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Resumo

Com o mercado cada vez mais competitivo, as empresas estdo constantemente na
busca por melhorias em seu processo produtivo, na qualidade dos produtos e no
comprometimento com os clientes. Para que a capacidade produtiva esteja alinhada
com a previsdo de demanda é necessario que seja feita uma boa andlise estratégica.
Neste trabalho foi feito o calculo da capacidade produtiva do setor de impressao de
uma empresa de embalagens plasticas flexiveis e realizada a previsdo de demanda,
verificando se ambas estavam alinhadas. Foi feita coleta de dados referente as
capacidades do setor e dados referente a volumes produzidos. Diante destes dados e
do resultado obtido foi possivel verificar que o setor tem a necessidade de uma
estratégia para que consiga equilibrar a capacidade junto com a demanda, visto que
sua capacidade realizada esta abaixo da sua demanda de pedidos.
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Abstract

With the market increasingly competitive, companies are constantly looking for
improvements in their production process, product quality and commitment to
customers. In order for production capacity to be in line with demand forecasting, a
good strategic analysis is required. In this work, the productive capacity of the printing
sector of a flexible plastic packaging company was calculated and demand forecasting
was carried out, verifying that both were aligned. Data were collected on the sector's
capacities and data on volumes produced. Given this data and the result obtained, it
was possible to verify that the sector needs a strategy to balance capacity along with
demand, since its capacity is below demand.
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Introducéo

Com as grandes mudancas estruturais e tecnoldgicas que o mercado vem
apresentando nos ultimos tempos, as empresas encontram-se na busca incessante
pela adaptacdo no cenario de variacbes de demanda expostas pelos clientes. A

competitividade, o prazo de entrega, o elevado mix de produtos e a variagdo de
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demanda, faz com que o planejamento da producdo e as decisGes sobre capacidade
produtivas sejam estratégicos para a sobrevivéncia do negocio.

Uma Gestdo da capacidade produtiva bem-feita busca sempre alinhar a
capacidade com a demanda, evitando que uma delas supere a outra dentro de um
horizonte de planejamento pré-definido. Seria muito ruim para uma empresa investir
em capacidade e posteriormente a demanda ser muito inferior a prevista, gerando
sobrecapacidade. Por outro lado, seria desastroso que o mercado por um produto
crescesse e a empresa ndo conseguisse acompanhar, perdendo os clientes para os
concorrentes.

Determinar a capacidade produtiva é importante, pois permite planejar e atender
a demanda. Havendo um desequilibrio entre estes, pode-se verificar atrasos em
entregas, desperdicios de recursos e materiais e perdas econémicas, alterando assim
o plano principal que é a maximizacao de lucros (HO e FANG, 2013).

Existe algumas dificuldades associadas ao célculo de capacidade produtiva,
entre elas esta a variabilidade associada de alguns fatores que influencia diretamente
na capacidade como: politicas da empresa, confiabilidade dos fornecedores,
confiabilidade dos equipamentos, taxas de producdo e o impacto dos fatores
humanos. Essa dificuldade torna a tarefa de medir capacidade ainda mais estratégica
para organizacdo (PACHECO et al., 2014).

O investimento em capacidade produtiva de uma organizacdo tem caracteristica
estratégica devido a influéncia dessa decisdo na atuacdo da empresa no mercado.
Véarios métodos sdo utilizados para apoiar tal decisdo, que vdo desde analises
econbmicas de mercado, previsbes, até a decisdo baseada na experiéncia e
percepcéao dos gerentes (STAUDT; COELHO; GONCALVES, 2011).

A decisdo de alterar a capacidade produtiva de um item, aumentando ou
reduzindo, é estratégica para empresa e deve ser alicercada por informagdes que
identifiquem a natureza do mercando no futuro. Talvez a mais importante informagéo
para tomadas de decisdo seja a previsdo de demanda (STAUDT; COELHO;
GONGCALVES, 2011).

Segundo Gerber et al. (2013), a realizagdo correta da previsdo de demanda é
estratégica para as empresas e é ponto de partida para o planejamento de varias
acOes das empresas. Dentre elas, pode-se destacar o planejamento do fluxo de caixa,
planejamento da producéo, planejamento de vendas, controle de estoques, compras,
planejamento da capacidade, entre outras. Quanto maiores 0S erros na previsao de

demanda, maiores ser&o as dificuldades da empresa em se planejar e tomar decisdes



corretas. As decisfes erradas podem ocasionar perdas financeiras as empresas,
reduzindo sua competitividade perante os concorrentes. Estas perdas financeiras
podem advir, por exemplo, de excesso de estoques, de vendas perdidas, de
capacidade ociosa ou sobrecapacidade, das ineficiéncias no planejamento e controle
da producéo e de problemas no fluxo de caixa.

