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RESUMO

O presente trabalho parte da necessidade real que as in
dustrias de transformagao multiprodutoras tem de se utilizarem de

métodos de custos aptos para a“efetivagao da gestao industrial.

Observa-se \que a gestao industrial pode ser simplifica
da caso seja possivel unificar a producao da fabrica com base em

uma unidade de medida comum a toda produgao.

Mostra-se gue uma forma eficaz de se unificar a prode-
cao -consiste em quantificar a nogao abstrata de esforco de produ-
caoc. a partir desta nogac, o trabalho explicita as bases tedricas
necessarias para a construgao do método das unidadesde esforco  de
producac (UEP‘'s). Sao apresentados, também, exemplos  hipotéticos

para facilitar a compreensao do método, especialmente na parte re

ferente ao custeio dos produtos.

A seguir,é feita uma breve comparacao entre um método
muitc usado para efetivar a gestao industrial ~ o do custo-padrao

e o da UEP's.

Finalmente, apresentam-se sugestoes para futuros traba

lhos na .area. -



ABSTRACT

This thesis originates inm the necessity  #hich
multiproduct industrial interprize have to use cost accounting
methods for management purposer.

Industrial mamagement can be greatly simplified
in the case where all production can be unified into é common
base wunit.

An efficacions way of - unifiying production
consists in quantifying the abstract notion of the effort of
production. From .this notion, “the:thésis explain the
necessary theoretical bases for .«the. construction of the
method of production effort units. Hypothetical eiamples are
presented to faeilitate the understanding of the method,
especially in terms of product cost.

A comparasion .is.. made ‘between. the  method
proposed here and the more common method of standard cost, .

Finally, sugestions are presented for future

papers in this area.

ix



1. INTRODUCAO

1.1. Origem do Trabalho -

O calculo dos custos em indUstrias de transformacao mul-
tiprodutoras constitui-se em um problema essencial aentro da
rgmpresa moderna. Os métodos usualmente utilizados (método das
porcentagens, método dos equivalentes, método do tempo-padrao,
metodo dos centrosde custos ou RKW modificado, método do custo
padiéo etc.),embora possam ser utilizados em muitos casos pra-
ticos, apresentam certas debilidades que. lhe sao inerentes e,

portanto, devem ser corretamente entendidas.

O -engenheiro Georges Perrin, tendo ‘em vista as deficien-
cias dos métodos usuais, desenvolveu-na*décadé~de'50»uma, nova.
filosofia baseada na definicao de uma unidade de medida comum da
producac que foi por ele denominada de unidade GP. Através da
sociedade "La Méthode.GP"!o engenheiro Perrin implantou sua me-

todologia com sucesso em varias empresas francesas.

No-Brasil,por volta de 1976 o engenheiro Franz Allora,

que havia trakalhado junto com Georges Perrin, reintroduziu o



estudo da metodologia deste Gltimo, baseado em um novo desen-
volvimento proposto conjuntamente com 0 engenheiro suigo Al-
frand. Alfrand e Allora fizeram um trabalho de reinterpretagao
da metodologia proposta por Perrin, criando os "indices de ro-
tagcao" que possibilitam, entre outros pontos, a identificagéao
rapida e eficaz do lucro ou prejuizo de cada produto. Este de-
senvolvimento deu origem ao metodo que o engenheiro Allora de-

nominou de "Método das Unidades de Esforgo de Produgao - UEP%s".

Como resultado destes desenvolvimentos surgiu a possibi-
lidade de se avaliar com rapidez o desempenho das indastrias

de transformacgac.

2

. Este trabalho surgiu, entao, na tentativa de compreen-

der o método das UEP's,

1.2. Objetivosdo Trabalho

O objetivo central do trabalho consiste em ordenar e
sistematizar os conceitos essenciais para a utilizagao do méto-

do das unidades de esforgo de produgao.
Como objetivos complementares pode-se citar:
- discutir brevemente o problema da gestao industrial;

+ — verificar as bases para a construgao de métodos capa-
zes de unificar a produgao, ou seja, representar uma fabrica
multiprodutora real por uma fabrica que produza um sO artigc

ficticio, representativo e equivalente a toda producio real;

- entender as vantagens e desvantagens dos metodos usu-

ais de calculo -de custos vara indistrias de transformacao, ten=



(a)

do em vista o aspecto da unificagao da produgao como ferramenta

da gestao industrial;

- apresentar . exemploshipoteticos visando explicitar
alguns pontos nao suficientemente esclarecidos guando da apre-

sentagao tedrica do método das UEP's;

- apresentar uma breve comparagao entre o método das

UEP's e do custo-padrao.

1.3. Importancia do Trabalho

O metodo das UEP's tem como caracteristica essencial a
simplicidade e agilidade para o tratamento de problemas rela-
tivos a custos industriais, sendo tambem facilmente acoplavel
para o controle e planejamento da producao. Por estas razoes o
método das UEP's tem sido utilizade em uma série de industrias
catarinenses com resultados praticos satisfatdrios. De dutro la-
do, as possibilidades de_ uso do método das UEP's para gestao

industrial estac em pleno desenvolvimento.

Desta forma, a importancia do presente trabalho consiste
em estudar de forma ordenada e sistematica as bases tedricas
principais do método das UEP's, permitindo assim que trabalhos
posteriores sejam feitas embasados na conceituacao apre-

sentada.

1.4. Metodologia do Trabalho

A metodologia utilizada para a consecucao dos Objetivos

propostos deste trabalho foi:



Fase 1 - Pesquisa bibliografica visando verificar a 1i-

teratura disponivel sobre o assunto.

Fase 2 - Estudo em grupo sobre o livro de Georges Perrin,

(1)

Prix de Revient et Contrdle de Gestion , que & basico para
qualquer estudo, aplicagao ou desenvolvimento do método das
UEP's.

Fase 3 -'Visitas ao engenheiro Allora, que tem sido e}

responsavel pela implementacao do método das UEP's com bons re-
sultados em industrias catarinenses, 'visando . esclarecimentos
praticos e teéficos sobre diversos aspectos do método. Visita a
uma industria onde o método das UEP's vem sendo aplicado para

gestao industrial, tambeém com bons resultados.

Fase 4 - Elaboragao da dissertacgao.

‘1.5. Estrutura do Trabalho

Este trabalho sera composto de seis capitulos que serao

apresentados de forma suscinta, a segquir:

- neste capitulo, o primeiro, faz-se uma breve introdu-
cao gue analisa a origem, o objetivo, ‘a ‘importancia, a metodo-

logia utilizada, a estrutura e as limitagoes do trabalho;

' - no segundo capitulo & colocado inicialmente o problema
geral da gestao da produgao. Quando se analisa a problematicada
gestao industrial fica evidenciado que os métodos de custo se-
rao tanto mais eficazes quanto melhor se adaptarem para o pla-
nejamento e controle das atividades produtivas. A seguir,. mos-
tra-se gque o estabelecimento de uma unidade de medida comum da

producao simplifica sobremaneira a gestao industrial. Isto leva
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a necessidade de se fazer uma critica as diversas unidades co-
muns de produgao que sao utilizadas usualmente, destacando seus
aspectos positivos e negativos, avaliando assim os limites de
sua aplicabilidade. Finalmente, analisa-se suscintamente o sis-

tema do custo-padrac.

- no terceiro capitulo‘aborda—se 0 gue se constitui no ob-
jetivo central deste trabalho, que & o de tentar estabelecer
base sO0lidas e comuns para que se possa compreender de forma
adequada os limites e potencialidades de aplicagao dos metodos
GP e UEP'g,Para gue isto possa ser feito,discute-se de forma de-
talhada as bases teoricas .principais a partir das quais & cons-

truido o metodo das UEP's.

- no quarto capitulo sao apresentados os conceitos basicos
necessarios vara que possa ser feita a implementagao do método,
acompanhados de dois exemplos hipotéticosque tentam mostrar a apli-

cagao pratica do método. das UEP's.

- no guinto capitulo faz-se uma analise comparativa entre
o método das UEP's e o do custo-padraorque se constitui em um

metodo consistente e aplicado na pratica da gestao industrial.

- no sexto capitulo apresenta-se as conclusoes-e -recomen-
dagoes gque se consideram relevantes para um estudo mais apro-
fundado e sistematico do método e de sua aplicagao do ponto de

vista industrial.

1.6. Limitacoes do Trabalho

A seguir apresentar-se-a algumas das limitagoes. mais
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importantes:

~ O trabalho nao aborda a aplicagao do método na parte

referente a analise de custo-volume-lucro.

~ O trabalho nao analisa a utilizagao do método para o Pla-
nejamento e Controle de Produgéo}(PCP).‘

- O trabalho nao analisa em profundidade os aspectos re-
ferentes &s potencialidades de utilizacao do principio das ro-
tagSes.

~ O trabalho nao discute aspectos operacionais do método

guando ocorrem variacoes nas condig¢oes de funcionamento _normal

das unidades produtivas.



2. O PROBLEMA DA GESTAOC INDUSTRIAL

2.1. Introducao

A civilizacao industrial em que se esta inserido, especi-
almente os paises capitalistas, tem como logica hegemonica a
obtencao de uma melhor remuneragao do capital investido. Para
que este. objetivo seja alcancado € bastante apropriado definir-
se a empresa como sendo “nada mais do que uma diferenca: aquela
entre seus pregos de venda e seus precgos de custo” (l), a qual

devera ser, obviamente, relativizada pelo capital investido pe-

lo proprietario.

A seguir, tratar-se-a de discutir a problematica do esta-
belecimento dos precos:de-custo, e de analisar-algumas de suas

implidagaes para a gestao industrial.

De um determinado ponto~de-vista, a indistria pode . ser
visualizada pela sua producao. Isto implica na preocupagao de
determinar, por exemplo, o volume de produgao, sua cadéncia de
trabalho (gama de tempos e movimentos), o nimero de pecas re-

fugadas e retocadas etc...
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De outro angulo, pode-se enxergar a indistria do prisma

das despesas que foram feitas para se obter uma dada produgao.

Os pregos de custo constituem-se exatamente na sintese en-

tre os aspectos da produgao propriamente dita e das despesas

incorridas para realiza-la.

Pode-se dizer, entao, que os precos de custo representam
com objetividade, simplicidade e clareza, o comportamento . de

uma empresa no gque concerne a sua utilizacao técnica.

Mas para gue se possa realizar uma boa gestac industrial,
o mero conhecimento do pre¢o de custo dos produtos & insufici-
ente, sendo essencial conhecer o processo de determinagéo dos
precos de custo para que se possa efetuar com confiangca o pla-

nejamento e o controle das atividades industriais.

O planejamento consiste basicamente em determinar quais
sao os objetivos da industria em consideracao, quais sao os
recursos necessarios para gue se possa atingir esses objetivos

pré-estabelecidos e gual a politica para a obtencao destes re-

cursos, bem como sua gestao no que se refere ao uso.

Ja o controle exige a confrontacac sistematica entre os
objetivos pré-estabelecidos e os resultados que se estac real-
mente alcancgandc. Verifica-se, .atraves do controle, se as tare-

fas especificas estao sendo feitas de acordo com-o planejado.

E preciso deixar claro gque as técnicas de determinagao
do pregco de custo dos artigos serao tanto melhores quanto mais
sejam aptas para auxiliarem na gestao apropriada da empresa.
\Isto significa que se tem necessidade de metodos de apropriacao
de custos que sejam suficientemente flexiveis e detalhados, de

tal forma a satisfazerem simultaneamente as necessidades de
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planejamento e controle das empresas.

Para que seja possivel exercer as étividades de pléneja-
mento e controle das unidades industriais € necessario inicial-
ménte o estabelecimento dos resultados que se deseja alcangar,
ou seja, € preciso gue se determine os padrOes de producao de-
sejados e os respectivos custos que se pretende incorrer para

obter tal produgao.

A partir destes padroes pré-estabelecidos & possivel fa-
zer—-se um cotejo permanente entre estes e os resultados real-

mente alcangados.

Da confrontagao entre os resultados desejados e os obti-
dos & gue a atividade de controle adguire a sua plenitude, ou
seja, o conhecimento da realidade mostra a eventual necessidade

da adocao de medidas corretivas.

Assim, apOs a observacao das diferencas entre o realizado
e o projetado €& necessario atuar sobre aqueles pontos onde se
considera que os resultados estiveram aquém do esperado. E, en-
tao, possivel e tambem necessario realimentar o sistema, esta-
belecendo~se novos padroes compativeis com a realidade da in-

dustria e com os objetivos que se pretende alcangar.

A figura 1 apresenta um esquema representativo  -do que foi

exposto nas linhas -anteriores.

2.2. A Problematica da Medicao da Producao Industrial

Uma das formas possiveis de visualizar uma fabrica & ca-

racteriza-la segundo os artigos que ela produz.

A fabrica pode produzir somente um.artigo, por exemplo,
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um determinado tipo de bomba. Ela pode, também, produzir um s&
artigo, porém em diferentes medidas. E o caso, por exemplo, da

produgcao de bombas centrifugas de diferentes diametros do rotor.

E possivel, também, que uma f&brica produza um so0 artigo,
porem em diferentes tipos e medidas. Como exemplo, pode-se ci-
tar .. uma unidade industrial gue produza espelhos simples, es-
pelhos metadlicos, espelhos de seguranca em diferentes medidas,\

etCes

O caso mais geral possivel € guando a fabrica produz di-
ferentes artigos, sendo cada artigo de distintos tipos e . medi-

das. E o caso de uma fabrica de bringuedos.

No caso de produzir-se um sO artigo em uma mesma medida,
€ bastante facil comparar a producao de diversos periodos.
Se produz-se 50 bombas em marco e 55 bombas em abril, houve um

aumento real de 10% na produgao*.

Porém, tome-se o caso hipotético da produgao de uma espé-

cie de bomba em 5 diametros distintos de rotor.

Suponha-se que a producao de margo seja a seguinte:
Diametro 30 cm = 10 bombas
Diametro 40 cm = 15 bombas
Diametro 50 cm = 30 bombas
Didmetro 60 cm = 02 bombas

Didmetro 70 cm = 01 bomba

Total 58 bombas

*Para efeito de analise, supor-se-a que as despesas incorridas
na produgac sejam as mesmas para o més de marco e abril,e que
nao haja inflacao.



O namero total de bombas produzidas em marco foi, entao,

de 58 bombas.

Suponha-se, agora, que a producao de abril seja a seguin-

te: -

Didmetro 30 cm = 15 bombas

Diametro .40 cm = 10 bombas

Dimetro 50 ecm = 15 bombas

Didmetro .60 cm = 07 bombas

-Diametro 70 .cm.= 08 bombas

Total 55 bombas

0 numero total de bombas produzidas em abril foi de 55
‘bombas.

Pode-se dizer que a producao de marco foi superior a de
abril? ‘Como comparar diretamente o esforco necessario para pro-
“duzir uma bomba de 60 cm de didmetro e outra de 30 cm de didme-

tro?

Estas mesmas . questoes se tornam mais complexas no caso
de empresas gue produzem um sO:artigo em diferentes tipos e
medidas -e, mais ainda, no caso de empresas gue produzem dife-

rentes.-artigos_em .diferentes tipos. e medidas.. - _

0 gue-estd:-em-questdo & como comparar, ao longo do tempo,
é produgéo realizada por uma dada:unidade industrial. De outra
forma, supondo gue haja ' diversas bossibilidades de producao
para'um‘dado periodo, e que as despesas incorridas-para produ-
zi-las sejam as mesmas, qual a combinacao de produtos ("Product-

Mix") - que se deve escolher? E como compara-la com a escolhida

para- os periodos seguintes?
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Observa-se que o numero de artigos produzidos dos dife-
rentes tipos e medidas & uma nogao material perfeitamente men-
suravel. Porém, nao se pode somar estas producdes devido ao
simples fato de que se estaria’ adicionando grandezas que nao
sao homogéneas*. Em virtude da nao homogeneidade inerente as
fabricas multiprodutoras, torna-se necessario que se procure
uma nogao que seja exprimivel materialmente através da enume-
racao dos artigos produzidos. Enfim, nota-se a necessidade de
definir-se uma unidade de medida comum para © conjunto da pro-
ducao de uma dada empresa, de maneira a poder coﬁtrolar sua
eficiéncia relativa e planejar o futurc. Isto sO0 & possivel a-
través de uma nocao, esta abstrata, que & a da atividade produ-

tiva da fabrica.

Trata-se, agora, de tentar identificar uma unidade para a

medicao da atividade produtiva da fabrica.

Varias unidades sao passiveis de serem imaginadas. Histo-
ricamente, houveram varias contribuic¢oes no sentido de unificar
a produgao por intermédio de uma unidade de medida abstrata.En-

tre elas podem ser citadas:

~ O engenheiro americano Bedeaux, gue criou o 'ponto de

Bedeaux' no inicio deo século.

- Uma experiéncia feita na RUssia em meados de 1920, com
a intfodugéo do 'Throud', cuja finalidade era estabelecer um
plano de controle geral que englobasse tanto as indlstrias de

producao unica -como as de producao diversificada. No entanto, a

*Grandezas homogéneas sao grandezas que, por serem de mesma nha-
tureza, possuem a propriedade fundamental de serem adiciona-
veis .e, portanto, comparaveis entre si.
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experiéncia russa fracassou devido ao fato de que o estabeleci-
mento de uma unificacao da produgao para todo o pais "era dema-

siadamente ambiciosa e as bases de validade do 'Throud' no tem-

poO eram pouco firmes" (%)

-~ A técnica francesa "Unite 4'Equivalence";

|
@)

americano Carrol, com a "standard hour";
- O engenheiro italiano Guido Perrela com a "Unita-Base":;
- O engenheiro francés Hayman, com o "Chrone", que.& uti-

lizado na siderurgia:

- O Reichkuratorium Flir Wirschaft da Alemanha, com sua

"Arbeitseinheit" do métodc RKW;

—- O engenheiro francés GeorgesPerrin com sua "unidade GP",
que pode ser considerado o pioneiro da técnica da unificacao da

producao. /

A seguir, serao apresentadas algumas dessas unidades,des-
tacando-se seus-aspectos positivos e negativos. Isto contribui-
ra para verificar a maior ou menor aplicabilidade de cada uni-

dade.

Apresentar—se—éo, tambem, o faturamento e as unidades
fisicas padrao, que sao utilizadas por muitos_autores como bons
paramétros para a medicao das atividddes desenvolvidas por uma

fabrica.

2.3. Algumas Unidades de Medida Comuns para a Producgao

v

2.3.1. Faturamento -

O faturamento, definido pela multiplicacac entre os di-



versos artigos vendidos e seus respectivos precos, sera anali-

sado a seguir,

A imprecisao do uso do faturamento como unidade de medida
decorre principalmente do fato de nao se definir nenhum tipo
de rateio aos diversos artigos e, & claro, os diferentes arti-

gos tém distintas proporcoes de mao-de-obra, materiais e despe-

sas indiretas de fabricacgao.

Dail decorfe, por exemplo, ‘que uma fabrica multiprodutora
possa estar tendo lucro em sua globalidade,porém tenha alguns
dos seus artigos sendo vendidos abaixo de seus precos de custo
reais e outros vendidos a precgos excessivamente acima do preco
de custo. Se um dado artigo estS sendo vendido a preg¢o inferior
ao seu preco de custo, um aumento no volume de suas vendas, em-
bora aumente o faturamento da fabrica, estara acarretando pre-
juizos & mesma. Por outro lado, alguns produtos podem estar sen-
do transacionados a precos de venda muito ‘superiores a seus
precos de custo reais. Para o caso de uma elasticidade preco da
demanda maior do gue 1 (elastica), um aumento dos pregos acar-
retard uma reducao da demanda do mercado mais do gue proporcio-
nal a este aumento dos pregcos e uma consegliente redugcao da re-
ceita (faturamento). Neste caso & aconselhavel um rebaixamen-

to .dos precgos para obter um aumento do faturamento.

Além disso, o faturamento & sujeito a fatores externos a
empresa (a lei do mercado, por exemplo), o gque ira acarretar
problemas ainda maiores para o controle e acompanhamento inter-
no da mesma. Por exemplo, uma falta repentina de um dado produ-
to no mercado pode levar a um grande aumento nos precos do pro-
duto e, portanto, do faturamento. No entanto, os pregos de cus-

to nao variariam.
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Nota-se, portanto, que o faturamento deve ser evitado co-

mo medida de atividade da empresa.

2.3.2. As Unidades Fisicas Padrao

Outras unidades de atividade que podem ser pensadas con-
sistem em expressar a producao em algum tipo de unidade fisica

padrao: peso, .volume etc...

Por exemplo, para o caso de bombas centrifugas anterior-
mente citado, pode-se supor que seja possivel medir a ativida-
de da empresa pela "unidade de atividade" quilo. Para que se
obtenha o custo por guilo das bombas bastaria dividir as despe-
sas totais da fabrica pelo peso total das bombas. Para se obter
O preco de custo de cada bomba bastaria multiplicar o custo por
guilo, pelo numero de quilos da.bomba. Seria esta uma boa medi-
da da atividade da fabrica? Para que fosse 1ldgico este proce~-
dimentb, é-se - obrigado a admitir que uma bomba que pese 100
quilos,sob todos os aspectos: de serem imaginados,. vale exata-
mente o dobro de outra bomba que pese 50- quilos. Em outras pa-
lavras, isto implica gue a bomba de 100 quilos deve usar o do-
bro-da mao—-de-obra direta, da m3o-de-obra- -indireta, dos mate-
riais indiretos, da manutencao etc... do gue-a bomba de 50 -

guilos. Isto € inadequado.

Por outro lado, mesmo duas bombas com 0 mesmo peso e com
concepgao de fabricagao e projetos diferentes nao tém- certa-
mente o mesmo custo por quilo. Pode-se ter matérias-primas di-
ferentes, os dois produtos podem passar por segoes distintas

ou mesmo por operacoes diferentes, a mao-de-obra utilizada pode
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nao ser a mesma etc...

2.3.3. O Numero de Horas Trabalhadas, ou Horas —Padrao

("Standard-Hour")

Trata-se de verificar o nimero de horas médio, em condi-

¢oes normais, gue um determinado produto vai precisar em cada

passo do seu processo de fabricacao. A partir do calculo das
horas médias, "a fabrica emite para cada fabricacao uma  ordem
de produgao - (OP) que vai definir de antemao quantas horas, ou

minutos, o produto vai necessitar em cada passo do seu proces-
: =~ (3 : s
so de fabrlcagao"(). Obviamente estas horas definirao o valor

do produto considerado em termos de horas-padrao.

