinas, o carregamento finito e o infinito. 

Figura 2 – Carregamento alocado 

 
Fonte: TODARO, 2016. 

O carregamento finito, aloca trabalho a um centro de trabalho, portanto 

uma pessoa, uma máquina, ou um grupo de pessoas ou de máquinas, até um limite 

estabelecido, este limite é a capacidade de trabalho estimada do centro, assim, o 

trabalho acima dessa capacidade não é aceito (SLACK et al., 2009). 

A Figura 3 apresenta o carregamento no centro de trabalho não é 
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permitido quando exceder o limite de capacidade. 

Figura 3 – Carregamento finito 

 
Fonte: TODARO, 2016. 

 

O carregamento finito, por exemplo, é relevante para operações em 

que fazer um sistema de marcação de hora para um consultório médico ou para um 

cabeleireiro, outro exemplo por razões de segurança, somente um número finito de 

pessoas e peso de bagagem é permitido em aviões, outro seria a produção de 

calçados em uma indústria, conhecendo a capacidade de produção. 

Já o carregamento infinito, é uma abordagem de carregamento que 

não limita a aceitação de trabalho, mas tenta corresponder a ele. Por exemplo: em 

um pronto socorro não é possível recusar chegadas que precisam atenção; em um 

quiosques de fast food, quando a taxa de ocupação for alta, clientes devem aceitar a 

espera; no banco de varejo se recusasse atender clientes na porta porque uma certa 

quantidade de pessoas estivesse dentro (SLACK et al., 2009). 

A Figura 4 mostra uma situação em que as limitações de capacidade 

não foram usadas para limitar o carregamento. 

 
Figura 4 – Carregamento infinito. 

 
Fonte: TODARO, 2016. 

 
Também no contexto do planejamento e controle da produção é necessário a 

abordagem das regras de sequenciamento das tarefas da produção, para a abordagem da 

“ordem” do sistema. 

Seja a abordagem finita ou infinita quando o trabalho chega, decisões devem 
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ser tomadas sobre a ordem em que as tarefas serão executadas, essa atividade é 

denominada sequenciamento (MARTINS; LAUGENI, 2005). 

Para os autores, as prioridades dadas ao trabalho em uma operação são, 

frequentemente estabelecidas por um conjunto de regras, que podem ser: a prioridade ao 

consumidor, com a importância atribuída ao cliente; o valor do pedido que impõe a ordem de 

execução; o MTP, o menor tempo de processamento; o FIFO ou PEPS, que é o primeiro a 

entrar, será o primeiro a sair; e o MDE, com a menor data de entrega. 

Qual for a regra de sequenciamento planejada, pode ser utilizada na 

programação de qualquer quantidade de estação de trabalho com estratégia de planificação 

de várias tarefas em uma máquina (KRAJEWSKI; RITZMAN; MALHOTRA, 2009). 

Programar a produção é criar uma agenda de compromissos para as diversas 

unidades produtivas compreendidas no processo, a programação passa a ser a área de 

interação entre planejamento, execução e controle (CHIAVENATO, 2008). 

Programar atividades de produção para garantir que os recursos produtivos 

envolvidos estejam sendo utilizados, em cada momento, nas coisas certas e prioritárias 

(CORREA et al., 2009). 

A programação é a decisão do tempo, com apreço ao momento, a marcação 

do início e do fim de cada tarefa (SLACK et al., 2009). 

2.2 Previsão da demanda 

As previsões têm uma função muito importante nos processos de 

planejamento dos sistemas de produção, pois permitem que os administradores destes 

sistemas antevejam o futuro e planejem adequadamente suas ações (TUBINO, 2007). 

Para o autor a previsão de demanda é a principal ferramenta ao se falar sobre 

previsões para a produção, é a partir da demanda que a produção começa, ao se programar 

de forma eficiente e ter uma noção de quais serão os pedidos dos clientes, a previsão de 

demanda é essencial para ajudar a identificar possíveis problemas como ociosidades e 

gargalos produtivos e a falta de matérias primas 

Também completa que o setor de planejamento ganha tempo para planejar 

melhor a estrutura e trabalhar o lead time, que neste caso é o tempo de entrega de matérias 

primas com os fornecedores. 