Almeida e Werner (2015) ressaltam a importancia da previsdo de demanda,
melhorando a apuracdo de dados das previsbes e aperfeicoando a capacidade
operacional nas industrias. Apresentam técnicas que se tornam pontos positivos no
desempenho de custos quando usado com coletas de dados e fontes de informacéo.

O planejamento da capacidade tem uma grande relacdo com a previsdo de
demanda. Quando coletados os dados e informacdes corretas, a empresa pode estar
criando ac¢des de modo a aumentar sua produtividade, utilizando melhor seus recursos
e equipamentos investidos.

A demanda é fundamental para o planejamento estratégico de producéo, ela é a
base para que a empresa possa utilizar sua capacidade de modo a reduzir os
desperdicios de tempo, materiais, mao de obra e produtos desnecessarios. Quando se
sabe o0 que o mercado/cliente precisa é mais facil o planejamento, de modo a atender
as expectativas de vendas e eficiéncia produtiva.

Segundo Veiga, Veiga e Duclds (2010), a previsdo de demanda consiste na
hipétese de que as vendas de um determinado periodo passado irdo se repetir em um
tempo futuro. Além do mais, a previsdo permite um planejamento mais eficiente,
auxiliando ambas as areas de uma empresa, possibilitando aumentar a sua
produtividade e, consequentemente, suas vendas. Porém, é necesséario analisar se a
capacidade da industria esta apta para atender a demanda prevista.

A previsdo de demanda é fundamental para que uma gestdo empresarial planeje
suas variadas areas, elas podem ser classificadas em dois métodos quantitativos e
gualitativos, as vezes ambos juntos. Almeida, Romanzini e Werner (2016) argumentam
gue o método quantitativo em sua maioria € mais determinante quando se utiliza
dados e informagdes corretas, pois neste método utilizam-se modelos matematicos
para alcancar os valores previstos.

Para se tomar uma ou qualquer deciséo é fundamental que a empresa planeje a
guantidade que sera vendida de seus produtos ou servigos. Planejar € um exercicio
basico e necessario para todos os tipos de empresa (MOREIRA, 1996).

Peinado e Graeml (2007) afirmam que a capacidade de producdo é definida

como quantidade méaxima que uma empresa pode produzir em um determinado



intervalo de tempo, sejam elas producdes de produtos ou servicos. Podem ser
apresentadas como diferentes capacidades, total ou de produ¢édo. Dados informativos
sobre a capacidade € de suma relevancia para os niveis de organizagéo estratégico,
tatico e operacional. Segundo a definicdo de Slack (2002), a capacidade de produc¢éo
€ 0 maximo de atividades realizadas em periodo de tempo estipulado sob condi¢des
normais de operacao.

Almeida, Romanzini e Werner (2016) ressaltam que empresas que tomam
medidas em relacdo as delimitacdes de capacidade produtiva a curto e longo prazo,
acompanhando as politicas e planejamentos adequados da capacidade, mantém-se
sempre propicias para a competitividade.

O estudo deste trabalho contribuiu para determinar a capacidade produtiva do
setor de impressdo de uma industria de embalagens plasticas flexiveis por meio da
capacidade instalada disponivel, efetiva e realizada, podendo assim, avaliar o
alinhamento com a previsdo de demanda dos pedidos de Julho de 2018 a Junho de
20109.

N&o se pode esquecer que as variaveis que influenciam a demanda por um
produto e servico hoje sdo dindmicas, as mudancas de cenarios econdmicos, relacdo
com clientes, de concorrentes podem acontecer ha uma velocidade superior ao ciclo
de planejamento da empresa. A empresa entdo tem que estar preparada para alterar
seu planejamento de forma rapida e eficiente para responder as flutuacdes de

mercado.

Material e métodos

O estudo foi realizado em uma industria de embalagens plasticas flexiveis
localizada no interior do sudoeste goiano. A empresa estd no mercado a mais de 30
anos, com um moderno parque industrial considerado um dos mais diversificados da
América Latina.