Para obter-se a producao total mensal prevista, por exem-
plo, basta somar-se o valor em horas-padrao de todos os arti-

gos que se pretende fabricar neste periodo.

O controle da produ¢ao poderad, por sua vez, ser facilmen-
te feito cotejando-se as horas-padrao estimadas para os produ-
tos e -as horas que realmente foram utilizadas em cada ordem de

producao. As agoes corretivas sobre os desvios e a verificacao

das horas-padrao.utilizadas.poderao ser feitas com rapidez e
segurancga.
O custo-hora podera ser obtido a partir da divisao das

despesas totais do més, excluidas as relativas a mateéria-prima,
pela producao total medida em horas trabalhadas, mantendo-se a
hipotese do funcionamento normal da unidade industrial. O custo
de cada artigo & obtido pela multiplicagao do custo-hora pelas
horas reais médias utilizadas pelo artigo em questao adiciona=.

dos do custo-de suas respectivas matérias-primas.
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Se as horas-padrao estao bem ajustadas a realidade, pode-
se calcular o custo da hora-padrao a partir da divisdo das des-
pesas totais do més, excluidas as relativas & materia-prima,pe-
la producdo mensal em hora-padrdo. O custo de cada artigo é
obtido pela simples multiplicagac dos custo-hora padrao pelo
tempo padrao do produto adicionados do custo de suas respecti-
vas matéerias-primas. Neste caso, as eventuais ineficiéncias sao

distribuidas igualmente a todos. os produtos.

0 método da hora-padrao é-qprmalmente utilizado para o}
caso de fabricas cujo valor das maquinas e dos equipamentos
seja muito pegueno quando relativizado ao .trabalho manual. Po-
de~-se citar, por exemplo, pequenas confeccoes, oficinas de con-

sertos e fabricas de artefatos de madeira do tipo artesanal.

A critica que deve ser feita a esta unidade de atividade
€ direta para o-caso de indiistrias que usam um numero razoavel
de maguinaria. Acontece, por exemplo, que 1 hora de trabalho em
uma magquina de comando numérico nao pode ser considerada equi-
valente a 1 hora de trabalho em uma. segao manual de bobinagem

de 'um motor elétrico.

Tanto no casco do uso de unidades fisicas (peso, volume)
como..no das horas-padrao,: o problema central que se apresenta
€ o.da falta de homogeneidade destas unidades empiricas. Esta
falta -de homogeneidade implica na impossibilidade de se efetuar

a comparacao e a soma de grandezas distintas.

2.3.4. O "Chrone"

Esta & uma boa unidade de atividade produtiva para o caso



de alguns tipos de usinas sidertrgicas, onde tem-se poucos pro-

dutos de grande peso e volume.

Nesses casos as usinas sao divididas em seus setores mais
répresentativos: fornos, lingoteria etc... Verifica-se .os tem-
posvmédios para uma corrida devidamente especificada, bem como
seu peso médio. Utilizam-se estes tempos e pesos médios como
taxas pré-determinadas, sendo o tempo em horas-e o peso em to-
neladas. Obtém-se, assim, um par3metro em horas por tonelada

("chrone/ton") para cada corrida.

O valor total da producao unificada no final do periodo
considerado, em "chrones", sera dado pela soma dos "chrones" de

todas as corridas.

2.3.5. Unidade de Equivaléncia

0 método das unidades . de equivaléncia tem comc principio
basico relacionar todos os produtos diversificados fabrica-

dos a um produto referéncia*.

Para aplica-lo, "calcula-se o valor em horas (ou,em cer-
tos casos, em dinheiro) de cada produto num momento determina-
do"C”. Depois, escolhe-se um destes produtos como produto- de
referéncia (produto-base). Os coeficientes de eguivaléncia sao
obtidos pela simples divisao entre cada um dos artigos e o ar-

tigo-base. No final do periodo considerado verifica-se o numero

de produtos fabricados de cada um dos artigos e multiplica-se

*Pode~se conceber diversas aplicagOes baseadas no principio ba-
sico de reduzir todos os produtos diversificados fabricados a
um artigo de referéncia. No entanto, o presente trabalho limi-
tar-se-a a analisar as formas usualmente utilizadas do método
dos equivalentes.,
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pelos seus respectivos coeficientes de equivaléncia, obten-

do-se o valor da producao unificada em unidades de equivaléncia.

Se o valor assim calculado & expresso em horas do produ-
to, as criticas a aplicagao do método da unidade ‘de equivalén-

cia sao as mesmas do método da hora-padrao.

No caso de expressar-se o valor em dinheiro (unidades mo-
netarias), tem-se os mesmos problemas decorrentes da utilizacao
de bases de rateio para alocar—ée as despesas aos produtos,prin-
cipalmente numa economia altamente imprevisivel e inflacionaria

comoc a brasileira.

Além disso, as equivaléncias entre os diferentes produ-
tos fabricados por uma empresa .nac sao constantes no tempo, uma
vez gue as eventuais mudangas nos processos de fabricagao pode-
rao ter repercussoes bastante diferenciadas sobre esses produ-

tos.

Na pratica, o método das unidades de equiﬁaléncia ~ pode
ser aplicado em casos -onde os .produtos, além de serem muito se-
melhantes entre -si, sigam processos de fabricacao também seme-
lhantes, sendo as diferengas apenas encontradas nas medidas e

‘no acabamento final.

'2.3.6. Método RKW Modificado, ou Método das Secoes Homo-

géneas Modificado, ou Método dos Centros de Custos

O método das secoes homogéneas tem por principio  basico

a idéia de gque para cada secao & possivel atribuir-se "uma me-
- 4

dida de trabalho abstrata ('Arbeitseinhet' - 'Unite d'oeuvre')"(.x

Esta unidade tem como caracteristica fundamental o fato de -ser -



25

capaz de medir toda a produgao da segao, mesmo gue esta produ-

cao seja muito diversificada.

A pergunta que surge neste momento diz respeito a defini-

cao do gue seja uma segao homogénea.

Para que uma seg¢ao seja realmente homogénea, € preciso
gque as operacoes de trabalho desenvolvidas nela sejam da mesma
natureza e também da mesma intensidade. Estas condicoes, mesma
natureza e mesma intensidade, sao dificeis .de se encontrar na

pratica.

Assim, por exemplo, uma secao de teares sd serd realmente
homogénea se constituir-se de teares do mesmo tipo, mesma lar-
gura e mesma velocidade. Qualquer modificacao, por exemplo os
teares terem velocidades distintas, retirara a condicao de ho-
mogeneidade real da secao. O mesmo ocorre em uma secao de pren-

sas, em gue existam prensas de varias tonelagens.

Para que o método se torne operacional & necessario, en-
tao, relaxar-se algumas hipdteses dc que seja uma secao real-

mente homogeénea.

Passar-se-a a definir secao como sendo "“um agrupamento re-
al ou ideal de meios materiais e humanos -agindo com a mesma
finalidade, usando os-mesmos-meios, participando—das mesmas-des-

pesas e possuindo, pois, aproximadamente, as mesmas .caracteris-
v (3)

ticas

A caracteristica da homogeneidade sera alcangada, entao,
se . for conseguida uma unidade . de atividade (tra-
balho) que séja representativa de toda a segao. Este método, que
utiliza um critério que nao & exatamente o das sec¢oes realmente

homogéneas, mas.que procura uma unidade de trabalho suficien-
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temente valida para medir a producao diversificada em uma dada
secdao, & denominado de método dos centros de custos, ou RKW mo-

dificado, ou das segoes homogéneas modificado.

Como identificar esta unidade de trabaiho gue serve para
medir toda -a produgao da secao? Para O casSo em que se tem um
sistema de producao relativamente simples, pode-se utilizar uma
determinada propriedade fisica dos materiais. Por exemplo, o
peso .em uma secac de transportes, o volume para um forno, a su-
perficie para uma secao de pintura, o nimero de pecas em ‘uma
secao de protecao e embalagem, o namero de caixas em uma secao

de fundicao etc...

Para casos malis complexos em que uma propriedade fisica
sozinha nao consiga ser representativa da segéo, pode-se utili-
zar um determinado tipo de ponderacao compativel com a situacao
especifica que esta sendo estudada. E o caso de uma secao de
fornos, como ja& visto, onde o tempo da corrida em horas por to-

nelada pode ser uma unidade bastante representativa das ativi-

dades desenvolvidas pela secio.

Um outro exemplo & o caso do desenrolamento de um fio,

onde o esforco dispendido nao & exatamente proporcional ao com-

primento.do fio. Obviamente, -um fio com maior peso desenrola- .

se mais lentamente do que um fioc com menor peso. Para a obten-
cao de uma unidade representativa do desenrolamento de um fio
uma solucao razoavel pode ser, entao, fazer-se uma ponderarao en-

tre seu comprimento e seu peso.

Se as operacoes de uma dada secao sao dificeis de  serem
representadas por uma unidade fisica, € muitas vezes mais pra-
tico e facil se reportar diretamente ao tempo de trabalho ne-

cessario para efetivar a produgao em uma dada secao. £ o . caso



de uma segao de tornos, por exemplo.

Pode~se dizer que o metodo dos centros de custos se uti-

liza de alguns métodos ja apresentados anteriormente. Na verda-

de, procura-se uma unidade de trabalho para medir a atividade
produtiva da segao, e nao da fabrica inteira. A fabrica inteira
passa a ser concebida como a soma de varias fabricas parciais,
representadas na pratica pelas varias secOes. Uma dada secao po-
de ser algumas vezes unificada por uma unidade fisica padrao,
outras vezes pelas horas trabalhadas, outros ainda por uma com-
binacao conveniente entre unidades fisicas e horas trabalhadas,

comoc no .caso do "Chrone".

A operacionalizacao do método do centro de custos ou RKW

modificado & feita de acordo com oOs seguintes passos:

a) Separam-se as secoes entre aquelas diretamente ligadas
a producac, chamadas de secoes diretas ou produtivas, e aquelas

de apoio a produgéo, chamadas segées indiretas;

b) Distribuem-se as  diversas despesas de producao (orde-
nados, encargos sociais, materiais de consumo, pecas de magui-
na, utilidades, eletricidade, aluguéis, depreciagéo etc...),se-
gundo bases de rateio apropriadas (folha de pagamento, numero de
pessoas, -requisicoes, faturas, areas, valor dos equipamentos
etc...), e .isto.tanto as secOes diretas como-ds indiretas. £ o

que se denomina distribuigéo primaria;

c) Faz-se uma distribuicao dos custos das secoes indire-
tas para as secoes diretas, utilizando-se para isso bases = de
_rateio convenientes (por exemplo, da manuténcao para as segoes
produtivas pode utilizar-se o nimero de horas de manutencao u-

tilizado por cada segao produtiva, podendo utilizar-se para a



distribuicao dos custos da segao de materiais as seg¢bes produ-
tivas o namero de movimentos do almoxarifado etc....E o que se

denomina de redistribuigao secundaria;

d) Obtem~se, assim, o total das despesas incorridas por
cada secao produtiva ou direta (distribuicao primaria + redis-

tribuigao secundaria);

e) para cada secao, divide-se o total das despesas da
mesma pelo numero de unidades de trabalho representativo da a-
tividade da segéo (caixas, horas, quilo, pecgas etc...), obten-

do-se o valor unitario da unidade de trabalho para cada segéo;

f) O custo parcial do produto em cada segao sera obtido
pela multiplicacaoc.entre o valor unitario da unidade de traba-
lho representativa da mesma e © numero de unidades de trabalho

necessarios para a fabricagéo do artigo consideradoc na segéo;

g) Finalmente, obter-se-a o custo total de um dadoc pro-
duto-pela soma-dos -custos-parciais -que lhe sao alocados nas
diversas secgoes produtivas da empresa, adicionados do custo das

matérias-primas utilizadas para fabrica-lo.

Para concluir este item, & necessario verificar os limi-
tes de aplicabilidade do método RKW modificado ou dos centros

de custos.

Inicialmente, € preciso que seja possivel delimitar as
secoes de modo a garantir a sua "homogeneidade". Em muitas fa-
bricas que sao bem organizadas este problema & de relativamente
facil solugao, porgue a estruturagao do organograma ja respon-
de a necessidade de divisdes por seg¢oes. Em outras, & preciso
um cuidadoso estudo no sentido da criacao das . secoes homogéneas

necessirias para a aplicagd@o do método.



Em seqgundo lugar, € necessario que exista uma unidade de
trabalho que seja capaz de medir a producao diversificada da
secao, unidade esta que garantirda a homogeneidade da segao (pro-

priedade fisica, propriedade fisica ponderada ou tempo-padrao).

\
Cabe salientar que hd uma Intima relacdo entre os dois

aspectos acima descritos, ja que sO €& possivel delimitar uma
secao homogénea se houver alguma unidade de trabalho que garan-

ta a homogeneidade necessaria para a utilizacao do método.

Outra restricao importante do método RKW modificado €& que
as secgoes devem ser poucas. No caso de fabricas multiproduto-
ras, onde as produgaes sao multiplas e muito ‘diversificadas, &
praticamente impossivel o uso do método. Ter-se-ia que dividir
a fabrica em um nimero muito grande de secoes o que, além de di-
ficil, torna os calculos demasiadamente complexos e longos.Fun-
damentalmente, o gue se questiona &€ a dificuldade em descobrir
critérios de homogeneidade que permitam reduzir a um numero ra-
zoavel o nimero de segOes para fabricas mulﬁiprodutoras comple-

Xas.

O método RKW modificado dara bons resultados caso as con-
digoes anteriormente citadas sejam satisfeitas simultaneamente.
Pode-se, portanto, dizer-que:o método RKW modificado € um- bom
método para alguns tipos de fabricacao, adaptando-se especial-
mente ds producgoes do tipo seriadas ou continués, apresentando
deficiéncias para fabricagbes onde os critérios de aplicabili-
dade do método nao sao satisfeitos (em particular, para produ-
coes sob encomenda nao seriadas ou ainda quando o namero de

secoes for muito grande).

Finalmente, cabe ressaltar que este método nao define uma

unidade de medida unica. Ele define tantas unidades de medida
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guantas forem os centros de custo necessarios para explicitar,

planejar e controlar a producgao.

2.3.7. O Método da Unita-Base

0 método dé unita-base (unidade basica) foi desenyolvido
pelo engenheiro italiano Guido Perrela. A seguir, far-se-a um
breve resumo do conteudo do méetodo, déstacando—se gue ele foi
concebido para utilizagdao em pequenas e médias indlistrias. com -

\

base na experiencia italiana dos anos 50.

Inicialmente, escolhe-se um produto de referéncia (produ-
to-base) e calcula-se rigorosamente o custo monetario da mao-

de-obra direta do produto-base e de todos os outros produtos.

A seguir, calcula-se a incidéncia de mao-de-obra indire-
ta como uma porcentagem da mao-de-obra direta para cada um dos

produtos.

A adicdo dos valores de mao-de-obra direta com os de mao-

de-obra indireta (dado por uma porcentagem dos primeiros) tera

como resultado o valor total de mao-de-obra para cada um dos
produtos.
Ter-se-&, entao, pela divisao entre a mao-de-obra total

de cada artigo e o valor da mao-de-obra total do produto—base,
os valores dos coeficientes em unidade basica .de mao-de-obra pa-

ra todos os produtos.

Multiplicando-se as produc¢oes reais dos diversos produtos
pelos seus respectivos coeficientes em unidade basica de mao-
de-obra, obtém-se o total da produgao medida em unidade basica

de mao-de-obra.
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O custo da unidade de mao-de-obra (correspondente ao cus-
to da mao-de-obra do produto-base), & entao, facilmente obtido
pela simples divisao entre o custo total de mao-de-obra e o to-

tal da producdo em unidades basicas de mao-de-obra.

Os custos de mao-de-obra dos demais produtos sdo ‘obtidos
pela multiplicagao do custo de mao-de-obra do produto~base pe-
los respectivos coeficientes de mao-de-obra em unidade-base dos

artigos.

Da mesma forma, calcula-se o custo monetario de matéria-

prima do produto-base e de todos os outros artigos.

Segue-se o mesmo procedimento de calculo de mao-de-obra,
obtendo-se assim os diversos coeficientes em unidade basica de
matéria-prima dos diferentes artigos, e seus respectivos cus-

tos de materia-prima.

As demais despesas de fabricacao serao distribuidas aos
produtos de acordo com a soma -dos custos de mao-de-obra e maté- -

ria-prima de cada produto.

Seguindo-se o mesmo procedimento de calculo da mao-de- -
obra e das matérias-primas, obtem-se os diversos coeficientes
em unidade basica de despesas gerais dos varios artigos e seus’

respectivos custos.

O custo de cada produto sera, entao, obtido pela soma
de seus custos parciais de mao-de-obra, matéria-prima e despe-

sas gerais,

A producao como um todo podera ser.unificada. utilizando-
se tanto a unidade basica de mao-de-obra, como a unidade basica
de matéria~-prima ou ainda a unidade basica de despesas .gerais.

Nota-se que utilizando-se o método da unidade basica nao se
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obtém uma unidade Unica para unificar a produgdo, mas sim trés

unidades parciais.

Por exemplo, uma das possibilidades de unificar a produ-
gao & obter o seu valor total multiplicando-se as producdes re-
ails dos diversos artigos pelos seus respectivos coeficientes em

unidade basica de despesa geral.

Além de nao definir propriamente uma unidade.ﬁnica de pro-
ducao, o método proposto pelo engenheiro Perrela apresentai um
erro ‘intrinseco grave, que consiste em distribuir as despesas
gerails dos produtos usando uma porcentagem que inclui o valor
das materias-primas. Este procedimento & arbitrario, dado que
as fabricas nao sao concebidas para venderem matérias-primas,mas

sim para repassa-las.

2.4, O Sistema de Custo-Padrao

Dentro dos sistemas usualmente utilizados, o custo-padrao
constitui-se numa forma eficaz para efetivar o planejamento e

controle das fabricas a partir de custos industriais.

O custo-padrao refere-se basicamente ao valor gque uma da-
da fabrica espera consumir ipara a elaberacao-=de—~seus produtos.
Em-outras palavras, o custo-padrao € -um-dos métodos que permite

o estabelecimento de padroes considerados desejaveis para a fa-

. . " . wos . (5)
brica, ou seja, "o custo gue deveria ser" incorrido .
Para gque o sistema do custo-padraoc possa ser utilizado
& necessario a fixacao dos padroes que se deseja alcangar. Em

paises de economia altamente inflacionaria como o Brasil, & de-

saconselhével que estes padroes sejam. estabelecidos diretamente



em unidades monetarias (unidades fisicas consumidas X valor em

unidades monetarias destas unidades fisicas).

As taxas pré-determinadas: necessarias para a utilizacao

.

do método sao, entao, preferencialmente estipuladas em  termos

de consumos fisicos. Procura-se obter as quantidades fisicas
relativas @ matéria-prima, materiais indiretos, horas-maquina
etc... consumidas na fabricacao dos produtos, dado que estes

consumos fisicos independem dos padroes monetarios.

A transformacao destes consumos fisicos em seus respecti-
vos valores em unidades monetarias terad que ser feito levando
em conta alguma forma de estimar os precos para o periodo em
gue se estd interessado. Isto pode ser feito de varias formas,
entre as quals se incluem: projetar as taxas de inflacao futu-
ras, utilizar alguma unidade monetaria estavel (que. seja inde-
pendente da inflagac) etc... De qualguer maneira, €& preciso sem-
pre verificar a adeqguabilidade do padrao monetario utilizado &

realidade.

Como pode-se notar, o custo-padrao € um método de custo
a priori. Isto permite a comparacao das diversas possibilidades

de combinacao de produtos ("Product-Mix") das fabricas multi-

produtoras. No caso das .bombas centrifugas, -que.originaram - a
discussao; -as maiores atividades produtivas ocorrerac no més
onde os custos forem maiores numa unidade monetaria estéve%,

desde que os padroes estejam bem estabelecidos.

Uma vez realizada-a producao que se tenha = estabelecido
o custo-padrao, €& necessario verificar os resultados - realmente -
obtidos. Isto serd feito utilizando-se o melhor sistema de apu-
ragao do custo real que se tiver a disposigao, por exemplo, - os

métodos dos centros de custos.
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Da confrontagéo entre o custo padrdao e o real observar-se-
a os desvios obtidos, o que permitirad fazer as acoes corretivas
julgadas necessarias na produgao, e o eventual reestabelecimen-
tb dos padroes gque se julque terem sido inconvenientemente es-
tabelecidos ou modificados previamente (reestabelecidos). Em

outros termos, efetiva-se o controle da producgao.

O sistema necessita para a obtencao e/ou verificacao .do
custo-padrao transformar os padroes fisicos pré-estabeleci-
dos em seus valores em unidades monetarias, ou seja, quantifi-
car monetariamente os padrcoes fisicos. pré-estabelecidos. Para
isto & necessario recorrer a algum dos métodos de custos  usu-
ais (m8todo do .centro de custos, das porcentagens etc...). Lo-
gicamente, as limitacoes de método do custo-padrao sao intrin-
sicamente vinculados aos métodos de custo usuais geralmente u-

tilizados.



3. PRINCIPIOS BASICOS DE CONCEPCAO DO METODO DAS UEP's

3.1. O Problema da Unificacao da Producao

Para uma fabrica que produza 1 sO0 produto*, em condicoes
normais de funcionamento, o custo deste artigo pode ser facil-
mente determinado pela divisao entre as despesas totais incor-
{idas para fabrica-lo e o numero total de artigos produzidos.
Desta forma, mantidas as condigées‘normais de funcionamento, no
caso de termos um sO artigo, as produgoes dos diversos periodos

sao facilmente comparaveis.

Utilizando-se desta mesma sistematica, seria bastante di-
ficil calcular os custos e comparar as diversas produgoes ao
longo do tempo no -caso-de industrias multiprodutoras. Assim, se
num determinado més uma fabrica produziu 60 bombas diversifica-
das, o que isto quer dizer para as pessoas? Praticamente nada,
porque . este nimero nio tem valor, dado gue ele representa a

soma de grandezas nao homogéneas.

*Como exemplo de fabricas gque produzem um s6 artigo de um.inico
tipo, pode-se citar fabricas de cimento e fabricas de achcar.
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Neste caso, a definicao segundo a qual o custo do produto
€ o quociente entre as despesas incorridas e o numero de produ-
tos fabricados & de dificil aplicacao. A razao & qué torna-se
complicado atribuir a cada tipo de produto fabricado as despe-
sas necessarias para a sua fabricacao, pois no caso de fabri-
-cas com muitos produtos diferentes o rateio das despesas, éspe—
cialmente das despesas gerais, pelos métodos de custos tradi-
cionais (método das hora-maquina, RKW modificado etc...), como

ja visto, torna-se dificil.