O planejamento e o controle são processos para conciliar demanda e 

fornecimento, portanto a natureza das decisões tomadas para planejar e controlar uma 

operação produtiva dependerão tanto da natureza da demanda como da natureza do 

fornecimento (SLACK et al., 2009). 

A previsão de demanda é a principal informação empregada no setor de PCP 

na elaboração de suas atividades, e afeta de forma direta o desempenho esperado de suas 

funções de planejamento e controle do sistema produtivo (TUBINO, 2007). 
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Além disso, o autor destaca que a forma como as empresas estão criando 

relacionamentos dentro da cadeia produtiva: 

 é cada vez maior o número de empresas que estão buscando um 
relacionamento mais eficiente dentro de sua cadeia produtiva, fazendo 
parcerias de longo prazo com seus fornecedores com base no que hoje é 
conhecido como manufatura enxuta, repercutindo de forma direta na 
confiabilidade das informações que circulam entre elas” (TUBINO, p. 16, 
2007). 

 

Para tanto, o autor destaca que mesmo com técnicas avançadas e o 

desenvolvimento cada vez maior de tecnologias com previsões mais assertivas a respeito do 

que vai ocorrer em um futuro, a previsão de demanda não é uma ciência exata e um fator 

que agrega a experiência do responsável pela previsão. 

As etapas da previsão de demanda, como um modelo de previsão, 

sendo: o objetivo do modelo, a coleta e análise de dados, a seleção da técnica de 

previsão, a obtenção de previsão e o monitoramento do modelo. 

 Ainda, a empresa pode assumir um papel ativo para influenciar a 

demanda, ativando outros setores, como pressionar a equipe de vendas, oferecer 

incentivos aos clientes e ao próprio pessoal, financiar campanhas para vender o 

produto e cortar os preços. Essas ações podem aumentar a demanda (JACOBS et 

al., 2009). 

2.3 Planejamento da capacidade 

Planejamento e controle de capacidade é a tarefa de determinar a 

capacidade efetiva da operação produtiva, de forma que ela possa responder à 

demanda (SLACK et al., 2009). 

Os autores apresentam que a capacidade, no âmbito produtivo, trata-

se do volume e quantidade disponível em relação ao tempo em determinado posto 

de trabalho, ou a capacidade total da fábrica para processar a demanda.  

Prover a capacitação de satisfazer a demanda atual e futura é uma 

responsabilidade fundamental da administração da produção, mas um equilíbrio 

adequado entre capacidade e demanda pode gerar altos “lucros” e clientes 

satisfeitos, enquanto o equilíbrio “errado” pode ser potencialmente desastroso, assim 

a essência da tarefa é conciliar, no nível geral e agregado, a existência de 

capacidade com o nível de demanda que deve ser satisfeita (SLACK et al., 2009). 

As decisões sobre capacidade produtiva têm impacto estratégico 

importante, quando: envolvem grandes somas de capital investido; as alterações de 

níveis de capacidade produtiva requerem grande antecedência; a capacidade 
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insuficiente leva à diminuição do nível de serviço aos clientes; a capacidade 

insuficiente leva ao aumento dos estoques em processo; a capacidade insuficiente 

leva à frustração do pessoal da fábrica; e o excesso desnecessário representa 

custos adicionais (CORREA et al., 2009). 

Para os autores a capacidade produtiva, é o volume máximo de 

atividade que agrega valor que um processo pode realizar sob condições normais de 

operação, em determinado período, assim, o planejamento da capacidade visa 

definir o tamanho máximo que uma unidade produtiva deve ter. 

A capacidade não deve ser confundida com os níveis de saída que a 

operação está produzindo em certo momento de tempo, os diferentes níveis de 

decisão sobre capacidade variarão conforme o tipo e a natureza das operações 

envolvidas, que normalmente incluem as seguintes atividades: a avaliação da 

capacidade existente; a previsões de necessidades futuras de capacidade; a 

identificação de diferentes formas de alterar a capacidade a curto, médio e longo 

prazo; a identificação de diferentes formas de alterar a demanda; e a seleção de 

alternativas para obtenção de capacidade adicional (CORREA et al., 2009). 