Esse trabalho pode entdo ser dividido de forma didatica em trés etapas que,
resumidamente, sdo descritas como: Célculo da Capacidade Produtiva; Previsdo da
Demanda e Verificagdo do Alinhamento Capacidade X Demanda.

Para apoiar o trabalho foi realizada uma revisdo bibliografica sobre o
planejamento adequado de capacidade e previsdo de demanda, buscando
informagfes concretas e de apoio ao trabalho.

Continuando, foi realizado um estudo de caso; com dados fornecidos pelo

sistema de planejamento e controle da producdo da empresa, gerentes e
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colaboradores. Para a primeira etapa (i) foram coletados os seguintes dados:
capacidade instalada do setor, que sdo os valores informados pelo fabricante das
cinco impressoras utilizadas; Seguindo, os dados produzidos por cada maquinario
dentro do turno disponivel de um total de trés; Dados da capacidade efetiva que é feito
com as informacdes da capacidade disponivel subtraindo as paradas planejadas; Por
ultimo, os dados da capacidade realizada que é o resultado liquido da capacidade
produtiva, subtraindo as paradas nao planejadas.

Na segunda etapa (ii) foi feita a analise de demanda total referente aos periodos
julho a junho dos anos de 2016/2017 e 2017/2018.

Estes dados possibilitaram os calculos dos tipos de capacidades e a previsao de
demanda, utilizando planilhas como ferramenta.

Ap6s o calculo da capacidade e da previsao de demanda foi realizada a etapa

(iii), a avaliagé@o entre a demanda esperada e a capacidade realizada do setor.

a) Calculo da Capacidade Produtiva
Diversas empresas atuam com a sua operacgéo abaixo da capacidade produtiva,
varios sdo os fatores, e um deles é a falta de demanda planejada. O bom
planejamento da capacidade envolve algumas atividades, segundo Zavalloni e
Mesquita (2015) sdo elas: levantar os dados da capacidade produtiva atual da
empresa; realizar uma previsdo de demanda futura (produtos e servigos) avaliando
seu impacto na capacidade. Apos, fazer uma avaliacdo futura de alternativas com a
gestdo da capacidade, verificando a necessidade de novas ampliacdes, aquisicdo de
novos equipamentos, ou, se for o caso de uma reducdo da capacidade, verificar
possibilidades de paradas de maquinas, vendas ou desativacdo das mesmas.
Peinaldo e Graeml (2007) esclarecem 0s quatros tipos de capacidades, sdo elas:
e Capacidade Instalada - refere-se a quantidade méaxima que uma
empresa/setor/maguina, pode produzir sem paradas ou perdas, ou seja, um
processo totalmente continuo. A equacgdo é fornecida pela quantidade de
horas multiplicado pelos dias trabalhados. Ex. 24 horas x 6 dias = 144 horas.
e Capacidade Disponivel - é a quantidade produzida dentro de uma jornada
de trabalho planejada. Esta capacidade assim como a instalada nao
considera perdas do processo. Porém, deve ser bem analisado, pois quando
trabalhado em seu maximo pode ocorrer prejuizos para a empresa como
pagamentos de horas extras, adicionais e também a falta de qualidade visto

gue se trabalha com nivel acima do estipulado. Conforme a equacéo (1).
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Onde:

CD - refere-se a capacidade disponivel.

CH - refere-se a carga horéria diaria de um trabalho.
TP - refere-se ao tempo padrédo de um produto.

e Capacidade Efetiva - possui 0s mesmos conceitos da disponivel, a diferenca
€ que esta considera a retirada das perdas planejadas do processo, ela
coloca em evidencia que ndo se deve fazer uma programagéo de carga
superior ao tempo disponivel. Para fazer a retirada das perdas planejadas é

necessario a seguinte formula, equagao (2):

CE = CD - PARADAS PLANEJADAS (2)
CE - refere-se a capacidade efetiva.

e Capacidade Realizada (CR) - é a capacidade calculada, retirando as perdas

nao planejadas da capacidade efetiva. Conforme a equacao (3):

CR = CE - PARADAS NAO PLANEJADAS 3)

b) Previsdo de Demanda

Existem alguns métodos para a previsdo de demanda, sendo possivel classificar
por critérios diferentes. Dentre estes métodos, tem-se 0s qualitativos e quantitativos
gue consideram o tipo de abordagem a ser feito e que estabelecem a base para a
previsdo. Além dos métodos qualitativos e quantitativos, também existem os métodos
causais e de séries temporais.