Uma das formas para solucionar este problema €& partir da
nogao abstrata de esforco de producao, e verificar a possibili-
dades de se obter, para produgoes diversificadas, uma unica

unidade de medida. E necessario, pois, unificar a producaoc. Is-

to implica em transformar uma indistria genérica que produza um
numero qualgquer de produtos diferentes em uma fabrica ideal
equivalente a3 fabrica genérica real, que produza um sO artigo,
tambémuéquivalente,_o gual consumira a -totalidade-dos- esforcos

de producao consumidos na fabrica real.

Na medida em que seja possivel definir uma unidade de
produgac Qnica, a solucao do problema do custo dos produtos nao
se dara pelo rateio das despesas totais sobre os diversos pro-
dutos, o que como ja foi visto-é& tarefa dificil e inexata, mas
pelo simples conhecimento das despesas totais incorridas para
a fabricacao de todos. os produtos.e pela determinacao da produ-
gcao total da.fabrica medida nesta-unidade de producao tnica.Uma
vez conhecido o valor em unidades monetarias da unidade de pro-
ducao ﬁniéa, calcula-se o custo de um-dado produto pela éimples
multiplicacao entre o valor em-unidades monetarias-da- unidade--

de producdo Gnica e o numero de unidades de producao necessa-
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rias para a fabricacao deste produto considerado.

E preciso, portanto, discutir o problema da unificagéo
da medida de produgao para a obtencao de um parametro que sirva
para mensurar esta unidade de produgao unificada, e para isso a

utilizagao da nocao de esforgo de produgao adapta-se perfeita-

mente.

3.2. Os Esforcos de Producgao -comc Unidade de Unificacao da Pro-

ducao
——————

A nocao de esforco de produgao estd qualitativamente as-
sociada aos diversos esforcos imprescindiveis para a fabricacao
dos produtos, ou seja: o esforco material, o esforco do capital,
o esforgo dos trabalhadores que operam diretamente as maquinas,
os esforcos desenvolvidos nas areas de utilidades (energia elé-
trica, vapor, gés, ar etc...), aléem de todos os esforcos indi-
retos como aguele da mao-de-obra da ponte rolante, do pessoal
da equipe de manutengac e do torno desta mesma equipe de manu-

tencao.

Além disso, essa nogao possui uma caracteristica gue lhe
confere-uma grande forga, que & a da-homogeneidade. A -caracte-
ristica da homogeneidade permite que se possa afirmar-que, quais~
quer que sejam os artigos fabricados e seus respectivos proces¥
sos de fabricacao, a producao destes artigos necessita-de  es-

forcos de producao de mesma natureza, embora de diferentes in-

tensidades. E & exatamente porque os esforcos de produgao sao
da mesma natureza:que estes esforgos podem se adicionados,qual-
quer -que seja o0 artigo considerado da fabrica.

Portanto, produtos diferentes que nao sao .aparentemente-
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comparaveis e adicionaveis entre si, poderao sé-lo atraves da

nocao de esforco de producgao.

O esforco de producao total da fabrica pode, entao, ser
concebido como a soma dos esforgos de producao de todos os pro-

dutos.

Tendo em vista que os esforgos de producao estao direta-
mente associados aos elementos de producao geradores destes es-
forgos, gque a partir de agora serao denominados postos operati-
vos, para a apresentacao dos conceitos que se seguem torna-se
necessario definir de forma suscinta o gue seja posto operati-
vo¥*.

O posto operative representa uma ou mais operacoes de
trabalho que, sendo definidas com a maxima clareza possivel
(em seus minimos detalhes), possam manter os esforcos de produ-
cao, por unidade de capacidade, o mais constantes possiveis ao
longo de tempo. Esses postos operativos representam, na pré%i—
ca, as unidades basicas de producao. Os postos operativos  sao
elementos responsaveis por transferir seus esforcos de produ-
cao, por unidade de capacidade, aos diversos produtos que deles
se utilizam. Enfim, os postos operativos quando em atividade

geram esforgos de producao gque sao transferidos. e absorvidos pe-

los produtos.

Consideracoes adicionais sobre a idé&ia de posto operati-
ve serao apresentadas quando se tratar da aplicacdo do  método

das UEP's.

*0 engenheiro Perrin parte da idéia de operacao-elementar de
trabalho: "operacao feita nas condicoes definidas nos minimos
detalhes, tao precisa cue ela nao possa ser reproduzida com os
mesmos dados de base, de outra maneira que reproduzindo os re-
sultados" (1) .



Como pode-se notar,os esforcos de producao estao direta-
mente associados aos postos operativos geradores desses esfor-
¢cos. Assim, denominar-se-a de potencial produtivo parcial do posto cpe-
rativo, ou simplesmente potencial produtivo parcial, aos - .dife-
rentes esforcos de produgao (esforgco humano, esforco -material
etc...) disponiveis, por unidade de capacidéde (hora, kg, peca

etc...) em um dado posto operativo?*,

Pode-se, também, dizer gque os diversos potenciais produ-~
tivos parciais de um posto operativo tém a caracteristica basi-
ca de serem da mesma natureza. Em consegliéncia terac, da mesma
forma gue os esforcos de produgao necessarios para a fabricagéo
dos produtos, a grande vantagem da homogeneidade. Portanto, po-

derao ser diretamente adicionaveis e comparaveis.

Denominar-se-a -de potencial produtivo do posto operativo,
ou simplesmente potencial produtivo, a soma de todos os poten-
ciais produtivos parciais (esforco humano/unidade de capacida-
de x posto operativo, esforco material/unidade de capacidade %
posto operativo etc...) desenvolvidos em um dado posto operati-

VO.

As operacoes de usinagem, fresamento, montagem etc... que
constituem os ._diversos postos operativos da fabrica poderao,
entdo,  serem unificadas-a partir-da-nocao-=de potencial- produti-

VO.

Neste ponto, continua existindo uma pergunta sem solucac,
ou seja, como atribuir uma unidade para que se possa fortalecer
definitivamente a idéia abstrata de esfor¢o de producao e-a de

potencial produtivo dela derivada?

*Mais usualmente utiliza-se como unidade de capacidade o' tempo.
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A guestao que se coloca & bastante semelhante aquela de
como utilizar a nogao de comprimento sem a sua unidade,o metro?
Ou como utilizar a nocao abstrata de trabalho mec@nico sem a
sua unidade,o watt? Ou como utilizar a nogao abstrata de tem-

peratura sem sua unidade, o grau Kelvin?*

3.3. Canstancia nas Relacoes entre os.Potenciais Produtivos dos

Diversos Postos Operativos

Por enguanto, tem-se somente uma nog¢ao qualitativa do que
seja esforco de produgao é potencial produtive. E preciso que
se procure estabelecer uma unidade absoluta e guantitativa para
tornar as nocoes de esforco de producao e potencial produtivo

realmente operacionais.

A resposta para esta questao nao & a mensuracao direta
dos valores absolutos dos esforcos de producao dos produtos,
nem dos valores absolutos dos potenciais produtivos dos diver-~
sos postos operativos, dado gue eles sao literalmente desconhe-
cidos. O que se constata & que existe uma relacao entre os di-

versos potenciais produtivos dos postos operativos.

Suponha-se que seja necessario duas maguinas em série pa-
ra gue se possa confeccionar uma dada peca, por exemplo um. -tor-
no manual de pequeno porte e um torno automatico de grande por-

te, que estejam trabalhando em condicoes ricorosamente defini-

das, ou seja, em condigOes gue sejam perfeitamente determinaveis

e que permanecam constantes ap longo do tempo.

*Cabe ressaltar uma diferenca importante, gual seja, enguanto
as unidades metro, watt, grau kelvin sao universais, a nogao
abstrata de unidade de producao gerara uma unidade de medida
para cada fabrica.



Para o caso apresentado & evidente que o torno automatico
de grande porte devera ter um potencial produtivo muito maior
do que o torno manual. Pode-se perceber, também, que em virtude
das condigées estarem claramente definidas, existira uma rela-
cao entre os potenciais produtivos gue permaneceré- constante
ao longo do tempo, isto &, os dois postos operativos em ques-

tao serao homogeneamente afetados pelas variagoes conjunturais.

Este raciocinio pode ser perfeitamente extrapolado para
toda a unidade industrial, e se chegar a conclusao de que todos
os postos operativos da fabrica apresentam relagoes entre seus
potenciais produtivos, e que, mantida a hipotese basica de que
as condicoes estejam rigorosamente definidas, estas relacoes

permanecem constantes ao longo do tempo.

O estabelecimento destes principios de constancia da re-
lacao entre os potenciais produtivos dos postos operativos e
fundamental, porgque uma vez estabelecidas as suas condicoes de
validade, pode-se afirmar com segurancga gue ele demonstra que a
relacao entre os potenciais produtivos independe da conjuntura
econdmica do pals.‘Mais claramente, a relagao entre os poten-
ciais produtivos passa a independer das variacgoes dos diversos
componentes de custo correspondentes aos diversos esforcos - de-
producgao utilizados para fabricar os artigos: salarios, .cus-
tas de manutengao, eletricidade, materiais indiretos etc... E
para o caso de paises de economia altamente imprevisivel alia-
das-com altas taxas inflacionarias, esta & uma condigao da

[

maior relevancia.

Por exemplo, suponha-se que seja possivel calcular o po-
tencial produtivo dos dois tornos ja citados e que eles sejam,

respectivamentee para 1 hora"1l para o torno manual e 2 para = o
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torno automatico. Pode-se declarar gque o torno manual vale 1
unidade/hora, o que implica que o torno automatico vale 2 uni-
dades/hora. Pode-se fazer o contrario, e escolher o torno auto-
matico como 1 unidade/hora e neste caso, bvtorno manual valera

0,5 unidade/hora.

A unidade escolhida para representar toda a fabrica sera
denominada de unidade de esforgo de produgao - UEP. Uma discus-
sao mais detalhada da escolha desta unidade sera feita nos i-

tens seguintes.

Finalmente, & preciso constatar gque, uma vez escolhida a
unidade padrao, todas as atividades da fabrica serao referen-
ciadas a esta unidade.e gue as relacoes entre elas serao cons-
tantes no tempo. Assim, os postos operativos serao dimensionados
em UEP/unidade de capacidade, as producoes das secoOes serao me-
didas em UEP's, os»diferentes produtos segundo as UEP's neces-
sirias s suas fabricactes etc... A unidade de esforco de pro-
ducao sera, entao, o real denominador comum de todas as ativi-

~dades da empresa.

Agofa se esta habilitado para estudar detalhadamente os

principios de sustentacao tedrica do mé&todo das UEP's.

O sistema da unidade de esforco de produgéo - UEP & deri-
vado em suas linhas gerais do método GP desenvolvido pelo en-
genheiro Georges Perrin. Em virtude disto, & fundamental uma
discussao sobre os pilares de sustentacao do método GP. £  es-
sencial, também, tracar um paralelo entre os fundamentos do me-
todo " GP e os fundamentos do método das UEP's desenvolvido

pelo professor Franz Allora. E o que se fara a seguir.
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3.4. A Nocao de Custos Técnicos

Historicamente, as primeiras formas para a alocacao dos
custos de fabricacao para cada artigo produzido eram baseadas no
gue hoje se denomina método das porcentagens sobre_a’méo—de—dxa.
Verificava-se o valor da mao-de-obra produtiva utilizada pelos
artigos e posteriormente eram rateados todos ©0s demais custos
de fabricacao tomando por base esta mao-de-obra. Este procedi-
mento pode ser posto em pratica com o simples conhecimento da
contabilidade da empresa. Esta forma de alocagéb de custos & ba-

seada no que se denomina custos contabeis.

Os custos contabeis, como o proprio nome diz, tém a ca-
racteristica central de serem inteiramente baseados na contabi-
lidade. Em outras palavras, os custos de fabricacao de cada arti-
go sao obtidos a partir, unica e exclusivamente, da contabili;
dade. Os custos contabeis sao, assim, obtidos de cima (contabi-

lidade) para baixo (os artigos na linha de produgao).

Pode-se citar como exemplos.da utilizacao de custos contéa-
beis: o método da porcentagem sobre a mao-de-obra, o método das

equivaléncias e o RKV modificado ou método dos centros de cus-

tos.

Suponha-se que se deseja imputar o custo a um artigo gque
necessite para a sua fabricacdo de um faceamento plano. Isto
pode ser feito usando-se uma fresa ou uma plaina. Os métodos

baseados em custos contabeis representariam os‘custos médios pa-
ra o artigo fabricado, independentemente do faceamento ser fei-
to com a fresa ou com a plaina. Mas & Obvio que a magquina uti-
lizada para o faceamento constituir-se-a em um fator de rele-

vancia para gue os custos sejam imputados ao artigo de maneira
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mais precisa. Isto indica gue o custo de um dadc produto nao
depende unicamente das despesas incorridas para fabrica-lo, mas
também dos aspectos técnicos (produtivos) sequndo os quais este

qitigo foi produzido.

A apropriacao dos custos a partir da sua origem, gue € a
parte produtiva da empresa, foi denominada por Georges Perrin

de custos técnicos.

Os custos. técnicos, ao contrario dos custos contabeis,
tém por fundamento serem obtidos a partir da producao, ou seja,

de baixo para cima.

Para gue a apropriacao dos custos seja feita o mais pro-
ximo possivel do real € necessario verificar como foram execu-
tadas todas as operagOes necessarias para a fabricacdo dos ar-
tigos. Os custos do faceamento plano serao diferentes caso se

use uma plaina ou uma fresa.

Para utilizar-se o sistema de custos técnicos convenien-
temente & fundamental gue as operacoes de trabalho sejam bem

conhecidas, dado que todo o sistema parte desta concepgao.

Outra caracteristica essencial do sistema de custos téc-
nicos~ & que ele utilizard muitas vezes dadoes extra-contabeis
para a melhor apropriagao do custo final dos .artigos. Como .exem-
plo, pode-se citar maquinas gue ja estao completamente depre-
ciadas do ponto-de-vista contabil por haverem ultrapassado sua
vida Gtil tedrica, mas que ainda possuem valor de mercado e,
portanto, do ponto-de-vista extra-contabil (real) nao foram
ainda completamente depreciadas. Neste caso o sistema de custos
técnicos utilizar-se-a de métodos de avaliacao prdprios da area

de engenharia ecendmica (engenharia de avaliacoes).



O método GP tem como alicerce a idéia da utilizagao har-
monica dos aspectos técnicos proprios da area produtiva e dos
valores das despesas que sao obtidos da contabilidade. O método
admite que o problema da determinacdo dos custos ndo & passivel
de ser resolvido convenientemente utilizando-se somente a con-
tabilidade, mas sim combinando-se os aspectos téchicos e conta-

beis de forma conveniente.

3.5. A Concepcao de Fabrica do Método GP

O método GP parte de uma determinada concepcao do gue ge-
ja uma fabrica. Uma fabrica & concebida’ com o objetivd basico

de transformar a matéria-prima no produto-final gue se desejea*.

A unidade industrial recebe dos fornecedores determinadas
matérias-primas necessarias para fabricar um dado artigo e sim-
plesmente as repassam para oOs compradores. Em outras palavras,

0 gue as empresas fazem & repor suas matérias-primas.

O que as unidades industriais na realidade vendem & seu
trabalho, ou seja, o esforco para transformar as matérias-pri-
mas no produto final que se deseja. O lucro (ou mais valia) € ¢
resultado da diferenca entre-o valor-pela=qual~55@‘ vendidas
a quantidade de trabalho adicionada as matérias—primas ou aos
produtos semi-acabados e o valor da propria gquantidade de tra-
balho adicionada aos produtos. Portanto, as matérias-primas nao

sao vendidas, somente repassadas.

Esta concepcao de unidade industrial e perfeitamente com-

*Entende-se por matéria-prima "aquela matéria que mais ou me-
nos transformada entra diretamente na fabricacao do produto e
que permanece no produto final" (6).
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pativel com a posicao expressa em obras tao diversas como as de
Adam Smith (um dos pais do capitalismo) e de Karl Marx {(um dos

pais do socialismo realmente existente).

.

3.6. Os Componentes de Custo Considerados pelc Método GP

Tendo em vista a nocao de unidade produtiva anteriormente
colocada, €& interessante dividir o custo do artigo fabricado em:
custo da matéria-prima, despesas proporcionais ao faturamento e

custos gerais de fabricacgao*.

O calculo do custo da matéria-prima & perfeitamente conhe-

cido-da literatura técnica especializada.

As despesas proporcionais ao faturamento (despesas de
estruturas variaveis) sao aquelas que devem ser adicionadas ao
custo do produto com o objetivo de determinar os "precos de

1)

(
custo do produto antes das vendas" ..

Entre estas despesas proporcionais ao faturamento pode-se
citar, entre outras, as comissoes dos vendedores e os fretes

sobre as wvendas.

O entendimento de custos gerais de fabricacac, usado na’
construcao do mé&todo GP, € no sentido de incluir sob esta de-

signacdo todas as despesas incorridas no processo de transfor-

*A definigdo usual de custos de transformacdo na literatura e-

xistente de custos contdbeis &: "o custo de transformacido & a
'soma dos custos de mao-de-obra direta e dos custos indiretos de
fabricacao"(7). No entanto, o que Perrin chama de custos de
transformagao, na verdade & a soma dos custos de  transforma-
cao definida pelos livros de custos contidbeis com as despesas
de estrutura fixas (administrativas, de vendas etc...). Para
compatibilizar-se a nomenclatura, chamar-se-a o custo de trans-
formagao do professor Perrin de custos gerais de fabricacao.



magao das matérias-primas em produto final.

Fundamentalmente o método GP vai preocupar-se com 0OS cus-
tos gerais de fabricagao, porque estes correspondem realmente
as despesas incorridas no processo de transformagao das maté-
rias-primas em produto final, que como viu-se constitui a ati-

vidade essencial da fabrica.

Os pregos de custo gue o método GP procura estabelecer sao

em verdade os custos gerais de fabricacao dos diversos produtos.

O custo geral de fabricacao & facil de obter da contabi-

lidade (custos contdbeis).

Uma vez determinado o custo geral de fabricacao total, se
coloca um problema dificil de solucionar imediatamente. Trata-
se de achar formas suficientemente adequadas para atribuir aos
diversos postos operativos e artigos suas respectivas parcelas

do custo geral de fabricacao total.

3.7. Custos Gerais de Fabricacao - Despesas Imputdveis .e Despe-

sas nao Imputaveis

_Para que se possa .alocar.cs custos.gerais de.. fabricacgao.
aos postos operativos ou produtos, baseado -no método desenvol-
vido pelo engenheiro Perrin, & necessario conceber dois grandes

grupos de despesas (contas, itens).

Existem contas componentes dos -custos gerais de fabrica-
cao gue podem ser rateadas aos diversos postos operativos ou
artigos fabricados de acordo com certas leis particulares kba-
ses de rateio) claramente definidas. Os valores correspondentes

a estas contas sao denominadas de despesas imputaveis.
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Existem contas componentes dos custos gerais de fabrica-
cao gue nao sao passiveis de serem rateadas nem aos diversos

postos operativos nem aos artigos de acordo com leis particula-

res (bases de rateio) claramente definidas. Neste caso estes
valores (contas, itens) sO poderac ser repartidas aos postos
operativos ou produtos segundo uma lei geral. Os valores cor-
respondentes a estas contas sao denominadas de despesas nao

imputaveis*.

A idéia do métodé GP € analisar conta por conta que cons-
tituem os custos gerais de fabricacao (eletricidade, deprecia-
cao,seguro, materiais indiretos, despesas comerciais etc...),
procurando encontrar leis particulares (bases de rateio) cla-~
ramente definidas gue sejam aptas ao rateio - das despesas cor-
respondentes a cada conta, de forma a mais correta possivel,aos

postos operativos ou sobre os artigos fabricados.

Para gque se tenha um melhcr entendimento sobre as despe-
sas imputaveis e nac imputaveis, pode-se tomar como exemplo as
despesas comerciais. Geralmente esta & uma despesa geral de
fabricagao considerada como nao imputavel, por nao haver uma
lei particular (base de rateio) claramente definida que permi-

ta_.a alocagéo de custos .diretamente aos produtos.

Porem, existem casos onde & fundamental tratar as despe-
sas comerciais como sendo imputaveis seguindo a filosofia GP
de imputar todos os itens de despesas aos postos-  operativos

ou artigos desde que isto seja possivel. Existem fabricas onde

Os servigos comerciais sao bastante desenvolvidos tendo em
*Perrin define despesas nado imputaveis como sendo: "todas as
despesas ou gastos diferentes das despesas imputaveis e das

despesas proporcionais ao faturamento_ (1).
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vista certas fabricacgoes de artigos que tenham muitos pequenos
pedidos. Neste caso,grande parte doé servigos comerciais ser-
virao para dar atendimento a estes artigos. E 1ldogico  utilizar
como base de rateio para as despesas comerciais o nimero de fa-
turas para cada artigo. Nota-se, entao, que as despesas comer-
ciais incorridas poderaoc ser muito melhor identificadas e rela-
cionadas aos produtos usando como base de rateio o numero de
faturas, do que gualquer reparticao uniforme geral que se possa
imaginar sobre o conjunto de despesas imputaveis passiveis . de

serem imaginadas.

Para finalizar, guando se fala em leis particulares (bases
de rateio) claramente definidas tem-se em mente o fato de que ¢
custo dos produtos naoc tem valor a nao ser que se indigue cla-
ramente como ele foi célculado. Logicamente sempre ‘existirao
contas com bases de rateio bastante precisas (como a mac-de-
obra, por exemplo), e outras cujas bases de rateio sao bastan-
te menos précisas (como a manutencao, por exemplo}. O importan-
te & que se tenha claro os procedimentos-que foram adotados pa-
ra o estabelecimento destas bases de rateio, dado que desta
forma todas as aproximacoes feitas poderao ser devidamente com-
preendidas e loacalizadas. E sempre bom lembrar que um determi-
nado wreco de custo de um produto esta intimamente relaciona-

do com as hipoOteses simplificativas utilizadas .para calcula-lc.

'3.8. 0s Principios Fundamentais do Mé&todo GP

Para a construcao do método GP, e necessario sedimentar

as idéias basicas gque lhe dao sustentacgio.