Para os dimensionamentos de capacidade é necessário o estudo da 

cronoanálise, através da Administração Científica, Taylor introduziu no mundo 

industrial métodos de obter indicadores numéricos de produção, dando origem a 

cronoanálise, um estudo dos tempos que utiliza a cronometragem para medir e 

analisar as operações e convertê-lo em tempo padrão de desempenho da mão de 

obra, e do processo como todo (PESSOTTI et al., 2015).  

A cronoanálise é uma ferramenta aplicada para cronometrar e estudar 

o tempo que uma pessoa leva para realizar uma operação, em um processo 

industrial. Assim, por meio da cronometragem, calcula-se o tempo que um operador 

qualificado, trabalhando em ritmo normal, executa seu trabalho sem dificuldade 

(BARNES, 1977, In: PESSOTTI et al., 2015). 

A cronoanálise é uma ferramenta de gestão utilizada para analisar os 

tempos em que as atividades são realizadas durante o processo produtivo de uma 

empresa, assim este tempo é convertido em padrão. Acredita-se que com as 

análises dos processos, pode-se avaliar o desempenho geral da produção. 

A cronoanálise é essencial para a estratificação dos tempos padrões, 

os quais são utilizados para a determinação da capacidade produtiva dos 

equipamentos, por meio da carga máquina, o setor de planejamento e controle da 
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produção (PCP) utiliza essa ferramenta para determinar a meta a ser atingida no 

processo produtivo (PESSOTTI et al, 2015). 

2.4 Eficiência da produção 

A quantidade de saídas efetivas que a operação consegue gerar 

depende de duas medidas que refletem como a operação está de fato fazendo uso 

do total máximo de saídas que poderiam ser geradas, enfim, essas medidas são a 

utilização e a eficiência (CORREA et al., 2009). 

A utilização nos mostra quanto da capacidade teórica tem sido feita 

disponível para uso.  Ou seja, o volume de produção real que está sendo 

conseguido por uma operação em relação a capacidade teórica que se tem 

disponível (CORREA et al., 2009). 

Para os autores, a eficiência nos mostra o período de disponibilidade 

do processo está sendo usado, ou seja, o volume de produção real que está sendo 

conseguido por uma operação em comparação com uma saída dita “padrão”, a 

capacidade efetiva, ainda apresentam as fórmulas: 

 
Utilização = Volume de produção real 

                   Capacidade teórica 
 

Eficiência = Volume de produção real (saídas) 
                  Capacidade efetiva (input) 

 

Os autores também apresentam que para muitos negócios, a utilização 

é usada como uma das medidas de desempenho, que é justificada pois, 

conseguimos verificar que, qualquer perda de tempo poderia ter sido usada para 

produzir mais produtos, que gerariam mais lucro. 

 

3 Estudo de Caso da Eficiência da Produção 
 

Após o levantamento bibliográfico, segue o estudo de caso, com dados 

planilhados para o conhecimento, aferição e a análise da eficiência da capacidade 

de produção da indústria de calçados paulista. 

O estudo de caso é uma investigação empírica que investiga um 

fenômeno contemporâneo dentro do seu contexto organizacional, se fez necessário 

identificar uma empresa para aplicação da pesquisa. Para se identificar a empresa, 

primeiramente buscou-se identificar um setor da organização a ser estudada (YIN, 

2005).   

O estudo de caso permite uma investigação para se preservar as 
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características holísticas e significativas dos acontecimentos da vida real, dos 

processos organizacionais e administrativos (YIN, 2005). 

A indústria de calçados do artigo, é uma empresa que fabrica calçados 

infanto-juvenis, para um público sofisticado e com qualidade na fabricação e nos 

materiais empregados. O levantamento de dados, foi realizado no mês de julho, 

2019, em visitação técnica na indústria de calçados. 

3.1 Levantamento de dados da produção 

De forma geral a empresa no setor de produção, Quadro 1, apresenta 

os seguintes setores: 

Quadro 1 – Setores da empresa 

 

Fonte: Os autores, 2019. 

 

Em seguida, a apresentação de algumas planilhas do setor de PCP da 

indústria de calçados. A Tabela 1, apresenta alguns tempos, que é o tempo-padrão 

das operações em segundos, no setor de corte, este já foi finalizado em planilha, 

sendo tempo e quantidade de pares produzidos. 
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Tabela 1 – Tempo-padrão do corte 

 
Fonte: adaptado da Indústria, 2019. 