Moreira (2004) declara que o0 método das médias possui algumas propriedades
importantes, sdo elas: a previsdo de demanda € obtida por meio de uma média que
considera valores reais anteriores ao pretendido; é possivel obter somente previsées
futuras; para uma nova previsao é possivel retirar 0s valores mais antigos adicionando
0S mais novos por se tratar de uma média movel.

O modelo estabelecido para esta previsdo foi o de Média Mével Ponderada
(MMP), devido a sua eficacia em resolver problemas com pesos diferentes. Sua forma
de calculo é feita por meio da soma das quantidades de um determinado tempo,

multiplicado por um sistema de peso que no final a soma deve ser igual a 1. Desta



forma, escolheu-se um peso de 0,3 para o periodo de 2016/2017 e 0,7 para 2017/2018

por ser um ano mais préximo da demanda prevista.

Resultados e discusséo

A fabrica possui uma capacidade instalada de producdo de 1.720 metros por
minuto (m/min), um total de 2.476.800 metros por dia. Com essas informagdes foi
possivel realizar os célculos da capacidade instalada, disponivel, efetiva e realizada.

Cada turno possui um total de oito horas trabalhadas por dia, durante seis dias
da semana.

Com estes dados foi possivel obter a capacidade instalada do setor,
considerando todas as horas trabalhadas sem descontar perdas ou paradas.

Conforme a Tabela 1.

Tabela 1 — Capacidade Instalada do Setor de Impressao

Horizonte de Tempo Horas Metros
MES 624 64.396.800
ANO 7.488 772.761.600

Fonte: Setor de Impresséo (2018).

Para definir a capacidade disponivel (CD) do setor, foi considerada a jornada de
trabalho da empresa, que trabalha em trés turnos. E possivel notar o resultado na
Tabela 2.

Tabela 2 — Capacidade Disponivel do Setor de Impressao

Horizonte de 1Turno 2 Turnos 3 Turnos
Tempo Horas Metros Horas Metros Horas Metros
Més 208 21.465.600 416 42.931.200 624 64.396.800
Ano 2496 257.587.200 4992 515.174.400 7488 772.761.600

Fonte: Setor de Impresséo (2018).

A capacidade efetiva (CE) foi definida considerando as paradas planejadas que

acontecem no setor ao longo de sua producgéo, descrita na Tabela 3.



Tabela 3 — Paradas planejadas

Motivo da 1turno 2Turnos 3 Turnos
Parada Més (h) Ano (h) Més (h) Ano (h) Més (h) Ano (h)
Limpeza 7,89 94,68 15,78 189,36 23,67 284,04

Programacéo 2,01 24,12 4,02 48,24 6,03 72,36
Qualidade 11,25 135 22,5 270 33,75 405
Refeicéo 12,85 154,2 25,7 308,4 38,55 462,6
Setup 78,07 936,84 156,14 1873,68 234,21 2.810,52
Total de Paradas 112,07 1.344,84 224,14 2.689,68 336,21 4.034,52
Fonte: Setor de Impresséo (2018).
O célculo é realizado a partir da Equacéo 2.
Tabela 4 — Capacidade Efetiva do Setor de Impresséo
Horizonte de 1Turno 2Turnos 3 Turnos

Tempo Horas Metros Horas Metros Horas Metros
Més 95,93 9.899.976,00 191,86  19.799.952,00 287,79 29.699.928,00
Ano 1.151,16 118.799.712,00 2.302,32 237.599.424,00 3.453,48 356.399.136,00

Fonte: Setor de Impresséo (2018).

Para se definir a capacidade realizada (CR) do setor, foram consideradas as

paradas nao planejadas, conforme a Tabela 5.

Tabela 5 — Paradas nédo planejadas

Motivo da 1Turnos 2 Turnos 3 Turnos
Parada Més (h) Ano (h) Més (h) Ano (h) Més (h) Ano (h)
Problemas com 5.90 70.85 11,81 141,70 17,71 212,55
Anilox
Artes 10,50 126,02 21,00 252,03 31,50 378,05
Falha na 19,92 239,07 39,84 478,13 59,77 717,20
Temperatura
Falta dg Matéria 10,30 123,58 20,60 247,17 30,90 370,75
Prima
Manutengéo 5,29 63,53 10,59 127,06 15,88 190,60
Corretiva
Totalde Horas g, o, 623,05 103,84 124610 15576  1.869,15
Paradas

Fonte: Setor de impresséo (2018).