Isto Perrin procurou fazer pelo estabelecimento de dois
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principios fundamentais: o principioc das estratificacgoes e c

principio das relagoes constantes.*

3.8.1.  Principio das Estratificacgoes

O principio das estratificacoes pode ser enunciado da for-

ma como segue: 'O grau.de exatidao de um custo cresce com cada
item de gastos ou despesas, consideradas como despesas imputa-
veis:

Nc limite pode-se dizer que o maximo de precisac possivel
gue se pode alcancgar ocorre quando todos os itens de despesa-
(contas) puderem ser passiveis de serem imputadas diretamente

* %k
aos postos operativos ou produtos.

Em outras palavras, o gue o principio da estratificacao diz
€& gue todas as despesas gue sao consideradas como nac imputaveis
sao causas intrinsecas de inexatiddo nos pregoes de custo dos

produtos.

No entanto, & evidente gue nac se deve forcar a existéncia
de leis particulares de rateio meramente para aumentar ¢ nGmero
de itens (contas) considerados como despesas imputaveis. Isto

pode acarretar em erros desnecessarios e gque devem ser evitados.

Uma colocagao de grande importancia refere-se a necessida-

de de entender quais os tipos de conta gue influenciam . . . mais

*O principio das relagOes constantes foi denominado por Perrin de
"principio das constantes ocultas".

**Se todas as contas puderem ser imputadas, uma melhoria na pre-
cisao dos custos s & possivel na medida em que se aprimore as
bases de rateio utilizadas para distribuir os custos aos pos-
tos -operativos ou produtos.



para o aumento do grau de exatidao dos precos de custo dos arti-

gos.

O grau de exatidao de um preco de custo & uma funcao for-
témente dependente da diferenciacao que cada conta, passivel de
ser considerada como imputavel, pode trazer em relacao ao con-
junto das contas precedentes que foram consideradas como imputa-

veis.

Para efeito de clareza & preciso compreender o que signi-
fica diferenciagao. Uma dada conta e dita diferenciada se, no
caso de se aplicar uma lei particular claramente definida para a
efetivagéo do rateio sobre os . diversos postos operativos, estes
postos operativos receberem porcentagens bastante distintas
- do gue o conjunto .das contas anteriormente Jj& imputadas haviam
recebido. Assim,se uma dada conta for passivel de ser imputada a
um sO posto operativo, apresentara um elevadissimo grau de dife-
renciacgao. Portanto, mesmo uma conta de baixo valor monetario
em relacao as demais pode ser muito importante para a precisao
dos custos, caso seu grau de diferenciacao em relacac as demais

seja grande.

Perrin resumiu as colocagoes feitas acima do seguinte mo-
do: "O grau de exatidao_é essencialmente dependente-do-grau de
diferenciacao de cada nova estratificacao em relacdao &s  prece-

dentes"(l).

‘De outro lado, o grau de exatidao € muito pouco dependente
do volume das novas contas de despesas imputaveis (novas estra-
tificagOes). Contas que apresentem grande volume mas gue nao a-
presentam grau de diferenciacao em relacao as demais ndao influ-

énciarao na obtencgdo.do grau de exatiddo dos precos de custo.
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A construcgac de um exemplo numérico hipoté&tico simples fa-
cilita na compreensao das linhas basicas sobre as quais se as-

senta o0 principio das estratificacoes.

.

Supoe-se a existéncia de 4 operacoes como especificado a-

baixo:
Operagao 1 - Torno manual; 1 operario
Operacao 2 - Torno automatico; 1 operario para 3 maquinas
Operacao 3 - Retificadora; 1 operario
Operacao 4 - Montagem; 1 operario
Supoe~se também a existéncia das seguintes contas: mao-

de-obra, encargos sociais, depreciacao e energia elétrica.

Finalmente, supoe-se gque o total das despesas, ou seja,
a soma das despesas imputaveis e das despesas nac imputaveis

ascendam a 1.500 unidades monetarias.

A seguir apresenta-se o quadro 1 , mostrando as diversas
operagOes: simulando -algumas estratificagOes possiveis. Estd ex-
posto,-também, para cada estratificacado -suposta,as diversas por-
centagens com gue as operagoes sao responsaveis em relacgao ao
~custo total das despesas imputaveis e,finalmente, as despesas

imputadas- as operagoes segundo as estratificacoes consideradas.

-Para auxiliar a analise :do quadro -1, pode-se -construir

a figura 2 como se mostra a seguir.

A figura 2 mostra claramente que.a exatidao dos precos de
custo aumenta na medida em que o numero de contas passiveis de
serem consideradas como despesas imputaveis cresce. Isto confir-

ma a validade do principio dmsestratificaéées.

A linha A corresponde a reparticao das despesas nao  im-

putadveis aos postos operativos pela tnica despesa considerada im-
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Valor de despesas em UM./h

400

300

200

100

50

500

- A- M.O. como despesc imputavel
| B- M.O.+E.S. como despeso imputavel /
| C-MO. +ES.+DT. como desp. imputovel .

D~ MO.+ES.+DT.+E.E. como desp. imput. /
— A- Despesos totais imputodos o©

B partir de M.O.

B B'- Desp. totais imputadas o /
partir do MO.+ES. X

L C'-Desp. totais imputodas © / d
partir de MO.+E.S. +D.T. //

| D'-Desp. totais imputadas o < 7

portir de MO.+ES. +DT.4EE.

| i

Opt Op2 Op3 Op4

Total de despesas ={500UM/h

FIGURA 2 - GRAFICO ILUSTRATIVO DO PRINCIPIO DAS

ESTRATIFICACOES.
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putavel que & a mao~-de-obra. Esta €& a idé&ia basica do metodo,
anteriormente ja visto, das porcentagens sobre a mao-de-obra. E

considerada, também, como sendo a estratificacao .basica.

A linha C considera’ - como imputadveis as despesas de mao-
de-obra, encargos sociais -e depreciacao. Confrontando-se a li-
nha A com a linha C, comprova-se que'Oﬂmétodo das porcentagens
sobre a mao-de-obra € bastante falho no caso de-indlistrias auto-
matizadas que tenham elevada depreciacao técnica. O fato de se
retirar a depreciacao dos gastos nao imputaveis implica éue esta
nova estratificacao modifica substancial?ente a inclinagao da
linha quebrada que representa as despesas imputaveis de cada
- operacgao. Este fato & também claramente observavel no quadro 1.
Na coluné 1', correspondente & estratificacao basica, nota-se que
a operagao 1 (correspondente ao torno manual) e responsavel por
20,41% das despesas imputaveis, enquanto a operacaoc 2 (corres-
pondente ao torno automatico) .e reSponséve1 por apenas 8,16% das
despesas imputdveis. Na coluna 5', correspondente a uma estrati-
ficagcao que considera como despesa imputavel a depreciacao, a
operacao 1 €& responsavel por 19,01% das despesas imputaveis,
enquanto a operacao 2 € responsavel por 17,27% das despesas im-
putdveis. Como se vé,a depreciacao técnica considerada como des-
pesa imputavel melhora consideravelmente “a~precisao dos - calcu-

los de custos para indlistrias bastante automatizadas.

Observando-se o quadro 1, pode-se também . constatar. que a
operacao 4 (de montagem) vai reduzindo sua participacao percen-
tual & medida que as contas de depreciacao e'ehergia elétrica
sdo _incluidas nas estratificacoes. Isto & 1lb6gico dado que a mon-
tagem € uma operagao essencialmente manual, n3o incluindo nem

depreciagao técnica nem energia elétrica. Novamente fica clara
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a debilidade do uso da estratificacao basica, dado que ela fal-
seia os resultados na maior parte dos casos. E que, . embora a
conta encargos sociais represente um volume elevado (343 unida-
des monetarias), ela nao ajuda na diferenciacao da mao-de-obra
dado:que representa geralmente uma porcentagem fixa da mao;de-
obra. Isto aparece no .grafico pela coincidéncialentre,as li-
nhas A' e B'.

A'estrétificagéo correspondente & energia elétrica, embora
de volume pequeno (65 unidades monetarias), afeta de forma bem
diferenciada os diversos pontos operativos. Portanto, & uma con-
ta importanfe no-éentido de melhorar a precisao dos pregos de
custo.iIsto pode ser constatado comparando aslcolunas 5" e 77
do quadro 1. A opéiagao 2 foi bastante afétada, sendo que sua
participacao nas despesas totais imputaveis aumentou de 17,27%
para 20,04%7com a estratificacgao energia elétrica. A operagao
4 foi também modificada, porém no sentido inversé, reduzindo sua
participacao de 34,94% para 32,76% das despesas imputaveis to-
tais. A linha D' mostra a estratificacao final correspondente &
soma de todas as despesas imputéveis‘consideradas no exemplo
(mdo~-de-obra, encargos sociais, depreciagao e energia elétrica).
Esta estratificagao corresponde ao maximo de precisao passivel

. de ser obtida para este caso.

O exemplo -demonstra o que ja se havia dito qualitativamen-
te, ou-seja, quais fatores € de-que -forma -eles- atuam na - preci-

- s8o dos precgos de custo.

Como Giltima observacdo sobre o principio das estratifica-
coes, cabe salientar a necessidade de analisar a relacao custo-
beneficio de imputar um novo item de despesas aos ja anterior-

mente imputados.ou de desagregar um dado item de despesas:. pas-: -
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sivel de ser imputado em mais de um. E preciso levar em conta
se, em fungdo das dificuldades para a obtengdo das informacdes

necessarias para imputar o custo aos produtos ou postos operati-

vos, os custos incorridos para obté-las sao compativeis com o
aumento de precisao obtida nos pregos de custo do produto, bem
como com a melhoria no sistema de planejamento e controle dos

diversos setores da fabrica.

3.8.2. Principio ~das Relacoes Constantes

Este principio & a principal base de sustentacao do método
GP e conseqtientemente do método da unidade de esforgo de produ-
cao (UEP) dele derivado. E preciso analisar cuidadosamente este
principio, no sentido. de verificar os seus limites de verifica-

bilidade.

Pode-se enunciar o principio das relagoes constantes da
seguinte forma:"dado condicdes tecnoldgicas rigorosamente defi-
nidas, os potenciais produtivos dos diversos postos operativos
de trabalho (ou,. sendo rigoroso,..das diversas operacoes -elemen-
tares) -apresentam intrinsecamente entre si relagoes que sao fi-
xas ao longo do tempo, independentemente das varia§5es dos pre-

~¢gos de custo vigentes no mercado dos. diversos itens necessarios

para que a producao se efetive".

Observe-se que as relagBes entre os potenciais produtivos
sao intrinsecamente fixas entre si. Esta consideracao parte = de
uma nogao que & abstrata (esforgo de produgcdo) e & inerente a
prdpria tecnologia de producdao. Além disso, embora tenha existi-
do desde. os primbrdios do capitalismo, nunca tinha sido utili-

zada para a construgao de um método:de cadlculo de precos de cus-.
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to dos produtos, bem como para auxiliar na gestao industrial.
Provavelmente pelas razoes acima expostas, Perrin denominou este
principio das relagoes constantes de "Principio das constantes
oéultas"(l). Preferiu-se nao utilizar a‘denominagao de Perrin,
dado que a nao explicitacdo da constadncia entre os diversos po-
tenciais produtivos dos postos operativos foi agora postulada

de forma clara pelos desenvolvimentos tebricos e praticos aqui

descritos.

Outra observagido relevante & que, para a operécionalizagéo
do principio das relagdes constantes & necessario a  utilizagao
‘de um artificio intermedidrio no sentido de estabelecer numeri-
camente as relégBes entre os diversos postos operativos. Isto
pode ser feito quantificando monetariamente os potenciais produ-
tivos dos diversos postos operativos. Porém, uma vez feita a
quantificacao monetaria dos potenciais produtivos dos postos
operativos e estabelecida numericamente a relacao entre eles, a

nocao monetdria torna-se desnecessaria.

Em outras palavras, a forma de operacionalizar o princi-
pio das relagoes constantes & explicitar em unidades monetarias
num tempo 1, as despesas relativas a depreciacio, materiais indiretos,

-despesas de pessoal: etc... rateando—-as -convenientemente aos
postos operativos e chegando assim a estabelecer as relacgoes
desejadaé. Este mesmo procedimento, sendo seguido em um tempo 2,
mesmo tendo certamente valores-monetdrios distintos para as -eco-
nomias -altamente inflacion&rias como a_brasileira, deveria levar
as mesmas relacoes entre os potenciais produtivos dos postos o-
perativos estabelecidos no tempo 1. E isto Que o principio das

relagOes constantes se propoe a explicitar.



E preciso verificar a validade do principio tedrico
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ante-

riormente enunciado. Para isto, vai-se valer de alguns casos con-

siderados representativos para a avaliagao da questao.

.

CASO 1) Existird uma relacdo absolutamente constante entre

o potencial produtivo de dois postos operativos no caso de todos

os precos de custo dos itens variarem na mesma proporcao do tem-

po A para um outro tempo B.

Suponha-se a existéncia

seus custos

Cll
Cc21l
CK1
CN1
Cl2
c22
CK2
CN2
Cla
C1B
C2a

C2B—

cia

Cc2a

fl

C1lB

valor
valor
Valor
valor
valor
valor
valor
valor
custo

custo

custo.-.

—custo-

fator - -

constituidos:

do -rateio

do rate

do rate
do rate
do
do
do
do rate
horario

horario

horario

horario

de

rateio
rateio

‘rateio

de

do
io do
io do
io do
do
do
do

io do

n

item

item

item

item

item

item

item

item

de duas operagoes 1 e 2 gue tenham

1

2

K

K

N

da operacgao

.da operacgao

da operacao

‘da-operagao 2

.corregao

para o tempo B

Cll + C21 + ..... + CKl +

itens

para
para
para
para
para
para
para
para
1 no
1

no

2 no

como segue:

a

a

a

t

t

t

nostempo

operagao
operacao
operacgao
operagao
operacao
operacgao
operacgao
operacao
empo A
empo B
A

empo

B .

por hora
por hora
por hora
por hora
por—hdré
por hora

por hora

por hora

monetaria-do_tempo A

Cl2 + C22 + ses2e + CK2 4+ 2eee- + CN2

Supondo um aumento de k

vezes em todos os itens,

kCll'*"kCZl + LRI I "" kCKl j' eeas + chl

temos:
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C2B = kC12 + kC22 4+ ++«++ + KCK2 + +»++ + kCN2

dai,

Cla Cll + C21 + «ceen + CKl 4+ eo-ve + CN1
c2a Cl2 + C22 + ecees + CK2 4 coses + CN2
el

ClB kCll1 + kC21 + ..+ 4+ kCKl + --.- 4 kCN1

C2B  kC1l2 + kC22 + .-+ + kCK2 + -.-. + kCN2

kK (CLL + C2L + +vve + CKL + «vv-- + CN1)

k (Cl2 + C22 4+ ees+ + CK2Z + se»ee + CN2)

portanto, conclui-se que:

ClB Cla

C2B C2A

CASO 2) Existira uma relacao absolutamente constante en-
tre os potenciais produtivos de dois postos operativos no caéo
.de um ou mais itens de despesa subirem rapidamente em relacao
aos demails,e- se ao mesmo tempo estes itens de despesa entrarem

com proporcoes idénticas nas -duas operagoes em consideracao.

Suponha-se a -existéncia de duas operacoes 1-e 2 constitui-

das das parcelas a seguir:

K1 =~ custo horario do item ou itens da operagao 1 que se supoe
variarem menos rapidamente em relagéo aos demais;

- K2 - custo horadrio do item ou itens da operagdao 2 que se supoe
variarem menos rapidamente em relagéé aos demais;

Cl . - custo hordrio do item ou itens da operagac 1 que se supoe

varjarem mais rapidamente em relagéo aos demais;



C2 - custo horario do item ou itens da operacao 2 que se supoe
variarem mais rapidamente em relagéo aocs demais;

. X - aumento diferencial considerado

. ClA - custo horario dé operacao 1 ﬁo tempo A

C2A - custo horario da operac¢ao 2 no tempo A

ClB - custo hordrio da operagaoc 1 no tempo B

C2B - custo horério da operagao 2 no tempo B
Pode-se dizer para o tempo A que:

Cla Kl + Cl

Cca2r K2 + C2
Supondo um aumento de X em Cl e C2, tem-se.para o tempo B:

ClE K1 + XC1 Kl (1 + XC1/K1)
= = (l)
C2B K2 + XC2 K2 (1 + XC2/X2)

Devido ao fato que os .itens .de despesa entram em propor-
cao idéntica nos custos hordrios das operagoes consideradas po-

de-se afirmar que:

Ccl Cc2
Cla c2a
ainda,
cl cz2 K1+ Cl K2 + C2° Kl K2
= ;——.——:——-—-——.;—-}-l:—-{»—l;
Kl'+ C177 K2+ C2~ Cl™: C2 Cl C2
K1l K2
— = — (2)
Cl C2

substituindo (2) em (1), vem:

C1lB K1l

C2B K2
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CASO 3) A constancia absoluta da relacdao entre o . poten-

cial produtivo de dois postos operativos deixa de ser constatada

no caso €m que os itens (contas) entram em proporcoes distintas

nos custos horarios dos postos operativos e/ou quando um ou mais

itens (contas) sobem de forma diferenciada em relacao aos demais

itens

Para exemplificar, suponha~-se o0 caso em que se tem 2 ope-

racoes em qgue um determinado item (conta) genérica seja respon-

savel,em um dado tempo A,por respectivamente 25% e 35% das des-

pesas totais e que no tempo B ocorra um aumento de 10% neste item

sem que os outros. itens sofram qualquer tipo de modificacgao em

seus precos. A seguir, verificar-se-a& gqual a variacao da relagao

entre as duas operacoes entre o tempo A e o tempo B.

XO:

RB- =
Cla
c2a
ClB.
C2B

CEla
CEZ2A .

CE1B

}

Para executar a demonstragao utilizar-se-& a notacao abai-

Relacao entre-os custos-das operagoes-l e 2 no-tempo-a-
Relacao entre os-custos das operacoes 1 e 2 no tempo B
_Custo total da operacao 1 no tempo A

Custo total da operacao 2 no tempo A

Custo total da operacao 1 no tempo B

Custo total da operacao 2 no tempo B

Custo do item responsavel por 25% das despesas no tempo A, na operagao 1
Custo do item responsavel por 35% das despesas no tempo A, na operacao 2
Custo -do item responsavel por 25% das despesas no tempo B, na operagao 1
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CE2B - Custo do item responsavel por 35% das despesas no tempo B,na operagao 2
COlA - Custo dos outros itens no tempo A,na operagao 1

CO2A' - Custo dos outros itens no tempo B, na operagao 2

no tempo A,

ClA = CElA + COlA = 0,25Cl1A + 0,75ClA
C2A = CE2A + CO2A = 0,35C2a + 0,65C2A
e,
cla
RA = — (1)
c2a

no tempo B,

i

ClB = CEIB + CO1B = (1,10 x0,25)Cla + 0,75C1lAa

C2B = CE2B + CO2B = (1,10 x0,35)C2A + 0,65C2a;
ClB = 1,025Cla
C2B = 1,035C2Aa
dai,
ClB  1,025Cla Cla
RB = = = 0,990 (2)
C2B 1,035C2a c2a

substituindo (2) em (1), vem:
RB = 0,990 RA
portanto, pode-se concluir que como:
RA =-RA

e,

RB

0,99 RA

tem-se:

DELTA = RA - RB
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DELTA = RA - 0,99 RA
DELTA = 0,01, ou seja, uma variagcao de 10% nos pregos relativos
do item considerado levaram a uma variacao de 1% na re-

lagao entre os postos operativos.

Observa-se gue, ao contrario dos casos 1 e 2 antes apresen-
tados, onde o principio-daslrelagGes constantes se confirma to-
talmente, no caso 3,gue représenta uma grande parte dos casos
reais,o principio das relagoes constantes nao & confirmado ple-
namente;-Em outros termos, o caso 3 di uma nocgao dos limites do
principio. Torna-se, pois, necessario discutir sua validade pra-

tica.

Para a experiéncia-das indﬁsfrias de transformagcao  fran-
cesas o engenheiro Perrin afirma gue para a grande maioria dos
casos existe uma seguranga de gue os resultados se mantenham
completamente aceitaveis durante 5 a 6 anos. Para o caso brasi-.
leiro a experiéncia dos--trabalhos-realizados pelo engenheiro Al-
lora demonstram que os resultados se mostram aceitaveis para pe-

riodos de 5 anos (a maior variacao observada foi de 3%).

E evidente que existemvcasos particulares gque devem ser
analisados com bastante cuidado.-ﬁ a situacao, por exemplo, da
introduéaofdexnovas tecnologias profundamente distintas das exis—
tentes que podem ser responsaveis por variacao consideraveis na
estrgtura.produtiva da fabrica, alterando profundamente a defi-

nicao dos postos operativos anteriormente existente. .

Para que se tenha assegurado que as variagdes eventuais das
relacoes- entre os potenciais produtivos dos postes operativos sejanlpequenasf
uma saida viavel & partir para um processo de simulacdo.da = fa- f

brica em consideracao. Isto permite avaliar periodicamente a va-
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riagdo das relagOes entre os potenciais produtivos dos postos
operativos em funcgao das variagoes dos precos relativos dos
itens componentes de custo. Este procedimento ajuda a tornar

claro quais s3o as piores situagoOes de variacao de precos rela-
tivos para a fabrica em questao, ou seja, aguelas situagoes que
podem causar alteragoes percentuais mais fortes nas relagoes

calculadas na base do processo. -

3.9. O Principio Geral do Método das UEP's - O Principio das

Rotacoes

O Método das UEP's se constitui, na Qerdade, em uma forma
particular e especifica de aplicacao do método proposto por
Georges Perrin (o método GP). A concepc¢ao basica do método das
UEP's baseia-se no principio das rotagoes idealizado de forma

‘conjunta pelos engenheiros Alfrand e Allora. *

“O principio das rotagoes tem como aspecto filosdfico cen-
tral o fato de que "o lucro & na realidade a .parcela -de.dinheiro

.a-mais-que -a -empresa obtém vendendo seu trabalho"(3) =%

em ou-
tros termos, o lucro se constitui.em um fator multiplicativo do

custo realmente incorrido na transformacao da matéria-prima que

entra na fabrica em produto final, ou seja, do custo de trans-

formacao dos produtos fabricados. Isto implica gue, guando da

utilizagao do principio da estratificagao, considera-se como

despesas imputaveis aos postos operativos especificamente os
| J

* O trabalho aqui referido representa o somatdrio dos esforcos
de produgao despendidos pela empresa para transformar suas ma-
térias-primas em produtos acabados.