Resumindo esta planilha, o corte de vaqueta, tem o tempo de batida 

(máquina) de 7,96 segundos e o do corte de forro tem o tempo de batida de 

(máquina) de 9,9 segundos. 

A Tabela 2, apresenta alguns tempos e produção, no setor de 

preparação do cabedal, parte de cima de um calçados. 

Tabela 2 – Tempo-padrão da preparação. 

 
Fonte: adaptado da Indústria, 2019. 

A Tabela 2 apresenta: a operação de rachar o couro, que é deixa-lo 

com uma espessura mais fina; a colocação de aviamentos; a união das peças de 

couro, forro e aviamento; o processo de silk e a colocação de entretela no cabedal. 

A Tabela 3, apresenta alguns tempos e produção, no setor de 

preparação do cabedal, parte de cima de um calçados: das operações de carimbo; 
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do transfer da numeração do calçados; a colocação da couraça a quente, para 

encorpar o calçado; e a colocação de pictogramas, com símbolos e desenhos. 

Tabela 3 – Tempo-padrão da preparação carimbos. 

 
Fonte: adaptado da Indústria, 2019. 

A Tabela 4, apresenta alguns tempos e produção, no setor de 

preparação do cabedal, parte de cima de um calçados: das operações de dobração, 

que são debruns de acabamento do cabedal, realizado manualmente e na máquina; 

e o tempo de conferência dos cabedais. 

Tabela 4 – Tempo-padrão da preparação de dobração. 

 
Fonte: adaptado da Indústria, 2019. 

A Tabela 5, apresenta alguns tempos e produção, no setor de pesponto 

interno, costura realizada no corte de couro para transformar em cabedal. Esta 

operação é realizada dentro da Indústria, existe ainda o pesponto realizado com 

empresas terceirizadas. 
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Tabela 5 – Tempo-padrão de pesponto. 

 

Fonte: adaptado da Indústria, 2019. 

A Tabela 6, apresenta alguns tempos e produção no setor de 

montagem, até chegar no setor de pintura do calçado: a operação de virar o calçado; 

de conferir o cabedal e o atacador (cadarço), calçar na forma e remover da forma.  

Tabela 6 – Tempo-padrão de montagem. 

 
Fonte: adaptado da Indústria, 2019. 

A Tabela 7, apresenta alguns tempos e produção, do setor de 

montagem até a caixa do calçado. 

Tabela 7 – Tempo-padrão de embalagem. 

 
Fonte: adaptado da Indústria, 2019. 

A Tabela 7, relaciona os tempos e a produção, obedecendo a 

demanda, das operações de: a operação de colocação da calcanheira, chamada 

também de palmilha de conforto; colocação da bucha, que é um volume colocado 

para não amassar o sapato dentro da embalagem; os tags que são etiquetas; e a 
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montagem da caixa. 

3.4 Análise da eficiência de capacidade da produção 

Após conhecido as etapas de produção, os tempos-padrão em 

segundos, foi elaborado uma planilha, para alimentação com os dados existentes, 

em seguida utilizou-se a fórmula da eficiência (mencionada na pesquisa 

bibliográfica) e representado na última coluna de planilha a resolução da eficiência 

das operações/tarefas e a geral. 

Levou-se em consideração o número de colaboradores (FUN.), o 

tempo disponível para a tarefa (T.DISPONÍVEL), o tempo de ocupação, efetivamente 

utilizado (T.OCUPADO), algumas tarefas foram agrupadas, respeitando o fluxo da 

produção (OPERAÇÕES AGRUPADAS), e, em seguida o cálculo da eficiência.  

A Tabela 8, apresenta a eficiência nos setores de corte e almoxarifado. 

Tabela 8 – Eficiência no corte e almoxarifado 

 
Fonte: Os autores, 2020. 

Foi utilizado um semáforo para controle da eficiência da operação, 

sendo: vermelho, que representa ociosidade; o verde, requer atenção, pois está no 

limite dos 100% da eficiência; a cor ocre é quando existe uma junção de operações 

agrupadas, que deverá ser verificado a quantidade de colaboradores. 

A Tabela 9, apresenta a eficiência nas operações do setor de 

preparação, neste caso já aparece a cor ocre, que uma equipe de 4 colaboradores, 

fazem a aplicação da entretela, os carimbos e os transfers. 

Tabela 9 – Eficiência na preparação. 