Aplicando a Equacéo 3 obteve-se o resultado da capacidade realizada do setor,

caracterizado na Tabela 6.



Tabela 6 — Capacidade realizada do Setor de Impressao

Horizonte de 1Turno 2 Turnos 3 Turnos
Tempo Horas Metros Horas Metros Horas Metros
Més 60,15 6.207.399,73 120,30 12.414.799,47 180,45 18.622.199,20
Ano 721,79 74.488.796,80 1.443,58 148.977.593,60 2.165,37 223.466.390,40

Fonte: Setor de Impresséo (2018).

A partir dos resultados obtidos nas capacidades, foi possivel determinar os
indices de disponibilidade (Equacédo 4), de utilizacdo (Equacdo 5) e de eficiéncia
(Equacéo 6) que permitiu uma andlise realista dos rendimentos do setor. A Figura 1
mostra esses valores graficamente. Para a obtencdo destes resultados utilizou-se as
formulaces abaixo, conforme Moreira (1996).

capacidade disponivel
capacidade instalada

indice de disponibilidade = x100(%) @)

- e [ feti
Indice de utilizagéo = capac dade_e etya xlOO(%) (5)
capacidade disponivel
oo A i realiz
Indice de eficiéncia= oo dade rea a,\da ><100(%) (6)
capacidade disponivel
120,00%
100,00%
100,00%
80,00%
62,70%
0,
60,00% 46.12%
40,00%
20,00%
0,00%

3 TURNOS

® DISPONIBILIDADE  ®UTILIZACAO ®=EFICIENCIA

Figura 1 — indice de capacidade do setor
Fonte: Préprio autor (2018).

O grafico da Figura 1 mostra que apenas 46,12% da capacidade disponivel esta

sendo utilizada. Uma maneira de se aumentar este indice de utilizacdo seria reavaliar



CTS

(GESTRO TECHOLOGI E S0STENTREIIoR

o tempo utilizado para as paradas planejadas, estabelecendo metas, treinamentos
para os processos e o0 lancamento de informacdes no sistema.

O indice da eficiéncia nos mostrou que somente 62,70% do indice de utilizacdo
€ aproveitado devido as paradas ndo planejadas, que envolvem problemas com anilox,
processo de artes, falhas em temperaturas, falta de matéria prima e com manutencao
corretiva. As paradas ndo planejadas devem ser analisadas de forma que né&o
aconteca, e se acontecer que seja em um tempo habil para que nao possa prejudicar o
tempo de utilizagcdo do setor.

A fim de analisar se o setor de impressdo esta capacitado para atender a
demanda de Julho de 2018 a Junho de 2019, foi feita uma previsdo de demanda com
dados de vendas obtidos nos anos de 2016/2017 e 2017/2018, fornecidos pela

empresa. Abaixo os dados apresentados na Figura 2.
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Figura 2 — Demandas de 2016/2017 e 2017/2018
Fonte: Proprio autor (2018).

Analisando o gréfico acima foi possivel estabelecer o método de Média Mével
Ponderada (MMP) para realizar a previsdo de demanda, devido a sua eficacia em
resolver problemas com pesos diferentes, conforme ja descrito.

N&o foi utilizado o método de Séries Temporais, pois ao analisar os resultados,
nota-se que nao é possivel aproxima-los para uma reta e que nao existem
componentes de sazonalidades. A caracteristica sinuosa visivel é diretamente
relacionada ao processo produtivo da empresa entre clientes e fornecedor, e que se
em um ano a demanda for grande ndo necessariamente gue neste mesmo periodo do
préximo ano sera igual.