62

custos de transformacao. As demais despesas, a priori, sao con-
sifleradas como nao imputaveis, sendo atribuidas ao produto con-
forme as despesas imputaveis (no caso os custos de transforma-
¢ao). Desta forma, divide-se claramente os custos realmente in-
corridos para a fabricacao do produto {(custos de transformacao)

das despesas da estrutura fixas (vendas, administrativas, finan-

ceiras) necessarias para o funcionamento da fabrica.’

E importante ressaltar que existem casos particulares onde
algumas despesasJ podem ser consideradas passiveis de serem . im-
putadas diretamente aos produtos. Nestes casos & necessario criar
a UEP produto, ou seja, imputa-se ' estas despesas de estrutura
especificas diretamente aos produtos segundo alguma base de ra-
teio conveniente.: Por exemplo, quando os gastos de _propaganda
sao usados para -um dado artigo em detrimento de outros &€ fundamen-

tal definir uma UEP produto especifica para este artigo.

A seguir, apresentar-se-ao os conceitos necessarios para

o entendimento do principio das rotacoes.

3.9.1.- Margem ‘= -Fabrica

A margem-fibrica pode ser definida como sendo a receita

~

total subtraida de todos os custos da f8brica (custos das maté-

rias-primas mais os custos de transformacao), das despesas va-

riaveis .e das despesas diretamente relacionadas ao produto. A
margem-fabrica representa, entao, aquela parte da receita = que
sobra para cobrir as despesas de estruturas fixas da fabrica

(vendas, administrativas,. financeiras).

Porém, para que o método das rotacoes seja aplicado, , o
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o) conéeito espeficamente necessario € o de margem-fabrica unita-
ria. A margem-fibrica unitdria*é definida como sendo o preco de
veﬁda do artigo considerado subtraido de seus respectivos custos
unitdrios de matéria-prima e de transformacao, além das despesas

unitarias variaveis diretamente relacionadas ao produto

em gquestao.

3.9.2. Rotacao

A rotacdo €& definida como sendo a margem-fabrica unitaria

dividida pelo custo de transformacao do artigo.

Em termos simples, pode-se dizer que a rotagao mede o nua-
mero de vezes gue o lucro-fabrica (ou a margem unitaria do pro-
duto) -ultrapassa. o.custo_de transformagao necessario para fabri-
ca-lo.

Enfim, a rotacao relativiza a margem-fabrica ao esforco

de producao necessario a fabricao do produto.

Pi - (MPi + CTi) - DVi MF i

ROTi:= — = -
CTi CTi

ROTi = Rotacao do Artigo "i"
Pi = Preco de Venda do Artigo "i"
MPi = Custo de Matérias-Primas do Artigo "i"
CTi . = Custo de.Transformagao do Artigo "i"
DVi = Despesas Variaveis Relativas ao Artigo "i"
MFi = Margem-F&brica do Artigo "i"

* Note-se que o conceito de margem-fabrica aqui apresentado

utiliza os principios do custeio integral.
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3.9.3. Rotacao a Lucro Zero

Somando-se todas as margens-fabricas unita3rias dos artigos
vendidos obtém-se a margem-fabrica total, ou seja, quanto a fa-
brica lucrou com-a venda do trabalho necessario para a fabrica-

cao destes artigos.

‘Esta margem :deverad ser, no minimo, capaz de cobrir = todas
as despesas da. estrutura da fabrica: as necessarias para organi-
zar a comercializacao (despesas de venda), para manter o funcio-
namento da fabrica (despesas administrativas) e para obter - no
mercado os recursos financeiros para o funcionamento da mesma
(despesas financeiras). Dal, surge o conceito de rotagao a lucro

zero.

Rotacao a lucro .zero ‘€ -aquela para a qgual a fabrica - nao
apresenta nem lucro, nem prejuizo, ou seja, aguela rotagao mini-

ma capaz de absorver todas as despesas de estrutura.

E calculada dividindo-se o total das despesas de estrutura
fixas do periodo (excetuando-se as despesas fixas diretas) pelo
custo<total*de*tranéformagéo'dOS"produtos~vendidos.-Assim, a ro-
taééo a lucro zero da o. nimero minimo de rotaéaes gue cada pro-
duto devera ter para cobrir as despesas de estrutura gerais = da

fabrica.

onde: D.Est.i = despesa de estrutura "i"

"

C.T.j custd-de transformacao "j"

R@

rotagao a lucro zero
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3.9.4. Rotacao Lucrativa

A Rotacao Lucrativa permitirad determinar o lucro ou pre-
juizo que cada artigo dara a empresa. Esta relacionada com a di-
fefenga entre o lucro-fabrica ou margem-fabrica de cada produto
e as despesas de estrutura rateadas para os mesmos. Esse. rateio
serd feito em funcao dos custos de transformacao proprios de cada

produto.

Calcula-se é rotacao lucrativa através da diferenca entre
a rotacao do produto em questao e a rotacao a lucro zero da fa-
brica. O produto trard lucro a empresa -.sempre gue sua rotacgao
for maior .do que a rotagao a lucro zero. O produto trara pre-
juizo & empresa sempre que sua rotacao for menor do que a rota-
c3o a lucro zero, isto &, quando sua margem-fabrica nao conseguir

cobrir as despesas de estrutura gue lhe sao alocadas.

O lucro (ou prejulzo) unitario de cada produto, retiradas
as respectivas cotas referentes as despesas de estrutura, € obtido
pela simples multiplicacdo das rotacoes lucrativas do .- produto

pelos seus custos de transformacao.

3.10.-Analise Comparativa entre o Método das UEP's e o Método GP

O método dos UEP's foi, como ja visto, desenvolvido dire;
tamente a partir do méetodo GP. A base -do desenvolvimento do mé-
todo das UEP's foi o "principio das rotagoes". Este  principio
separa claramente a unidade industrial em sua parte produtiva
propriamente dita (custos de transformacdao) e as despesas de es-

trutura (despesas de venda, administrativas, financeiras etc..).
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_ Portanto, os custos considerados passiveis de serem impu-
tador pelo método das UEP's, a priori, sao apenas aqueles rela-
tivos aos custos de transformagao. Além disso, estes custos de

transformagao sao imputados aos postos operativos.

O método GP parte da premissa ﬂe imputar diretamente aos
postos operativos e/ou produtos todas as despesas passiveis de
serem alocadas diretamente segundo alguma base de rateio conve-
niente. As despesas nac imputiveis sdo alocadas tendo como base
de rateio as despesas imputaveis. O método GP,por nac  utilizar
o principio das rotagoes, nao distingue claramente as informa-

coes relativas ao processo produtivo das relativas a estrutura.

Nota-se. que existem despesas de estrutura que podem estar
diretamente relacionadas a alguns produtosl(despesas com propa-
ganda, algumas despesas administrativas etc...). O método das
UEP's, para suprimir esta desvantagem inicial em relacao ao méto-
do GP,utiliza-se da nocao de UEP produto. Isto permite a aio-
cacao de custos que nao sao de transformagao, diretamente aos

produtos.

Dessa forma,pode-se concluir gque o método das UEP's ganha
em informagOes importantes relativas a produgao piopriamente di-
ta através da utilizacgao do"principio das rotacoes", sem perder
a vantagem de alocar. o maximo possivel de custos diretamente aos

produtos, através da utilizagao da nocao de UEP produto.



4, IMPLEMENTACAO E OPERACIONALIZACAO DO METODO DAS UEP's

4.1. Definicoes Necessarias para a Implementacao e Operacionali-

zacao do Método das UEP's

Para que seja possivel utilizar de forma conveniente o mé-
todo das UEP's €& essencial que se compreendam alguns conceitos
fundamentais para a sua correta implementacao e -operacionaliza-

cao. Estes conceitos sao apresentados a seguir:

4.1.1., Postos Operativos

Para melhor entendimento do que venha a ser um posto ope-
rativo & necessario definir operagao elementar tedrica de traba-
lho. Uma operacao elementar tedrica de trabalho & uma ‘“operagao
feita nas condigoes definidas nos-minimos detalhes de maneira
tdo precisa que ela nao possa ser reproduzida com os mesmos da-
dos basicos de outra maneira que reproduzindo os mesmos resulta-

dos".

Nota-se que a definicao acima citada & de dificil aplica-
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bilidade pratica devido a grande dificuldade de se conseguir a
reprodutibilidade total dos resultados. Por exemplo, um pegueno
desgaste em uma ferramenta de corte utilizada num torno mecanico

acarretaria a mudanca da operacao elementar de trabalho.

E preferivel identificar uma operagao elementar pratica
de trabalho que leve em conta a dificuldade de obtencao da total
homogeneidade requerida pela definicao da operacao elementar
tedrica de trabalho. Pode-se definir esta operacgao elemeﬁtax'pré—
tica do trabalho como sendo uma operagao pratica cuja homogenei-
dade &€ bastante dificil de melhorar. E, entao, esta operagao
elementar pratica de trabalho, a paftir de agora denominada sim-
plesmente operacao elementar, que € utilizada para a definigao

dos postos operativos.

Assim, um posto operativo podera ser definido como sendo
apenas uma -operacao -..elementar de. . trabalho ou o agrupa-

mento de varias destas operacoes.

£ de grande importancia uma correta escolha das operacoes
elementares gue -constituirao um .dado posto operativo, pois isto re-
fletird diretamente na precisao.-dos potenciais produtivos - dos
mesmos. Para esclareéer'melhor esta questéo, tome-se o caso de
um posto oéerativo definido por uma {inica operacao elementar,
por exemplo, posto ope;ativo - desbaste de barras . cilindricas
do aco ABNT 1020, e de um posto operativo definido através de um
agrupamento de varias operacoes -elementares, por exemplo, posto
operativo - usinagem..No primeiro caso ter-se-a condicgoes de
calcular como grande precisao o valor dos esforcos de  produgao -
consumidos pelos produtos que passam por uma operacao deste ti-
po.. No seguﬁdo caso, em gualquer operacao -de usinagem pela qual

o produto deva passar, o esfor¢o de producao consumido sera me-
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dido por um valor médio, o que trara um resultado mais "grossei-
ro", ou seja, mais impreciso. Entretanto, um pequeno aumento de
precisao poderad exigir um nlimero muito grande de postos operati-
vos, tornando a implantacao do método muito mais trabalhosa,

ou seja, mais cara.

Portanto, o erro na unidade de medida de esforco de produ-
cdo € minimo para o posto operativo definido para uma Gnica ope-
racao elementar, mas como ja foi dito isto nem sempre pode ser
exequivel devido ‘@ limitacao dos custos de implantacao. Conclui-
se -gque em uma pré-avaliacao para a definicao dos postos operati-
vos deve-se procurar o equilibrio entre os fatores precisao e

<\

custo de implantacdo dos mesmos.

Para a definicao dos postos operativos, em primeiro lugar
deve-se agrupar operacoes semelhantes e de mesma natureza (por
exemplo, -agrupar as operacoes de furagéo gue ocorram.em furadei-
ras. de mesmo modelo, idade e operadas por funciondrios de niveis
salariais iguais ou proximos).Em outras palavras, deve-se levar
em consideragao a necessidade de haver uma relativa semelhanca
na estrutura de custos das operacgoes elementares que constituem
um determinado posto operativo, o gque fard com com que o custo
médio~destas operagoes-elementares-seja aproximadamente igual ao
custo unitario de cada uma delas. Isto decorre da necessidade

de obter-se precisado .nos custos horarios deste posto operativo.

Outra observacao importante & que tanto pode ocorrer de um
posto operativo ser constituido de varias maquinas (por exemplo,
posto opergtivo usinagem composto de varios tornos), como pode
uma Unica mdquina constituir-se em mais de um posto operativo
(por ekemplo, um torno gue tem sua ferramenta mudada em funcao

do ‘produto a ser confeccionado pode apresentar custos- significa-
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tivos e diferenciados em funcao da ferramenta utilizada).

Como pode-se observar, a abrangéncia do posto operativo
pode variar consideravelmente, dependendo .da situagéo que se es-
t3 analisando. O posto operativo pode ser definido como sendo

desde apenas uma operacao até um grupo de fabricagdo inteire.

Para finalizar, & preciso ressaltar gue um fator importan-
te para uma definicao dos postos operativos & um bom conhecimen-
to da estrutura produtiva da f3brica, o que implica na necessi-
dade de .acoplar os conhecimentos dos engenheiros, mestres e ope-
rarios da fabrica em questao aos especialistas no método das

UEP's.

4.1.2. Foto-Indice Ttem e Foto-Indice Posto Operativo

O foto-=indice & um indice instantdneo* relativo aos custos
de*trénsformagéo-referehciados a um parametro fixo e que seja
passivel de comparagao. 'Na maioria das vezes o parametro esco~
lhido & o “tempo, mais particularmente a hora, resultando desta

forma um custo hordrio de transformacaoc.

“4.1.2.1, Foto-Indice Item

Representa o foto-indice de cada item dos custos de trans-

formagdo relativos aos postos operativos.

*Chama-se Foto-Indice porgque os cadlculos dos custos se referen-
ciam a um dado e especifico periodo de tempo, ou seja, € um
indice teoricamente instantaneo. A alusao a Foto-Indice deve-
se .a analogia com uma hipotética fotografia instantanea da uni-
dade produtiva.




Para o cdlculo de cada foto-indice item & preciso procurar
sempre de uma forma 1ldgica a melhor alocacdo (bases da rateio
convenientes) dos itens de custo de transformagaoc aos postos ope-

.

rativos. A idéia basica € se obter a mixima precisio possivel

com a minima complicagao dos cdlculos. Um bom procedimento & a-
grupar os componentes de custos que concorrem para a formacao
do custo de transformacao do posto operativo em grupos de itens:

como € feito a seguir*.

a) Mao-de-Obra Direta

A mao-de-cbra direta & toda aquela relativa ao pessoal gue traba-

lha diretamente num dado posto operativo. Assim sendo, & possi-

vel a averiguagao do custo do operdrio na execucido do trabalho
no posto operativo, sem gque haja a necessidade de qualquer base

de rateio.

O calculo deste foto-indice itembdeve ser feito de modo
a refletir o mais fielmente possivel o custo da mao-de-obra de
cada posto operativo referenciado a unidade de capacidade esco-
lhida, gue na grande maioria das vezes & o custo-horario. Este
custo-horario deve ser referenciado diretamente ao operario gque
trabalha no posto operativo, ou ainda genericamente, -em relacao
a média salarial dos oper&rios que trabalham no posto dperati-

vo. Esta Gltima situagao pode ocorrer caso exista uma variacac

* 'Cabe ressaltar que sao analisados os itens que tém mais impor-
tancia nas apllcagoes usuais. Isto nao implica, no entanto rque
sejam os Unicos itens que componham os custos de transformacao,
nem que todos os apresentados devam sempre ser considerados no
calculo dos custos dos postos operativos. A andlise da estru-
tura produtiva & gue definird os itens a serem considerados.
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entre os salarios recebidos pelos operarios que trabalham no

mesmo posto operativo,

) b) Mao-de-Obra Indireta

E toda aquela mao-de-obra que nao pode ser associada di-
retamente a um determinado posto operativo (e dal aos diversos

produtos) sem o auxilio de um meio indireto ou base de rateio.

Neste grupo de contas estao contabilizadas a sﬁperviséo,
mestria e -operarios_auxiliares, que na grande maioria das vezes
nao podem ser alocados diretamente aos postos operativos. Pode-
se usar como base de rateio, por exemplo, o valor dos equipamen-
tos nos postos operativos, a atencao dada pela supervisdo aos
diferentes postos operativos (coeficientes de distribuicgao), ou

ainda o numero de pessoas envolvidas em cada posto operativo.

Cabe aqgui um comentario particular sobre a alocacao dos
custos de mao-de-obra indireta segundo coeficientes de distri-
buicao, porqﬁe este tipo de procedimento € bastante comum na
pratica. Estes coeficientes variam de zero a dez e sua escolha
para os diversos postos operativos € feita de maneira subjetiva,
dado que na grande maioria das vezes nao & possivel encontrar
critérios objetivos para. ratear os custos a que eles se refe-

rem.

Obviamente que esta subjetividade deve ser respaldada pelo
conhecimento empirico dos proprios supervisores e mestres que,
pela sua pratica cotidiana sabem a.quais postos operativos dedi-
caram uma maior ou menor atengao relativa. Ressalte-se, ainda,
gque a maneira mais recomendavel para atribuir os coeficientes
de distribuicao aos postos operativos seria a de usar dados his-

toricos. O que se deseja, enfim, € que estes coeficientes refli-
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tos operativos.,

c) Encargos e Beneficios Sociais

Compreendem todo tipo de assisténcia prestada ao opera-

rio e toda obrigacao de lei suportada pelo empregador.

Para este grupo de contas devem entrar as contribu{gBes
de lei tais como INPS, IAPAS, SENAI, FGTS, contribuicao sindi-
cal, férias e todos -0s eventuais beneficios que as empresas for-
necam aos operarios. Dentre estes beneficios, pode-se citar as-

sisténcia médica e dentaria, transporte, alimentacao, atividades

sociais e outros. ApOs estes montantes serem contabilizados, =
possivel calcular uma porcentagem global destes encargos sobre
o total dos salarios efetivamente pagos ao'setor produtivo da
empresa.

O uso ‘de termo operario ac invés de empregado & proposi-
tal. Dentro deste item nao entram os encargos e beneficios rela-
‘tivos aos setores de vendas, financas e administrativo, dado que
estes serao considerados como sendo um item relativo as despesas

de .estrutura fixa.

d) Depreciacgdo Técnica

Coﬁ o. passar do tempo Os equipamenteos e instalacoes das
fa8bricas vao se desgastando ou ficando obsoletos. A obsolescén-
cia e o desgaste representﬁm um custo para a empresa dadc que
em determinado momento ela terd que repor estes equipamentos e
instalacbes. Obviamente, para gue a empresa nao sofra uma des-
capitalizacao, este custo tem-gue ser computado e acrescido ao

custo final dos artigos fabricados.E exatamente :este acréscimo, gue
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serve para futuras reposicoes, qgue & denominado depreciacao.Além
disso, pode-se dizer que a depreciacao caracteriza o esforco de
producaoc que as maquinas e equipamentos transferem aos produtos,

quando de suas fabricacoes.

Porém, se o termo depreciacao & bem caracterizado e co-
nhecido para as pessoas da industria, este mesmo termo & passi-
vel de diferentes interpretacoes. Assim,em sua acepgao conta-
bil pode-se definir a depreciagao como sendo o processo de recu-
peracao dos investimentos em bens fixos tangiveis, através - do
computo de parcelas sucessivas (geralmente anuais) nos custos
operacionais da empresa. Neste caso, por forca de lei, trata-se
de uma maneira uniforme e igualitaria situacoes' gue, na pratica,
sao bastante diferenciadas. E logico que maguinas e instalacgoes
semelhantes ou mesmo idénticas, sujeitas a condicoes de uso di-
versificadas apresentem perdas diferenciadas em sua capacidade
produtiva tendo perecimentos fisicos distintos. Porém, sob a o©O-
tica-da-depreciacao contabil, estas magquinas serao tratadas  i-
denticamente. A flexibilidade da depreciagao contabil sd apare-
ce em situacoes, previé;as em lei, em gque a empresa se-sinta pre-

judicada por um processo de desgaste acelerado.

Para que se possa levar em conta a perda de capacidade
produtiva real das maguinas e equipamentos & gque surge-a idéia
da depre;iagéé técnica. A depreciagao técnica nao & reconhecida
na forma de lei, sendo tao somente fepresentado do perecimento
fisico (desgaste) e da obsolescéncia real dos bens fixos tangi-
veis., Portanto, a depreciagao técnica baseia-se em uma avalia-

cao extra-cont&bil do valor real dos equipamentos e maquinas.

O método das UEP's utiliza-se da depreciacao técnica ex-

tra-~cont&bil, que dara uma nogac real e direta da influéncia
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especifica da depreciagao na proporcionalidade entre os poten-

ciais produtivos dos postos operativos.

Para calcular o foto-indice item relativo & depreciacao
técnica deve-se, entao, pegar o valor real-do equipamento - ou
instalacdo no momento do cdlculo e estimar uma vida Gtil restan-

te real dos mesmos.

E evidente gue ndo é possivel obter o valor preciso e exa-
to do valor dos equipamentos e instalagoes, bem como a éreviséo
de vida util redl dés mesmos € bastante imprecisa. De qualquer
forma, dada a importdncia crescente deste item na estrutura de
custos dos postos operativos (em funcao. do incremento da automa-
tizagao dos processos produtivos), deye—se procurar uma aproxi-

macao o mais precisa possivel com a realidade fabril.

-

Para o caso brasileiro, uma boa estimativa para o estabe-
lecimento do valor do equipamento e instala¢oes pode ser obtida

na bolsa de equipamentos usados de Sao Paulo.

e) Materiais de Consumo Especifico

Materiais de consumo especifico sao agqueles materiais con-
sumidos ‘em um posto operativo especifico e que estao diretamente
vinculados apenas ao funcionamento-deste posto. Como exemplo po-

"de-se citar: Oleo de lubrificacao, agua,-etc...

Para determinar seus valores, deve-se inicialmente indicar

quais sao os materiais de consumo especifico de cada posto ope-

rativo, para s0 entao calcular seus montantes baseando-se num
acompanhamento de dados histboricos. A média de consumo - desse
item de custo, referenciada a uma data-base comum, levara ao

estabelecimento do foto-indice material de consumo especifico.
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f) Materiais de Consumo Geral

Sao todos aqueles materiais que sao de uso comum em toda
uma segao ou mesmo em toda a fabrica. O montante a ser distri-
buido entre os postos operativos que os utilizaram constitui-

se de uma média monetaria (geralmente mensal) destes materiais

-de consumo.

As despesas utilizadas para o calculo desta média moneta-
ria sao obtiaas através de dados hist6ricos~qﬁe.devem ser con-
venientemente referenciados a uma mesma data-base. No caso de
ocorrer uma. compra importante (de grande valor) de material de
consumo geral, & conveniente que ela seja distribuida sobre os

varios meses onde serao consumidos estes materiais.