 
Fonte: Os autores, 2020. 
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A Tabela 10, apresenta a eficiência nas operações de pesponto direto, 

que são efetuados dentro da indústria. 

Tabela 10 – Eficiência no pesponto direto. 

 
Fonte: Os autores, 2020. 

A Tabela 11, apresenta a eficiência nas operações de pesponto 

indireto, que são efetuados fora da empresa, com sua equipe das bancas de 

pesponto. 

Tabela 11 – Eficiência no pesponto indireto. 

 
Fonte: Os autores, 2020. 

Neste cenário de semáforo, para controle da eficiência da operação, 

sendo: vermelho, representa ociosidade; o verde, requer atenção, pois está no limite 

dos 100% da eficiência, que apresentou 99% de eficiência. 

A Tabela 12, apresenta a eficiência nas operações de montagem de 

calçados  do tipo bebê. 

Tabela 12 – Eficiência da montagem B. 

 
Fonte: Os autores, 2020. 

As Tabelas 13 e 14, apresentam a eficiência nas operações de 

montagem de calçados  do tipo infanto juvenil. 
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Tabela 13 – Eficiência da montagem CH. 

 
Fonte: Os autores, 2020. 

 
Tabela 14 – Eficiência da montagem CH continuação. 

 
Fonte: Os autores, 2020. 

A Tabela 15, mostra a eficiência da expedição, setor onde as caixas 

coletivas com calçados aguardam diariamente a coleta do caminhão para o 

transporte até o cliente. 

Tabela 15 – Eficiência da expedição. 

 
Fonte: Os autores, 2020. 

Com o dimensionamento da capacidade de produção geral e de cada 

setor da produção, foi verificado que a eficiência geral da empresa está em torno de 

74%, portanto apresenta uma ociosidade de 36 %, o setor de corte está com 

eficiência de 63 %, o setor de preparação está com 85% de eficiência, os setores de 

pesponto, tanto interno como o indireto, estão com 74% cada, e, por fim, os setores 
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de montagem estão com 66% o da linha bebê e com 79% o da linha infanto-juvenil. 

 

4 Considerações Finais 

O planejamento da produção estudado trata-se de um sistema de 

produção puxado, somente é liberado para fabricação, respeitando o cronograma de 

entrega, a indústria não trabalha com estoque de produtos acabados. 

A demanda indicada pelos clientes indica quais itens serão produzidos: 

mix, volume e o prazo de entrega, a partir disso, a operação de planejamento 

começa para definir quando, como e onde vão ser produzidos os pedidos, buscando 

atender com eficiência a necessidade dos clientes. 

O objetivo do trabalho foi alcançado, conhecemos as planilhas de 

cronometragem, o banco de dados, e efetuamos a análise da eficiência da 

capacidade de produção de cada setor e de diversas tarefas da indústria de 

calçados. 

Analisou-se que a eficiência da capacidade de produção de calçados 

da indústria pesquisada está em torno de 74%, portanto o volume de produção real, 

está sendo conseguido por uma operação em relação a capacidade teórica que se 

tem disponível, portanto ainda poderá expandir em 26% a capacidade de produção, 

mas terá que efetuar alguns ajustes, como por exemplo, a ociosidade de 15% do 

setor de preparação, necessitando de ajustes de ordem de maquinário e de 

colaboradores treinados. 

As operações analisadas, nos setores operacionais, no quesito 

eficiência, foram apresentados em cores, do tipo alerta de semáforo, atendendo 

como vermelho as operações que estão ociosas e em verde as operações com 

quase 100% de ocupação, e que estão bem próximas da capacidade total de 

eficiência, pensa-se em um equilíbrio adequado entre capacidade e demanda, afinal, 

a essência é o equilíbrio da conciliação da existência de capacidade com o nível de 

demanda que deve ser satisfeita, através da eficiência da produção. 

É evidente que estes termos são de grande valia para o planejamento, 

programação e o controle da produção, promovendo uma visão ampliada em cada 

operação, e a visão geral do setor de produção da indústria. O que não pretende ser 

o término, mas um alerta para a utilização de transformação de um banco de dados, 

em informação e ao conhecimento, para melhores ações na Indústria, lembrando 

que muito temos a melhorar e dinamizar em cada setor produtivo. 
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