E assim obteve-se a previséo de 2018/2019, conforme a Tabela 7.
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Tabela 7 — Demandas de Julho de 2016 a Junho de 2018

Més Metros 2016/2017 Metros 2017/2018 Previsdo 2018/2019

Julho 19.815.910,30 23.212.156,17 29.156.929,96
Agosto 17.624.481,15 14.868.471,83 15.695.274,63
Setembro 15.837.859,21 18.055.152,41 17.389.964,45
Outubro 14.289.747,22 24.261.556,15 21.270.013,47
Novembro 20.749.743,32 24.857.115,95 23.624.904,16
Dezembro 12.015.043,81 16.083.356,01 14.862.862,35
Janeiro 26.384.281,33 16.538.659,32 19.492.345,92
Fevereiro 17.640.565,55 15.958.051,65 16.462.805,82
Marco 27.389.678,48 14.139.123,34 18.114.289,88
Abril 14.787.779,35 18.039.358,48 17.063.884,74
Maio 18.255.509,43 27.894.464,30 25.002.777,84
Junho 15.524.299,00 12.437.664,47 13.363.654,83
Total 220.314.898,16 226.345.130,08 231.499.708,06

Fonte: Sistema do Setor de Impressé&o (2018).

Para analisar a previsdo de demanda, foi feita uma pesquisa de dados dos
Gltimos dois anos, o que demonstrou que o0s dados sdo sSinUOSOS e que hao se

repetem de um periodo para o outro com a mesma proporc¢ao (Figura 3).

Previsao de Demanda 2018/2019
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Figura 3 — Previsdo de demanda 2018/2019.
Fonte: Préprio autor (2018).

Com a previsdo de demanda concluida, realizou-se uma analise junto a
capacidade realizada do setor, assim, foi possivel analisar se ambas estavam

alinhadas (Figura 4).
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Figura 4 — Reviséo entre capacidade e previsdo de demanda
Fonte: Proprio autor (2018).
Analise dos Resultados
Ao analisar os resultados da Figura 4, nota-se que existem trés pontos de
variacoes, sendo eles:
e Quando a capacidade esta alinhada com a demanda, que significa que os
prazos e recursos estdo sendo atingidos e utilizados de forma eficaz.
e Quando a demanda esta abaixo da capacidade, podendo ter situacdes com
maquinas e funcionérios ociosos, e matéria prima parada em estoque.
e Quando a demanda estd acima da capacidade produtiva, ocorrera atrasos
nas entregas e/ou clientes ndo atendidos. Gerando possiveis reclamacodes

ou até mesmo perca de clientes.

Uma alternativa seria ter uma capacidade que cumpra com o0s picos de
demanda, atendendo aos seus prazos e clientes. Como a empresa nao produz para
estoque e sim sob pedidos quando o periodo da demanda estiver normal, podem ser
realizados treinamentos, manutenc¢des preventivas.

Ambas situa¢cdes como a ociosidade ou a insatisfagdo do cliente, séo situagbes
indesejaveis em qualquer empresa, desta forma, tem-se que encontrar um equilibrio
entre a capacidade e a demanda para quando ocorrer essas situagfes. Nao se
esquecendo de que mais importante que atender a demanda é entregar o produto com
gualidade fazendo-o da melhor forma possivel.

Concluséo
Conclui-se que alinhar a capacidade de producéo junto a demanda de pedidos &

uma das maiores dificuldades apontadas pela empresa devido a grande variagdo do
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processo produtivo, oscilacdes de mercado, mudancgas do cenario econémico, entre
outros aspectos. Porém, ndo deixa de ser importante o conhecimento da capacidade
produtiva, medir a capacidade produtiva, visto que € dessa forma que se consegue
planejar melhorias em seu processo e nos rendimentos da empresa.

O estudo colaborou para que os percentuais fossem evidenciados, mostrando o
guanto o setor esta utilizando e o quanto esta deixando de produzir devido a sua falha
nas paradas planejadas e ndo planejadas, deixando assim 0 setor inoperante
ocasionando atraso na entrega dos pedidos e possiveis perdas de clientes.

Nota-se que o setor tem grandes recursos produtivos disponiveis, porém esta
utilizando somente 47,12% da sua capacidade. Para que este indice de utilizacao seja
um namero significativo ndo € necessario que grandes recursos sejam investidos,
como compra de novos equipamentos ou contratacdo de funcionarios imediatos.
Porém, ha acbes que podem reduzir paradas planejadas e planejas que sdo 0s
maiores causadores pela baixa utilizacdo da capacidade disponivel.

E recomendavel que o setor invista em planos que busquem a otimizacédo de
tempo das suas paradas, garantindo assim o cumprimento em prazos de entrega, o
aproveitamento da sua capacidade instalada e consequentemente investir para atrair

mais clientes intensificando seus ganhos.
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