Para a obtencdo do foto-indice material de consumo geral,
o montante da média monetdria sera distribuido aos postos ope-
rativos segundo alguma base de reparticao, geralmente aproxima-
da, que se julgue representar. a realidade. Assim, como no caso
da mao-de-obra indiréta,.muitas vezeé mostra-se necessaria a uti-

lizacd3o - de coeficientes ‘de distribuigao para fazer o rateio

aos postos operativos.

g);Energia Elétrica

Neste grupo de contas deve-se levar em consideracao, além
do cqnsumo-efetivo de energia, o valor da depreciagao técnica das
instalagOes elétricas. Estas consideracOes tornam mais precisos
os resultados finais. O montante -total- (consumo  efetivo mais- -~
depreciacao técnica das instalagOes)] & rateado entre os - postos—
operativos, geralmente utilizando-se como .criterio a poténcia

instalada em cada um deles.
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h) Manutencao

Em virtude da sua caracteristica de aleatoriedade, a ma-
nutencao €& uma despesa dificil de ser calculada e alocada de

.

forma precisa aos diversos postos operativos, -

Para que se possa obter um entendimento mais acurado do

servico de manutencao, pode-se dividi-lo da seguinte forma:
- Os servigos de manutencdo propriamente ditos

Estes servicos constituem-se dos procedimentos de manuten-
¢ao usuais e‘corriqueiros. Como exemplo, pode-se citar o engra-
xamento geral das maquinas, assim como sua limpeza e revisao pe-
riodicas. Quando as unidades fabris sao razocavelmente organiza-
das, €& relativamente facil alocar-se os custos deste tipo de
manutencao aos postos operativos através, por exemplo, da emis-

sao de ordens de servigo quando da realizacao dos trabalhos.

~ Os servicos de manutencao quando da. ocorréncia de impre-

vistos.

Neste caso, poder-se-ia pensar em imputar os custos da ma-
nutencao aguele posto: operativo onde ocorreu o acidente. Esta-
ria correto este procedimento? Na maior parte.das.vezes_nao, da-
do que estas manutencoes eventuais devido a acidentes - podem-~
ocorrer aleatoriamente em qualquer maquina. Desta forma, & nor-
mal que os custos desse tipo de manutencao sejam'adicionados aos
anteriores e distribuidos aos postos operativos conforme as mes-

mas bases de rateio anteriormente utilizadas.-

~ Os servicos de manutencao para executar trabalhos novos

Esta situacao ocorre quando a manutencao & chamada para
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executar servicos gue sao necessarios para a melhoria do funcio-
namento da fabrica, por exemplo, grandes reparagoes em equipa-
mentos e construg6es.‘Pode—$e pensar que nSo existem grandes cus-
tos‘a@icionaiS’nestes casos. Porém, isto pode nao éer verdade
dado que poder-se-ia ter custos mais baixos se estes trabalhos
fossem confiados a fornecedores de servigcos externos a fabrica.
Em verdade, estes servigos se constituem em imobilizagoes que,
embora dissimuladas:do ponto-de-vista da contabilidade e da fis-
calizacdo, devem ser levadas em consideragao para a apuragao dos

custos reais dos . produtos.

Pode~-se imputar estes custos de duas formas basicas. No
.caso de haver uma determinada . repetitividade na feitura destes
trabalhos, pode-se considerar estes custos através de um aumento
no montante dos-custos de transformagao totais. Por outro lado,
se estes trabalhos tiverem um valor elevado para serem deprecia-
dos em um s6 m8s, o melhor & estabelecer um procedimento extra-
. contabil repartindo, pelos prazos_considerados razoaveis, os

diversos trabalhos executados.

E importante ressaltar que o montante . total da conta manu-
tencao deve ser calculado através de dados histdricos, todos re-

feridos a uma Unica data-base.

Como- iltima observacao, pode-se'dizer que no caso-de - nao
‘se ter ainda implantado um bom sistema de alocacgao de custos de
manutencao, €& razoavel distribuir o montante aos postos  opera-

tivos atraves de coeficientes de distribuicao.

i) Utilidades

.

Sao elementos auxiliares a producao (gas combustivel, ar,

vapor, H,O e outros).que sao consumidos nos postos operativos.

2
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Sua alocagao deve ser feita através do consumo real e as bases
de distribuicao devem ser tanto quanto possivel diretas (caso
do consumo direto de vapor por um dado equipamento) ou entao fei-
tas ‘através de bases de rateio especificas, como no caso do

gads utilizado para aquecimento, que pode ser distribuido &s se-

gaes e postos operativos por meio das respectivas areas.

4.1.2.2, Foto-Indice Posto Operativo

O foto-indice posto operativo & obtido através da soma
dos foto-Indices itens relativos &s diversas contas que consti-
tuem o custo de transformacao de um dado posto operativo. Para
éue isto possa ser feito, € necessario que todos os foto-indi-
ces itens estejam relativizados a uma mesma unidade de capacida-
de, usualmente o tempo (hofa), bem como referenciados a uma mes-—

ma data-base.

4.1.3. Produto-Base  (Artigo-Base)

A idéia central para a definicao do produto-base & que ele
deve ser .escolhido de forma a se apresentar -como+-oO ‘mais -~ repre- -
sentativo da estrutura de produgéo-da»fébrica considerada. Neste
sentido, pode ser escolhido aquele artigo que passa pelo maior
nimero de postos operativos, ou entao,o gue & mais razoavel, a-
guele produto que passa pelos postos operativos mais sighifica—
tivos. Para -a -determinagao deste produto-base-& -essencial que -se
parta da experiéncia dos engenheiros, mestres e operarios da fa-
brica. Isto se constitui em um procedimento correto porque, em

geral, um--bom-:conhecimento empirico da unidade -produtiva permite
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uma correta identificacao dos postos operativos e produtos mais

representativos da produgao.

O produto-base pode ser real, quando €& escolhido um artigo
especifico entre os produzidos na fabrica, ou ficticio. Do pon-
to-de-vista pratico & sempre preferivel gue se escolha um produ-

to-base real, porque ele da uma dimensao fisica mais inteligivel

do processo.

Entretanto, nas situagdes énde ha uma diversidade muito
grande de processos produtivos, ou entac uma grande variedade de
produtos fabricados, & bastante comum que se crie um produto-
base ficticio. Existem dois tipos gerais de produtos ficticios
passiveis-de serem imaginados. Um tipo de produto-base pode ser
concebido a partir de um artigo ficticio gue supoe-se passar pe-
los postos operativos considerados mais significativos, ou se-
ja, um produto imaginario que julga-se representativo da estru-

tura de produgdo da empresa.

De outro lado, pode-se formar o produto-base a partir da
adigéo de varios artigos reais, de forma que eles no conjunto
representem verdadeiramente a atividade da fabrica. Por exemplo,
em fabricas que apresentam setores de produgao completamente
independentes entre si, ou seja, alguns setores produzindo  -um
artigo de um dado tipo e outros produzindo artigos de um outro
tipo etc..., & comum que o produto-base se constitua a partir
da soma dos diversos. produtos reais representativos de cada par-
te da flbrica.

“E importante salientar que todo o procedimento de fcélculo
das UEP's, como serd visto em um dos exemplos ficticios que se
seguirdo, sera feito relativamente ao produto-base, dal a im-

porta@ncia:de 'sua correta definicao. E através do esforco de pro-
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ducao consumido para fabricar o produto-base gue se estabelece-
rdao os potenciais produtivos dos postos operativos em UEP's/h.

Portanto, a estabilidade e correcao dos potenciais produtivos
(UEP's/h) dos postos operativos dependefé de forma direta da
correta escolha do produto-base, que sera o denominador comum u-

‘tilizado por todos os postos operativos.

4.1.4. Tempos de Fabricacao Utilizados para a Determinacao das

UEP's dos Produtos e das UEP's/h dos Postos Operativos

Uma vez calculados os. foto-indices dos postos operativos,
& preciso partir para a determinacdo tanto da UEP do produto
base, as UEP's dos diversos produtos fabricados e as UEP's/h dos
pdstos operativos. Para que isto ‘seja exequivel & preciso que se
especifique os tempos de fabricagao (gama de operagoes), ou se-
ja, o tempo gue os diferentes produtos passam nos postoé opera-

tivos necessarios a sua respectiva fabricacao.*

Uma questao imediatamente se coloca: qual o tempo gque deve

ser utilizado para relativizar a gama de operacao dos produtos?

Para que seja possivel responder a questao formulada e
imprescindivel-que se-defina o gque:sejam-tempos incorridos .- (ou
‘passados, ou acontecidos) e tempos alocados (ou padrao, ou pré-

fixadoé).

Tempos incorridos sao aqueles tempos realmente utilizados

para a fabricacao dos produtos. Eles-indicam-o tempo total dis-

*E precisc salientar que de um ponto-de-vista mais geral as ga-
mas de operacao podem ser.especificadas em funcao de uma uni-
dade de capacidade genérica. No entanto, usualmente por facili-
dade pratica costuma-se-utilizar como unidade de capacidade -
o tempo:.
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pendido entre o final e o inicio do trabalho em um dado posto o-
perativo para a fabricacdo de um dado produto. Pode-se observar
facilmgnte, fixando um dado posto operativo e um dado artigo,que
os‘tempos incorridos variaréo conforme o lote considerado. Isto
ocorre tanto porque existem aleatoriedades ﬂormais na fabrica-
cao: imprecisao - na execugao da operagao, ferramenta se desgas-
tando lentamente ao longo do tempo etc..., quanto pela possibi-
iidade de ocorréncia de aleatoriedades : anormais, Ccomo: rom-
pimento da correia do elemento acionadof, erro grosseiro do ope-
rador, quebra de ferramenta etc..., aleatoriedades estas que
poder3o ocorrer diferentemente de um lote para outro. De outra
parte, a predicao dos tempos incorridos‘apresenta algumas res-
tricoes evidentes: a imprecisdo normal em toda medida de tempo,
o boicote deliberado dos-operérios que,quando observam que estao
sendo cronometrados, executam a tarefa mais lentamente etc...
Obéerva—se, portanfo, gue a medicao de tempos incorridos levaria
a resultados. bastante diferentes..conforme os lotes considerados.
E importante notar, também, que no-caso de ocorrerem aleatorie-
dades - anormais custos mais elevados recairiam sobre  uma
ou mais pecas especificamente. Isto nao & correto na medida ém
que estes custos adicionais provenienteé de aleatbriedades anor
mads’ - . dévem - ser . diluidos por.todos-os lotes ~ fakricados,

ou, num caso-mais geral, por:todo o sistema produtivo.-

Nota-se que a nocao de tempos incorridos apresenta defi-
ciéncias para ser usada diretamente na formagao da gama de ope-
racao-dos produtos.-E preciso, portanto, procurar uma-outra - no-
cao temporal que se adapte de forma mais adequada para o esta-
belecimento -da gama de operagoes dos produtos. Dai, a necessida-

de de desenvolver a ideia de tempos alocados.
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Tempos alocados (ou tempo-padrao) sao agueles tempos me-
dios normais obtidos de um estudo sistematico e rigoroso para os
diversos postos operativos e produtos que por eles passam, Dois
cormientarios sao fundamentais sobre a nogao de tempos alocados
Em primeiro lugar, os tempos alocados desconsideram totalmen-
te as aleatoriedades nao previsiﬁeis na producao. Em segundo lu-
gar, OS'tempOS'alocados.se‘constituem em uma média considerando
soﬁente aqueles tempos incorridos que apresentam aleatorieda-

"~ des normais-na produgao.

Em geral os tempos incorridos sdo obtidos de varias crono-
metragens feitas para os postos operativos e OSfprodutos que
por ele passam. O maior ou menor grau de precisao dos | tempos
alocados & uma fungao dos cuidados técnicos tomados para a exe-
cucao da tarefa. Também observa-se uma necessidade permanente de
reavaliagéo-dos tempos alocados, dadowque'isto ngmitiré um - a-
'perfeigoamento«dos mesmos no transcorrer do tempo. Isto possi-
bilitara considerar prontamente as eventuais modificacoes aconte-

cidas no processo produtivo.

Sendo os.tempos utilizados para a obtencao das UEP's dos
produtos os tempos alocados, nota-se que os_custos obtidos cons-
tituem—-se em verdade nos custos do trabalho supondo-se gque ele
tenha sido realizado dentro das condigOes mé&dias normais previs-
tas. isto implica em que os custos das pecas fabricadas nao ad-
mitem que as aleatoriedades excepcionais sejam imputados a uma
ou mais pecas especificamente. As aleatoriedades consideradas
dentro dos padroes aceitd@veis irao aparecer nas despesas totais
de fabricagéo, e‘portanto, redundarao em aumento . do ﬁaldr

monetario da UEP, e serao rateados homogeneamente entre . todos
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os postos operativos, mesmo entre agueles que nao sofreram alea-

toriedades.

Porém,existem outras aleatoriedades que fogem dos padroes
considerados normais pela fabrica. Isto pode ocorrer, por exem-
plo, quando se tem um nimero excessivamente elevado de pecas de-

feituosas em uma linha de produgao devido a problemas graves do

processo produtivo, ou uma greve de trabalhadores etc...

Nos casos acima citados, onde as-aleatoriedédes sao consi-
deradas anormais, considerar-se-a como perdas do processo estas
aleatoriedades. Isto permitira gue nao se atribua custos de ma-
neira indevida aos produtos. Neste caso deve-se deduzir das des-
pesas totais aquelas despesas relacionadas a: estas aleatorie-

dades anormais para o calculo do valor monetario de cada UEP.

E necessario que se faga .uma observagéd-dé carater geral.
Os tempos alocados devem ser adotados como solugao em todos os
casos onde se tenham.indistrias de transformagao de producao sexria-
da e continua. 0 mesmo ocorre no caso de fabricagao por encomen-
da em que seéja possivel constatar algum tipo de repetibilidade.
No entanto, existem certas fabricas gque trabalham sob encomenda
baseadas em desenhos de produtos, onde cada produto fabricado e
diferenciado dos deimais. Neste:caso especifico @ muito dificil
a obtencdo de tempos médios -normais -que-déem-origem aos tempos a-
locados, dado que as produgoes nao possuem repetibilidade. Neste
caso, a unica base temporal passivel'de ser utilizada para a ob-
tencao do custo dos produtos 'sao os tempos incorridos. De forma
geral, cabe ressaltar que utiliza-se os tempos incorridos apenas
gquando nao for possivel realizar-se uma alocacao confiavel de

tempos por produto e por posto operativo.

Enfim, :a diferenca basica entre tempos incorridos e tempos

s
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alocados é que estes Ultimos consideram apenas tempos médios ne-
cessarios a realizagao da produgao em condigoes eficazes, rate-
ando as aleatoriedade excepcionais ( anormais ) entre toda

a estrutura de produgao, respeitados certos limites considerados

como de capacidade normal de producao da fabrica.

‘4.1.5. FPoto-Custo Produto-Base

0 foto-custo produto-base & o custo dispendido para a
fabricagao de um produto-base. Para que este foto-custo possa ser
calculado & necessaria a definigao prévia dos foto-custos par-
ciails.

0 foto-custo parcial & o custo, para um dado posto opera-
tivo, de um determinado artigo passando neste posto. E calcula-
do multiplicando-se o foto-indice posto operativo pelo tempo que
o produto em guestao consome neste posto operativo. No caso do
artigo que passa no posto operativo em consideragao ser o produ-
to-base, ter-se-a calculado o foto-custo parcial do produto-ba-

se relativo ao posto considerado.

Finalmente, o foto-custo produto-base sera obtido pela so-
ma- dos foto-custos parciais de:todos os postos operativos por

onde passa o:broduto-base.

4.2. Esquema Geral para a Implantacao do Metodo das UEP's

Como ja visto, os esforgos de produgao considerados pelo

método das UEP's sao apenas aqueles relativos aos custos de
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transformagao, isto &, os esforgos produtivos dispendidos na
conversdo das matérias-primas em produtos acabados. As matérias-
primas sao consideradas apenas como "objeto de trabalho", e
seus custos serdo incorporados aos custos de gransformagéo para

fins de custeio.

A implantagdao do método das UEP's & feito em Quas etapas

distintas e seqlienciais.

a) ETAPA I - Implementacao do Método

Consiste na definicao das constantes (em UEP's/Unidade de
Capacidade) dos postos operativos. E feita apenas uma vez po-

dendo, entretanto, ser reavaliada de tempos em tempos.

b) ETAPA II - Operacionalizagaoc do Método

Consiste na valorizacao monetaria das UEP's, e consegiien-
temente dos custos de transformacao dos produtos. Sua periodici-
dade & variavel (geralmente mensal), dependendo da necessida-

de dos resultados de precos de custo para a empresa.

A figura 3 a seguir mostra o esquema para a implementacao
do método (Etapa I), enquanto a figura 4. mostra o esquema pa-

ra-a operacionalizagao do. mesmo (Etapa IIJ.
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A seguir far-se-a uma breve descrigao das figuras 3 e 4.

O primeiro objetivo importante a ser alcangado & o estabe-
lecimento das UEP's/unidade de capacidade de todos os postos o-

perativos que constituem a fabrica (Etava I) e que, como ja vis-

to, tendem a permanecer constantesac longo do tempo.

Para que isto possa ser feito €& necessario inicialmente que
se definém os postos operativos. Estes postos operativos sao
estabelecidos tendo pbr base a analise da estrutura produtiva da
fabrica e, paralelamente, levando em conta a relagao entre a
preciééo gue se deseja obter nos resultados das UEP's/unidade de
capacidade de cada posto e os custos incorridos para que seja
possivel alcangar esta precisao. E evidente que uma divisao em
um nimero maior de postos operativos permite uma acumulacgao de
custos em uma unidade elementar menor,o gue tende a acarretar um
incremento na precisao dos resultados, porém, em contrapartida
ocorre um acréscimo no custo de implantacao devido ac aumento do

niimero de informacdoes requeridas e do trabalho necessario para

a implementacao do método.

‘Uma vez definidos os postos operativos parte-se para o}
calculo de seus foto-indices. Para que isto possa ser posto em
pratica & necessario definir previamente as unidades de capaci-
dade a serem utilizadas, as quais geralmente sao definidas em.

termos temporais (horas).

Depois, para que seja possivel alocar os custos horarios
éos postos operativos €& preciso preliminarmente subdividir os
custos de transformagao em um numero de contas que se considere
conveniente, tendo em vista o principio da estratificagao aco-
plado a nocao da relagao entre o custo.e .a precisao desejada. Em

outras palavras, a relagaoc entre o custo de implementagdo e a
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precisao possivel de ser obtida determinara tanto o nivel de agre-
gagcao das diversas contas, bem como aquelas que se considerardo
imputaveis diretamente aos postos operativos; Por exemplo, uma
divisdo dos custos de transformagdo em um nimero demasiado de
contas acarretara um custo de implementacao incompativel com o

aumento do grau de precisao obtido.

Em fungao da definigao dos postos operativos e dos  itens
de conta que se imputéréo a €les, & possivel partir para a cole-
ta dos dados necessarios para o calculo dos foto-indices. Uma
vez obtidos esses dados, eles sao convenientemente tratados, per-
mitindo assim a realizagao do calculo dos foto-indices dos  di-

versos postos operativos.

O proximo passo consiste em calcular o foto-custo do pro-
duto-base. Para que isto possa ser feito & necessario definir
qual sera o produto-base considerado e qual a gama de operagoes
relativa a este produto. O foto-custo do produto-base &, entao,
obtido através de um somatdbrio cujas parcelas se constituem na
multiplicagao dos foto-indices dos postos operativos pelos res-

pectivos tempos em que o produto-base €& trabalhado nestes postos.

O valor de uma UEP corresponde a um certo multiplo . do
foto-custo do produto-base que, por sua vez, corresponde ao valor
monetario-deste produto -para..condi¢oes de funcionamento idealiza-
ddas (nivel de atividade normal planejado), no instante conside-

rado ("fotografado").

Parte-se} agora, para a obtencao das UEP's/h dos postos
operativos. Isto & feito pela simples divisao dos foto-indices
dos postos operativos por algum multiplo conveniente do foto-

custo do produto-base.
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Uma vez alcancado o primeiro objetivo central, UEP 's/h
dos postos operativos, parte-se para a operacionalizacao do mé-
todo no que se refere ao cdlculo do custo de transformagao de
cada‘produto (Etapa II). Para que isto possa ser posto em prati-
ca, € necessario primeiramente calcular o valor em UEP's dos di-
versos produtos. O valor em UEP's de um determinado artigo e
calculado através de um somatdrio cujas parcelas se constituemda
multiplicagao das UEP's/h dos postos operativos pelos respecti-

vos tempos que. o artigo considerado permanece nestes postos.

Uma vez calculado o valor em UEP's de cada artigo, obtém-
se facilmente a producao total da fabrica medida em UEP's atra-
vés de um somatdrio que compreende a multiplicagao do valor em
UEP's pela respectiva quantidade fisica produzida de cada pro-

duto.

Na segtiéncia, €& possivel calcular o valor monetario real
‘de 1 UEP num dado periodo dividindo-se os custos de transforma-
c3o totais incorridos no periodo, pela produgido total medida em

UEP's da fabrica.

E, finalmente, calcula-se o custo de transformagéo de cada
produto no periodo pela multiplicacao do seu valor em UEP's pe-

lo valor monetario de cada UEP neste pericdo.

4.3. Exemplos Hipotéticos da Implementacaoc e Operacionalizacgao’

do Método das UEP's

Uma vez explicitados os conceitos fundamentais para o -:en-

tendimento da implementagao e operacionalizagao do método das
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unidades de esforgo de producao (UEP's), & interessante a apre-
sentagao de dois exemplos hipotéticos (ficticios) através dos
quais seja possivel detalhar o desenvolvimento dos calculos pro-

priamente ditos.

O primeiro exemplo consiste de uma pequena empresa que a-
tua, de forma tradicional, no setor metalirgico. Cabe ressaltar
que a escolha do setor metalidrgico foi arbitréria, dado' que a
metodologia das UEP's € de uso praticaménte geral em indistrias
de transformacao multiprodutoras. Neste exemplo procura-se mos-
trar como se calcula os custos de transformacao dos produtos ba-
seado no método aqui apresentado. O segundo exemplo, também fic-
ticio, ilustra a aplicagao do principio das rotagoes e da medi-
cao da producao industrial. A apresentacao desses exemplos  se-
guira o esquema geral descrito nos -itens anteriores deste traba-

lho.

4.3.1. Exemplo do Calculo dos Custos de Transformacao Em

Uma Pequena Indistria do. Setor Metalurgico

4.3.1.1. Analise da Estrutura Produtiva

a)<Linhas de Produtos
= POLIAS DE FERRO FUNDIDO -
Di&metro nominal:
série p 65-75-85-95-105-115-125-135-145-155-165-180
sériem 205-230-240-255-280-305-330-355-380-405-460-485

série-g 510-560-610-660-710-760
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- CAIXAS PARA ROLAMENTOS -

Série leve:

sl 105 sl 106 sl 107 sl 108 sl 109 sl 110 sl 111
sl 112 sl 113 sl 115 sl 116 sl 117 sl 118 sl 119

sl 120 sl 122

Série pesado:

sp 205 sp 206 sp 207 sp 208 sp 209 sp 210 sp 211
sp 212 sp 213 sp 214 sp 215 sp 216 sp 217 sp 218
sp 219 sp 221 sp 222 sp 224 sp 226 sp 228 sp 230
sp 232

- EIX0OS SOB ENCOMENDA -

Diametros de até 140 mm e comprimentos de até 2.000 mm.

b) O Processo de Fabricacgao

Os meios de produgao da fabrica estao dispostos de forma
tradicional, isto &, lay-out por grupo de maguinas e PCP centra-
lizado. A fabricagao & liberada através da-emissdo de ordens de

fabricacgaoc.

A fabricacao de polias & feita em lotes de 15, 30 ou 60 pe-
cas por vez. A quantidade a ser fabricada €& determinada pela de-
manda semanal dos clientes. Esquematicamente, o processo de fa-

bricacao pode ser assim representado:

CUBILLOT -» VAZAMENTO - REBARBA -~ USINAGEM - USINAGEM

DOS DO DO
MOLDES CENTRO CANAL
4 ¥
PREPARACAO PROTECAO
DOSs +
MOLDES EMBALAGEM
Ja a produgao de caixas de rolamento segue os -padroes- e

especificagOes dos grandes fabricantes. Sua fabricacao:@  feita
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em lotes de 25, 50 e 100 pecas. A guantidade a ser fabricada
depende da demanda semanal e, principalmente, dos niveis de es-
toque de cada tipo de caixa. Seu processo pode ser assim repre-

sentado:

CUBILLOT =~ VAZAMENTO - REBARBA - FRESAGEM -~ PERFURACAC

+ l
PREPARACAC FABRICACAO
DOS : ROSCA

MOLDES :
USINAGEM
FRISO DE
VEDACAO
EMBALAGEM <+ PROTECAO <« USINAGEM
DA PISTA
DE ASSENTO

DO ROLAMENTO

Os eixos por sua vez, sao fabricados sob encomenda & seu
processo de fabricacao depende das especificag¢des do  cliente,
mas de um modo geral ele pode ser representado da seguinte for-

ma:

CORTE -+ USINAGEM -~ TRATAMENTO - PROTECAC -+ EMBALAGEM
DO TERMICO
PERFIL

4.3.1.2. Definicao dos.Postos Operativos

Uma vez compreendida a estrutura produtiva da fabrica e
as operagoes nela desenvolvidas, podem ser identificadas as di-
versas segoes da fabrica com seus respectivos postos operativos

(PO), de forma a se garantir a precisao desejada dos resultados.

Para a fabrica tratada neste exemplo particular, tem-se:



PO
PO
PO
PO
0

PO

PO

PO

PO

PO

PO

PO

a) Segao de Fundicao:

OOi fundicao (preparagao da carga, fusao, vazamento)
002 moldagem

603 limpeza das pecgas

004 rebarba primaria (corte)

005 rebarba final

006 revenido

. b) Secao de Fresas:

007 fresas

c) Segac de Usinagem:

008 usinagem

d) Secao de Furadeiras:
009 furar

010 fabricacao de rosca

e) Ségéo de Embalagens:
011 protegao

012 embalagens

4.3.1.3. Coleta.de.Dados..

A seguir serao apresentados os dados necessarios a

minacao dos foto-indices dos postos operativos, para o

95

deter-

exemplo

em gquestao. Para isto, todos os dados foram referenciados a fe-

vereiro de 1987.
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a) Dados Gerais

a.l) Niveis Salariais e Distribuicao do Pessoal

Nivel salario Fundig¢ao Usinagem Fresas Furadeiras Embalagens

OprP1 7.50 3 2 2 0 2
op2 10.00 5 2 1 4 3
OP3 12.50 9 0 0 0 3
or4 15.00 1 0 0 1 0
OP5 17.50 1 0 0 0 G
OoP6 20.00 0 0 0 3 0
OP7 22,50 2 14 4 0 0
oP8 25.00 0 2 2 0 0
Spl 32.50 0 0 0 0 0
SP2 35.00 1 1 1 0 1
SP3 37.50 1 1 0 1 0
Sp4 40.00 G 0 0 0 0
GER 80.00 0 0 0 0 0
Nivel Salario Geréncia Materiais Man.El. Man.Mec. Cont.Qual.
orP1l 7.50 0 1 2 2 1
oP2 10.00 0 0 0 0 1
oP3 12.50 0 2 0 2 0
op4  15.00 3 0 1 0 0
OP5 17.50 0 0 0 0 2
OP6 20.00 0 1 0 0 1
op7 22,50 0 0 0 1 0
opP8 25.00 0 0 0 0 0
Spl 32,50 0 0 0 0 0
Sp2 35.00 1 0 0 0 0
SP3 37.50 0 0 0 0 0
Sp4 40.00 0 1 0 0 0
GER 80.00 1 0 0 0 0
OPi, = operarios do nivel salarial "i™ i=11,2, ... 8
SPj = supervisores do nivel salarial "j" 3 =1, 2, 3, 4

GER = geréncia.
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N© Equipamenté Valor Unit. Pot. Unit. Vida Util
(KW) Restante
estimada (hs.)
1 éubillot 650.000,00 60,0 28.800
4 Compactador 5.600,00 0,8 14.400
3 Lixadeira 5.100,00 0,5 9.600
1 Talha 45.,000,00 3,0 19.200
9 Esmeril de Coluna 6.800,00 2,5 12.000
1 Misturador de areia 27.500,00 6,0 16.800
1 Forno revenido 102.000,00 140,0 19.200
16 Torno 115.000,00 3,0 19.200
6 Fresas 95.000,00 3,5 19.200
1 Tangue de protegao 5.000,00 - 9.600
1 Compressor 120 M 23.000,00 g,9 16.800
2 Compressor 240 G 32.000,00 4,0 12.000
3 Furadeira de coluna 21.500,00 2,5 19,200
4 Morsa 2.000,00 - 24,000
1 Faradeira* 5.600,00 2,5 7.200
1 Morsa* 1.000,00 - 12,000
1 Prensa¥* 3.500,00 - 12.000
1 Solda eléetrica* 9.800,00 - 14.400
1 Solda oxido acetilenica*11.200,00 - 14.400
*Equipamentos de manutengaoc:
a.3) Encargos e Beneficios Sociais ‘
IAPAS 33.960,00
Contribuicao Previdenciaria 34.408,00
SAT 8.500,00

FGTS 27.120,00



Ferias

13¢

Descanso semanal, feriados
Auxilio transporte
Auxilio alimentacao

Enfermaria

TOTAL

a.4) Energia Elétrica

Equipamentos

1 transformador 20 KVA

33.900,00
39.121,00
82.140,00
40.280,00
41.511,00

19.780,00

Cz$

360.660,00

36.750,00.

instalacoes (caixas, chaves etc) 51.500,00

TOTAL

vida util estimada (h)
Consumo médio mensal

Custo medio mensal

Cz$

88.250,00

= 19,200 h

= 49.308 kwh

= 42.404,00 cruzados

a.5) Manutencado Elétrica e Mecanica

Materiais de consumo
Ferramentas

Salarios

- TOTAL

b) Dados Especificos das Segoes

b.l) Secac de Fundicao
2

. Area - 1.500 m

13.786,00
1.497,00

18.500,00

Czg

33.783,00

da Fabrica

98
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. Materiais de consumo geral (mé&dia mensal, referenciada a

fevereiro/87)
material de limpeza 2.800,00
' equipamento de seguranca 7.486,00
ferramentas 6.575,00
outros 3.117,00
TOTAL Cz$ 19.978,00

. Equipamentos:

1 cubillot - 10 ton

4 compactadores

3 lixadeiras

1 talha

2 esmeris de coluna

1 misturador de areia

1 forno para revenido

b.2}) Secao de Fresas

. Area - 300 m2

. Materiais de consumo geral (média mensal, referenciada a

fevereiro/87)

material de-.limpeza -1.380,00
equipamento de seguranca 2.190,00
ferramentas 3.720,00
outros 2.955,00
TOTAL " Ccz$  10.245,00

. Equipamentos:
6 fresas
1l esmeril de coluna

1 compressor 240 G
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b.3) Segao de Usinagem:
. Area - 400 m?
. Materiais de consumo geral (média mensal, referenciada

a fevereiro/87)

material de limpeza 1.670,00
equipamento de seguranca 4.996,00
ferramentas 6.650,00
outros 1.434,00
TOTAL Cz$ 14.750,00

. Equipamentos:
16 tornos
5 esmeris de coluna

1 compressor 240 G

b.4) Segao de Furadeiras:

. Area - 260 m2

. Materiais de consumo geral ‘(média mensal, referenciada

fevereiro/87)

material de limpeza 820,00
equipamentos de segurancga 2.050,00
ferramenta 1.180,00
outros 1.830,00
TOTAL Czs 5.880,00

. Equipamentos:
3 furadeiras de coluna
4 morsas

1l esmeril de coluna
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b.5) Secao de Embalagens:
. Area - 180 m’

. Materiais de consumo geral (média mensal,referenciada a

fevereiro/87)

material de limpe:za 2.730,00
equipamento de seguranca 890,00
outros 1.930,00
TOTAL , Cz$ 5.550,00

. Equipamentos:
1 tanque de protegao

1 compressor 120 M

c) Dados especificos dos postos operativos da fabrica

c.l) PO 001

. Material de consumo especifico (média semanal):

carvao-calcario 2.080,00
refratario 1.060,00
outros 867,00
TOTAL Cz$ 4.007,00

. Energia elétrica:

Cubillot: - 3 ventiladores de 20 KW = 60 Kw

Utilizagao média: 10 hs semanais

Talha: - motor 3,00 Kw
-~ Utilizacao média: 16 hs. semanais
Iluminacao: - 0,5 KW

- Utilizacao média: 45 hs. semanais
. Mao-de-obra direta

2 operarios nivel 3



2 operarios nivel 7

c.2) PO 002
. Material de consumo especifico
areia
aglutinante

agua

102

(média mensal):
680,00
470,00

326,00

Cz$ 1.

Mao-de-obra direta:
3 operarios nivel 1
2 operarios nivel 2
2 operarios nivel 3

1 operario nivel 5

Energia elétrica:
misturador de areia: - 6 KW
- utilizag

compactador: - 4 x 0,8 = 3,2 KW

- utilizacao média:

iluminacao: - 1,5 KW

- utilizacao média:

c.3) PO 003

. Energia eléetrica:
Iluminagao: - 2 KW
- utilizagao média:
. Mao-de-obra direta

2 operarios nivel 2

476,00

ao média:84 hs mensais

125 hs mensais

200 hs mensais

200 hs semanais
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c.4) PO 004
Energia elétrica:
lixadeira: - 3 x 0,5 KW = 1,5 KW
- utilizacao média:112 hs mensais
iluminagao: - 1,8 KW
- utilizagao média: 200 hs mensais
. Mao-de-obra direta:
1 operario nivel 2

1 operario nivel 3

c.5) PO 005
Energia elétrica:
esmeril: - 2 x 2,5 =5 KW
- utilizacao média: 120 hs mensais
iluminacao: - 2,20 KW
- utilizagso média: 200 hs mensais
. Mao-de-obra direta:

2 operarios nivel 3

c.6) PO 006

. Energia eletrica:

forno: - 140 KW

- utilizagao média: 160 hs mensais
iluminacao: - 1,20 KW
- utilizacao média: 200 hs mensais

. M3o-de-obra direta:

2 operarios nivel 3

1l operario nivel 4
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c.7) PO 007

. Material de consumo especifico (média mensal)

0leos de corte 1.870,00 .
outros 2.114,00
total Cz$ 3.984,00

. Energia elétrica:
fresas: - 3,5 x 6 = 21 KW
- utilizagao média: 180 hs mensais
compressor 240 G: - 4 KW
- utilizacao média: 72 hs mensais
esmeril: - 2,5 KW
- utilizacao média: 88 hs mensais
iluminagdo: - 2 KW
- utilizagao média: 200 hs mensais
Mao-de-obra direta:
4 operarios nivel 7

2 operarios nivel 8

c.8) PO 008

Material de consumo especifico (média mensal):

Oleos de corte = 2.780,00
materiais para-ferramenta 1.407,00
pastilhas especiais 1.123,00
total | cz$ 5.310,00

. Energia elétrica:
tornos: - 16 x 3 KW =-48 KW
- utilizacao média:181 hs mensais
compressor 240 G:- 4 KW

- utilizagao média: 84 hs mensais
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esmeris: - 5 x 0,5 KW = 2,5 KW
- utilizagao média: 52 hs mensais
iluminacao: - 2,5 KW
- utilizagao média: 200 hs mensais
. Mao-de-obra direta:
14 operarios nivel 7

2 operarios nivel 8

c.9) PO 009
. Material de consumo especifico (média mensal) :
ferramentas -~ brocas Cz$ 1.670,00
. Energia eletrica:
furadeiras: -~ 3 x 2,5 KW = 7,50 KW
~ utilizacao média: 136 hs mensais
esmeril: - 2,5 KW
- utilizacao média: 60 hs mensais
iluminagao: - 1,7 KW
~ utilizagéo'média: 200 hs mensais
. Mao-de-obra.direta:

3 operarios nivel 6

c.10) PO 010
. Material de consumo especifico-(média mensal)
ferramentas (machos) Cz$ 1.080,00
. Energia eiétrica:
iluminagdo: - 2,20 KW
- utilizagao média: 200 hs mensais
. Mao-de-obra direta:
3 operarios:nivel 2

1 operario wmivel ¢
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c.1ll) PO 011
. Material de consumo especifico (média mensal) :
0leo protetor Cz$ 740,00
Energia elétrica:
compressor: - 0,9 KW
- utilizagao média: 96 hs. mensais
iluminacac: - 1,5 KW
- utilizacao média: 200 hs. mensais
. Mao-de-obra direta:

2 operarios nivel 3

1 operario nivel 2

c.12) PO 012
Energia elétrica:
iluminagao: - 2,1 KW
- utilizagao média: 200'h§.-mensais
. Mao-de-obra direta:
2 operarios .nivel 1
2 operarios nivel 2

1 operario nivel 3

4,.3.1.4. Tratamento dos Dados Coletados .

a) Calculo dos gastos com pessoal incorridos por cada

secac da fabrica

Estes gastos sao obtidos a partir da tabela de niveis sa-

lariais e de distribuicao de pessoal anteriormente apresentada.

A titulo de exemplo, apresenta-se a seguir o calculo dos

gastos com pessoal da segéo de fundicgao:
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Gastos com pessoal da fundicao = (3 x 7,50 + 10 x 5,00 +

9 x 12,50 + 1 x 15,00 + 1 x 17,50 + 2 x 22,50'4 1 x 35,00 + 1

x 37,50) Cz§$ _ 335 Cz$
' h h
Considerando um nivel de atividade de 200 h/més, tem-se:

Gasto com pessoal da fundicao = 335 Cz$ x 200 .h ="67.000 Cz$
‘ h mes- més

Repetindo-se o procedimento de calculo acima apresentan-

do, obtém-se para a totalidade das secgoes:

Producao Gastos com pessoal da fabrica (mensal)
. fundicao 67.000
. usinagem 94.500
. fresas 40.000
. furadeiras 30.500
. embalagem ‘ 23.500
total da producao Cz$ 255.500
Servicos
gerencia e PCP 32.000
. materiais 18.500
manutengao elétr. 6.000
manutencao mec. 12.500
. controle de gualidade 14.500
total dos servicos Cz¢ 83.500

total geral Cz$ 339.000
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b) Calculo do coeficiente representativo dos encargos e

beneficios sociais (CREBS)

gasto total com encargos e beneficios sociais

CREBS =
gasto total com pessocal
360.660,00
CREBS = = 1,06
339.000,00
% de encargos e beneficios sociais = 1,06 x 100 = 106%

c) Calculo de custo da energia elétrica

. Depreciagao horaria custo: restante dos equipamentos de energia

elétrica

vida tutil restante estimada (h)

) 88.250,00 Cz§ cz$

Depreciacao horaria = - = 4,60 —
19.200 h h

Depreciagao por KWh = depreciagao hordria x n® de horas trabalha-
das/més

consumo medio mensal

—Cz$ - 200 h-

4,60 =—
L . h nes Cz$-
Depreciagao por KWh = = 0,02 KW
49.308 X
més

gasto médio mensal

. Custo do KWh

consumo médio mensal

42.404 Cz$/mes
Custo do KWh =

I
|
(o)
-
0o}
o2}

Kwia Kwh

mes

49.308
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Custo total da energia elétrica = depreciagao por  Kwh +
custo do Kwh
Custo total da energia elétrica = 0,02 + 0,86 = 0,88 EEi
KWh
d) Calculo dos custos-horarios de manutencao,material de

consumo geral e mao-de-obra indireta dos diversos pos-

tos operativos

- Custo horario da manutencdo total

Custo operacional horario

com manutencao elétrica e =

gasto com manutencao elétrica e mecanica

mecanica

Custo operacional horario
com manutencao elétrica e

mecanica

Custo da depreciagao hora-
ria dos equipamentos

manutencao

Custo da depreciacaoc ho-
raria dos egquipamentos de

manutengao

i

Custo-horario de

manutencao

nurero de horas trabalhadas

33.783,00 2%
- mes Czt
= 168,92 —7;;
200 B '
mes
T valor restante total do eguipamento i
de = I
i=1 vida Util restante do equipamento i
5.600,00 1.000,00 3.500,00
= + +
7.200 12.000 12.000
9.800,00  11.200,00
+ = 2,61 2%
14.400 14.400 b
custo operacional horario + custoc de

depreciagao horario



110

Custo-horario de Cz$
= 168,92 + 2,61 = 171,53 =2
manutengao

A seguir faz-se a distribuicao do custo-horario de manu-

tencao para as diversas segoes da fabrica.

. Na falta da existéncia de critérios objetivos para o ra-
teio do custo-hordrio de manutencao s diversas secoes optou-se pelo
uso dos coeficientes de distribuigao. Para o caso do presente
exemplo os valores destes coeficientes foram arbritadoé e encon-

tram-se discriminados a seguir.

Custo-horario  coeficiente & secao i _
da secio i = - - X custo-horario de manutencao
{ I .coeficiente de segao i)
i=
Dal:
Coeficientes Custo-horario de

manutencao das segoes
(Cz$/h)

fundicao 10 ' 63,53

usinagem 9 57,17

fresas 5 31,76

furadeiras 2 12,71

embalagem 1 6,36

total 27 171,53

Agora trata-se de distribuir os ‘custos-horarios de manu-

:

tengao, material de consumo geral.e mao-de-obra indireta das

secoes aos postos operativos.



d.1l) Secao de fundigao:
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Custo horario do mate- consumo geral mensal da secao
rial de consumo geral namero de horas/més trabalhadas
- . ‘ Cz$
Custo horario do mate- 19.978,00 -
- = 99,80 &
rial de consumo geral h d h
200 ——
ES
Para o caso da mao-de-obra indireta tem-se, da tabeld

de niveis salariais e distribuicao de pessoal:

1 supervisor sp 2 = 35,00 $2% yx 200-B- = 7.000 2%
h mes mes

1 supervisor SP 3 = 37,50 S2% 4 200 L = 7.500 &2
h més mes

~ . . Cz$

total de mao-de-obra indireta 14.500 —
mes

Custo horario da mao- total mensal da mao-de-cbra indireta na secao

de-obra indireta nimero de horas/més trabalhadas
- ~ Cz$
Custo horarioc da mao- 14.500 —=
- S _ o5 5 C28
de-dbra~indireta T = 72’50"-
mes

200 h/mes

O custo-hordrio de manutencao da secao de fundicac ja

calculado e vale 63,53 Cz$/h.

Para a alocacac dos custos-horarios comuns (material

consumo -geral, mao-de-obra indireta e manutencao) da secao

foi

de

de

fundicao aos diversos postos operativos que constituem a mesma,

recorrer—-se—-a novamente a diferentes coeficientes de distribui-



cao, dai:
K PO ij
PO ij = x C3, sendo:
m
L K PO ij
i=1
PO ij = custo-horario do posto operativo i em relagcao ao item
3.
K PO ij = Coeficiente de distribuicao do posto operativo i em
relagao ao item j.
Cj = custo~horario total do item j.
Dando um exemplo para o posto operativo 001 relativo ac

item material de consumo, tem-se para esta segéo de fundigéo?

i = 1 (posto operativo 001)

j = 1 (item material de consumo)
K PO
_ 11
Poll = - X Cl
K Poll + K POZl + K PO31 + K PO4:L + K PO51 + K POGl
os K PO ij sao retirados da tabela a 'seguir:
7
POll = x 99,89
7+ 6 4+ 10 +5 + 5 + 8
- Cz$
POll = 17,06 5

Repetindo o procedimento para os demais casos, obtém-se Os

resultados que se seguem:



SECAO DE  MATERIAL DE CONSUMD 'MEO-DE-OBRA INDIRETA MANUTENGAO
FUNDICAO GERAL

COEF. CUSTO-HORARIC (QOEF. CUSTO-HORARIO COEF. CUSTO-HORARIO

(Cz$/h) (Cz$/h) (Cz$/h)
PO 001 7 17,06 10 20,14 10 21,91
PO 002 6 14,62 9 18,12 3 6,57
PO 003 10 24,36 : 3 6,04 2 4,38
PO 004 5 12,18 2 4,03 4 8,76
PO 005 5 12,18 4 8,06 2 4,38
PO 006 8 19,49 8 16,11 8 17,53
TOTAL 41 , 99,89 36 72,50 29 63,53

d.2) Secao de fresas:

A secao de fresas constitui-se de apenas 1 posto operati-
vo. Desta forma,tem-sge:
. custo-horario da manutencao = 31,76 Cz$/h
custo-horario do material de consumo geral =
10.245 Cz$/mes Cz$

= 51,23 —
200 h/meés h

. custo-horario da mao-de-obra indireta
- supervisép:
1 supervisor nivel SP -2 = 35,00 Cz$/h
- = auxiliares:
1 operario nivel 2 = 10,00 Cz$/h

2 operarios nivel 1 = 2 x 7,50 = 15 Cz$/h

Custo-horario da mao-de-cobra indireta = 35,00 + 10,00 - +

15,00 = 60,00 °2%

h



114

Portanto:

SECAC DE MATERIAL DE CONSUMO  MAO-DE-OBRA INDI-  MANUTENGAO
FRESAS GERAL (Cz$/h) RETA (Cz$/h) (Cz$/h)

PO 007 51,23 60,00 31,76

d.3) Secao de usinagem:

A segao de usinagem constitui-se de apenas 1 posto opera-

tivo. Desta forma, tem-se:

custo-horario da manutencao = 57,17 Cz$/h

14.750 =22
. custo-horario do material de consumo geral =
200 h/més
_ Cz$
= 73,75 T
. custo-horario da mao-de-obra indireta
- supervisao:
1 superﬁisor Sp 2 = 35,00 Cz$/h
1 supervisor SP 3 = 37,50 Cz$/h
- auxiliares
2 operarios.nivel 2 = 2 x 10,00 = 20,00 Cz$/h
2 operarios nivel 1 =2 x 7,50 = 15,00 Cz$/h
Custo~horario da mao-de-obra indireta = 35,00 + 37,50 . +

20,00 + 15,00 = 107,50 9§§
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W

SECAO DE MATERIAL DE CONSUMO MAO-DE-OBRA INDI- = MANUTENGAO
USINAGEM GERAL (Cz$/h) RETA (Cz$/h) (Cz$/h)
PO 008 73,75 107,50 57,17

d.4) Secgac de furadeiras:

As contas de mao-de-obra indireta e materiais de cons umo
geral seréo distribuidas segundo uma porcentagem de 50% para
cada um dos dois postos operativos que compoem a secac. A conta
manutencao sera distribuida segundo uma porcentagem de 80% para
o posto operativo PO 00% e 20% para o PO 010. Esta distribui-
cac foi feita através de uma analise histdrica (hipotética) da

utilizacao dos itens em cada posto operativo.

Custo-horario do material - 5.880,00 Cz$
= —  =29,40 ——

200

de consumo geral

Mao-de-obra indireta:

-1 supervisor nivel SPp 3 = 1 x 37,50 -

f

37,50 Cz$/h

1 auxiliar nivel 2 = 1.x 10,00 = 10,00 Cz$/h

total de mao-de-obra indireta 47,50 Cz$/h

O custo-horario da manutengao como ja visto & de 12,71 Sgi

para a secao de furadeira.

Portanto:
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SECAO DE MATERIAL DE CONSU- . MAO-DE-OBRA INDI- MANUTENGAO
FURADEI- MO GERAL (Cz$/h) RETA (Cz$/h) (Cz$/h)
RAS .
OCEF. CUSTO-HORARIO OOEF.  CUSTO-HORARIO COEF. CUSTO-
HORARTO
PO 009 50% 14,70 50% 23,75 80% 10,17
PO 010 50% 14,70 50% 23,75 208 2,54

TOTAL - 29,40 - 47,50 - 12,71

d.5) Secao de embalagens:

A conta material de consumo geral & absorvida em 85% pelo
PO 012 e em 15% pelo PO 0l1ll. A mao-de-cbra indireta & distri-
buida segundo uma porcentagem de 20% para o PO 011l e 80% para
o PO 012. Ja para a conta manutencac o PO 011 absorve 20% e o

PO 012 os 80% restantes:

Custo-Hordrio do material 5.550,00
= - Cz$
= — = 27,75 5
de consumo geral 200

Mao-de-obra indireta:

1 supervisor SP 2 = 35,00 x 1 = 35,00 Cz$/h

Custo-horario da mao-de-obra indireta = 35,00 Cz$/h

O custo-horidrio da manutencdo & de 6,36 g§§

Portanto:
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SEGAO DE MATERIAL DE CONSU- MAO-DE-OBRA IN- MANUTENGAO
EMBALAGEM  SUMO GERAL (Cz$/h)  DIRETA(Cz$/h) (Cz$/h)

CQOEF. CUSTO-HORARIO COEF. CUSTO-HORARIO (OEF. CUSTO-

HORARIO
PO 011 15% 4,16 202 7,00 208 1,27
PO 012 85% 23,59 80% 28,00 80¢ 5,09
TOTAL - 27,75 - 35,00 - - 6,36

m

4.3,1.5. Calculo dos Foto-Indices dos Postos Operativos

a) PO 001 - Fundigao (preparacao da carga, fusao e vaza-
mento)
Data-base: fevereiro/1987

Turnos: 1 horas/mes: 200

Consideracoes iniciais:

A fundicao de pecas & acionada semanalmente com umea pro-

ducao média -de 4.800- kg de pecas fundidas-brutas. As ativida-

des de preparacao da’ carga, fusao e vazamento demandam 3 dias

de trabalho que correspondem a 27 horas. No restante do tempoo

disponivel da semana € feita a limpeza e manutencao do eguipa-

mento.

a.2) Mao-de-obra direta:

2 operarios nivel 3 — 2 x 12,50

25,00 Cz$/h

2 .operarios nivel 7 — 2 x 22,50

45,00 Cz$/h

70,00 Cz$/h



a.3)

Foto-indice = 70,00 Ccz$/h
(MOD)

Mao-de-obra indireta:

Foto-indice = 20,14 Cz$/h
(MOI)

a.4) Encargos sociais:
Foto-indice = (70,00 + 20,14) x 1,06
(ENC. S0C.)
a.5) Depreciacao técnicas:
Valor (Cz$) Horas de vida
unitario
1 cubillot 650.000,00 28.800
1 talha 45.000,00 19.200
Foto-indice = 24,91 Cz$/h
(DEPRE)
a.6) Material de consumoc especifico:

4.007,00 Cz$/semana
Foto-indice = =
(MAT. ESP.) 48 h/semana

a.7) Material de consumo geral:

Foto-indice = 17,06 Cz$/h
(MAT. GER.)
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= 95,55 Cz$/h

Depreciagao horaria

22,57

2,34

24,91 Cz$/h

83,48 Cz$/h



a.8) Energia elétrica:

(60 x 10.+ 3 x 16 +.0,5 x 45) Kwh x 0,88 Cz$/Kwh
! semana

Foto-indice =
(ENERG. ) 45 h/semana

Foto-indice 13,11 Cz$/h

(ENERG.)
a.9) Manutencao:
Foto-indice = 21,91 Cz$/h

(MANUT. )

a.1l0) Foto-indice PO 001 r foto-indice item

Foto-indice PO 001 346,16 Cz$/h

b) PO 002 - Moldagem

Data-base: fevereiro/1987

Turnos: 1  horas/mes: 200

b.1l) Consideracoes iniciais:

A moldagem de um lote de pecas & feita por dois operarios
trabalhando na mesma operacao. Assim, tem-se 4 grupos de 2 ope-
rarios caracterizando 4 postos -operativos iguais -que trabalham

em paralelo.

b.2) Mao-de-obra direta:

3 operarios nivel 1 — 3 x 7;50 = 22,50 Cz$/h
2 operarios nivel 2 — 2 x 10,00 = 20,00 Cz$/h
2 operarios nivel 3 — 2 x 12,50 = 25,00 Cz$/h
1 operario nivel 5 — 1 x 17,50 = 17,50 Cz$/h

85,00 Ccz%$/h :
! = 21,25 Cz$/h
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Foto-indice = 21,25 Cz$/h
.(MOD.)

b.3) Mao-de-obra indireta:

s 18,12 Cz _ Cz$
Foto-indice = —— ¥/ - 4,53 h
(MOI) 4

b.4) Encargos sociais:

. Cz$
Foto-indice = (21,25 + 4,53) x 1,06 = 27,33 —
(ENC. SOC.) h
b.&) Depreciacoes técnicas:
Valor uni- Valor To- Horas de depreciagao
tario(Cz$) tal(Cz$) vida horaria
1 misturador 27.500,00 -217.500,00 16.800 1,64
4 compactadores 5,600,00 22.400,00 14.400 1,56

3,20 Cz$/h

3,20 . cz$
Foto-indice = —— =10,80 —
(DEPRE) 4 h

b.6) Material de consumo especifico:

1.476,00 Cz$/més
Foto-indice = _ = '1;85°Cz$/h
(MAT.” ESP.) . 4.x 200 h/més ~

b.7) Material de consumo geral:

14,62 Cz$/h Cz$.
Foto~-indice = 3,66 ——
(MAT. GER.) 4 h

b.8) Energia elétrica:

(6 x 84 + 3,2.% 125-+ 1,5 x 200)KWh x 0,88 Cz$ /Ry

Foto-indice = Ies -

>

x 200 .h/mes >
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Foto~indice = 1,32 Cz$/h
(ENERG. )
b.9) Manutencgao:
6,57 Cz$
Foto-indice = —— = 1,64 ——
4 h

b.10) Foto-indice PO 002 Lz foto-indices item

Cz$
Foto-indice PO 002 = 62,38 —
h

c) PO 003 - Limpezé de pecgas
Data-~base: fevereiro/1987

Turnos: 1 horas/més: 200

c.l) Consideracoes iniciais:

~As atividades. deste.posto .operativo .englobam_a - -:retirada
das pegas dos moldes, a limpeza da areia das pegcas e o trans-
porte até a rebarba. A limpeza de um determinado lote de pecgas

e feita por dois operarios.

c.2) Mao-de-obra direta:

2 loperarios.nivel:2 —— 2:x-10,00 = 20.-;1)9?1%—3%—?
Foto~indice = 20,00'9§§
(MOD)

c.3) Mao-de-obra indireta:

Foto-indice = 6,04 Egi
(MOT)



c.5)

c.7)

c.8)

da.1l)

Encargos sociais:
Ccz$

Foto-indice = (20,00 + 6,04) x 1,06 = 27,60 —
(ENC. SOC.) h

Material de consumo geral:

Cz$§
Foto-indice = 24,36 —
{MAT. GER.) h
Energia elétrica:
. Cz$ Cz$
Foto-indice = 2 KW x 0,88 — = 1,76 —
(ENERG. ) ‘ KWH h
Manutencao:
Cz$
Foto-indice = 4,38 —
{MANUT.) h

Foto-Iindice PO 003 I Foto-indices item

fl

Cz$
84,14 —
h

Foto-indice PO 003

d) PO 004 - Rebarba primaria
Data-base: fevereiro/1987

Turnos: 1 horas/més: 200

Consideracoes iniciais:

O posto operativo € composto por dois operarios, que

balham sémpre no mesmo lote de pecgas.

122

tra-
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d.2) Mao-de-obra direta:

1 operario nivel 2 — 1 x 10,00 10,00 Cz$/h

12,50 Cz$/h

1l operario nivel 3 — 1 x 12,50

22,50 Cz$/h
Foto-indice = 22,50 Cz$/h
(MOD.)
d.3) Mao-de-obra indireta:
Foto-indice = 4,03 Cz$/h
(MOI)
d.4) Encargos sociais:
Foto-indice = (22,50 + 4,03) x 1,06 = 28,12 Cz$/h

(ENC. SOC.)

d.5) Depreciacoes técnicas:

Valor uni- Valor To- Horas Depreciagao
tario(Cz$) tal(Cz$) vida horaria
3 lixadeiras 5.100,00 15.300,00 9.600 1,59
1,59 Cz$/h
: Czs.
Foto-indice = 1,59 ——
(DEPRE) h

d.6) Material de consumo geral:

Cz$
Foto-indice = 12,18 —
(MAT. GER.) h



d.7) Energia elétrica:

(1,5 x 112 + 1,8 x 200)Krh x 0,88 Cz$/Kwh

mes

Foto-indice
(ENERG.)

Foto-indice
(ENERG.)

1l
N
-
W
(S

d.8) Manutengao:

8,76

Foto-indice
(MANUT.)

d.9) Foto-indice PO 004

Foto-indice PO 004

e} PO 005 - Rebarba final

Data-base: fevereiro/1987

Cz$

Cz$

z

Il

200 h/més

79,50 Cz$/h

Turnos: 1 horas/més: 200

e.l) Consideragoes inici

ais:

Foto-Indices item
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Neste ponto &€ feita a rebarbagem final, apos a qual a peca

€ remetida-& producao-ou-revenido. E feita,.também; uma. - clas-

sificagao, conjuntamente

e.2) Mao-de-obra direta:

2 operarios nivel 3

Foto-indice_= 25,00
(MOD)

com o controle de qualidade.

Cz$

2 x 12,50

.Cz$

= 25,00 —

h



e.3) Mao—-de-obra indireta:
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Cz§
Foto-indice = 8,06 —
(MOI) h
e.4) Encargos“.. sociais:
Ccz$
Foto-indice. = (25,00 + 8,06) x 1,06 = 35,04 —
(ENC. S80C.) h
e.5) Depreciacgoes técnicas:
Valor uni- Valor to-  Horas de  Depreciacao
tario(Cz$) tal(Cz$) vida horaria

2 esmeris 6.800,00 13.600,00 12.000

Foto-indice = 1,13 Cz$/h
(DEPRE)

e.6) Material de consumo geral:

Foto-indice = 12,18 Cz$/h
(MAT. GER.)

e.7) Energia elétrica:

(5,00 x 120 + 2,20 x 200) 2 4 0,88
mes

Foto-indice

1,13

1,13 Cz$/n

Cz$-

KWk

200 h/més
Cz$
Foto-indice = 4,58 —
(ENERG.) h
e.8) Manutencao:
Foto-indice = 4,38 Cz$%$/h

(MANUT)
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.e.9) Foto-indice PO 005 % Foto-indice item

Foto-indice PO 005 90,37 Cz$/h

£} PO 006 - Revenido

Data-base: fevereiro/1987

Turnos: 1 horas/més: 200

f.1) Consideragoes iniciais:

Os trés operarios gue trabalham neste posto operativo exe-

cutam a operagaoc conjuntamente.

f.2) Mao-de-obra direta:

2 operarios nivel 3 — 2 x 12,50 25,00 Cz$/h

1 operario nivel 4 — 1 x 15,00 15,00 Cz$/h

40,00 Cz$/h

Foto-indice = 40,00 Cz$/h
(MOD)

f.3) Mao-de-obra indireta:
Foto-indice = 16,11 Cz$/h
(MOI) '

f.4) Encargos sociais:

Cz$
Foto-indice = (40,00 + 16,11) x 1,06 = 59,48 —
(ENC. SOC.) h



f.5) Deprecia¢do técnica:
Valor uni- Valor to- Horas depreciacao
tario (Cz$) tal(Cz$) vida horaria
1 forno para
revenido 102.000,00 102.000,00 19.200 5,31 Cz$/h
5,31 Cz$/h

£.6)

£.7)

£.8)

£.9)

Foto-indice = 5,31 Cz$/h
(DEPRE)

Material de consumo geral:
Foto-indice = 19,49 Cz$/h

(MAT. GER.)

Energia elétrica:

. KWh Cz$
+ R
(140,00 x 160 + 1,20 x 200) S x 0,88 R

Foto-Iindice

(ENERG. ) 200 h
s
Cz$
Foto-indice = 99,62 —
(ENERG.) h
Manutengao:
Cz$-
Foto-indice = 17,53 —
(MANUT) h

Foto-indice PO 006 I Foto-indices item

Foto-indice PO 006

257,54 Cz$/h

g) PO 007 - Fresas

Data-base: fevereiro/1987

Turnos: 1 horas/més: 200

127
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g.l) Consideragoes iniciais:

A segao €& composta por seis fresas idénticas que _traba-
lham em paralelo. Portanto, a cada fresa associa-se um ' posto
operativo, e os custos comuns da secgao serao rateados homogenea-

mente entre as seis maguinas.

g.2) Mac-de-obra direta:

4 operarios nivel 7 — 4 x 22,50 = 90,00 Cz$/h
2 operarios nivel 8 — 2 x 25,00 = 50,00 Cz$/h
- 140,00 .
—— = 23,33 Cz%$/h
6

Foto-indice = 23,33 Cz%$/h
(MOD)

g.3) Mao-de-obra indireta:

60,00 Cz$/h Cz$
Foto-indice = —————— = 10,00 —
(MOI)- 6 h

g.4) Encargos sociais:
Foto-indice = (23,33 + 10,00) x 1,06 = 35,33 Cz$/h

(ENC. SOC.)

g.5) Depreciacgoes técnicas:



Valor uni- Valor to~- Horas de

tario(Cz$) tal(Cz$) vida

6 fresas 95.000,00 570.000,00 19.200
1 compressor 32.000,00 32.000,00 12.000
240 G
1 esmeril 6.800,00 6.800,00 12.000
32,93 Cz$
Foto-indice = = 5,49 —
(DEPRE) 6 h
g.6) Material de consumo especifico:

\g. 7)

Foto-Indice =

Foto-indice =

3.984 S22

Foto-indice = mes
(MAT., ESP.) 6 x 200 h
mes

Material de consumo geral

51,23 Cz$/h

(MAT. GER.) 6

Energia elétrica:

(4 x 72 +.2,5 x 88 + 21 x 180 + 2 x 200)

Cz$
3,32 —
h

Cz$
8,54 —— -

12

Depreciagao

- horaria

29,69
2,67

0,57

32,93 Cz$/h

KiWwh Cz$
ms = 088

h

mes

(ENERG.) 6 x 200 B
Cz$
Foto-indice = 3,44 ——
(ENERG.) h
g.9)". Manutencao:
31,76 Cz$/h

Foto-indice
(MANUT. ) 6




g.10) Foto-indice PO 007 =

Foto-indice PO 007 =

h) PO 008 - Usinagem

Data-base: fevereiro/1987

Turnos: 1 horas/mes: 200

h.1) Consideracoes iniciais

I Foto-indice

13¢

item

94174 CZ$/h

A secao & composta por dezesseis tornos idénticos que tra-

balham em paralelo, ou seja, a cada torno associado 1 posto

perativo. Portanto, os custos comuns da segac serao

o-

rateados

homogeneamente entre as dezesseis maguinas.

h.2) Mao-de-obra direta:

14 operarios nivel 7 — 14 x 22,50

2 operarios nivel 8 —

Cz$
Foto-indice = 22,81 —
(MOD) - h.

h.3) Mao-de-obra indireta:

107,50 Cz$/h
Foto-indice = : =
{MOI) 16

2 x 25,00

315,00 Cz$/h

50,00 cz$/h

365,00
16

Cz$
= 22,81 ——

Cz$
6,72 ——
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h.4) Encargos sociais:

Cz$
Foto-indice = (22,61 + 6,72) x 1,06 = 31,30 —
(ENC. SOC.) h
h.5) Depreciagoes técnicas:
Valor uni~ Valor to-  Horas de Depreciagio
tario(Cz$) tal(Cz$) vida horaria
16 tornos 115.000,00 1.840.000,00 19.200 95,83
1 compressor 32.000,00 32.000,00 12.000 2,67
240 G
5 esmeris . 6.800,00 34.000,00 12.000 2,83
101,33 22
101,33 Cz$
Foto~indice = ——— — = 6,33 ——
(DEPRE) 16 h

BE.6) Material de consumo especifico:

5.310,00 Cz$/mes Cz$
Foto~-indice = = 1,66 —
(MAT. ESP.) 16 x 200 h/mes h

h.7) Material de consumo geral:

73,75 Cz$/h Cz$
Foto~indice = o= 4,61 —
(MAT. GER.) 16 h

h.8) Energia elétrica:

(4 % 84 + 48 x 181 + 2,5 x 52 + 2,5 x 200)°92 4 ¢,88 C2¢

Bs Rk

FPoto-~indice =
(ENERG.) 16 .x 200 h/mes

Cz$
Foto~-indice = 2,65 ——
(ENERG.) h
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h.9) Manutencgao:

57,17
Foto-indice = Cz$/h = 3,57 Cz$/h
(MANUT) . R

h.10) Foto-indice PO 008 = I Foto-Iindice item
Cz$

Foto-indice PO 008 = 79,65 —
h

i) PO 009 - Furadeiras

Data-base: fevereiro/1987

Turnos: 1 horas/més: 200

i.1l) Consideragoes iniciais

As atividades deste posto operativo sao realizadas por
trés furadeiras idénticas 'que trabalham em paralelc. Portanto,
a cada furadeira associa-se 1 posto .operativo, o gque faz com

os custos comuns devam ser rateados entre as trés maquinas.

i.2) Mao-de-obra direta:

3 operarios nivel 6 — 3 x 20,00 = 60,00 Cz$/h
60,00
"~ Foto-indice = = 20,00 Cz$/h
(MOD) 3

i.3) Mao-de-obra indireta:

23,75 Cz$
Foto-indice = =7,92 —
{MOI) 3 . h




i.4) Encargos sociais:

13

Cz$
Foto-indice = (20,00 + 7,92) x 1,06 = 29,60 —
(ENC. SOC.) h
i.5) Depreciacgoes técnicas:
Valor Valor Horas Depreciacgao
Unitario(Cz$) TotallCz¥$) Vida Horaria
3 furadeiras 21.500,00 64.500,00 19.200 3,36
1l esmeril 6.800,00 6.800,00 12.000 0,57
3,93 Cz$/h
Foto-Indice = 3,93 Cz$/h 1,31 Cz$
(DEPRE.) 3 b
1.6) Material de consumo especifico:
Foto-Tndice = 1.670,00 cz$/mes _ 2,78 Cz$
(MAT. ESP.) 3 x 200 h/mes b
i.7) Material de consumo geral:
Foto-indice = 14,70 _ 4,90 _Cz$
(MAT.GER.) 3 b
i.8) Energia elétrica: .
: (7,50 x 136 + 2,5 x 60 + 1,70 x 200) S0y ¢, gg CZ°
Foto-indice = mes AL
(ENERG-.) ‘ 3 x 200 h/mes

Foto-Tndice = 2,22 Sgi
(ENERG.)



i.9) Manutengao:

Foto-Indice =

(MANUT.)

i.10) Foto-Indice PO 009
Cz$
h

72,12

Foto-Indice PO 009

j) PO 010 - Fabricacao de rosca
Data~-base: fevereiro/1987

“Turnos:. 1 Horas/més: 200

~3.1) Consideracgoes iniciais:

A operagao pode ser realizada em 4 morsas
trabalham em paralelo. A cada morsa associa-se
vo, e portanto os custos comuns serao rateados

nas.

j..2) Mao-de-obra direta:

3 operarios nivel 2 — 3 x 10,00 = 30,00
1 operario nivel 4 — 1 x 15,00 = 15,00
45,00
4

Foto-Indice = 11,25 Egi
(MOD . )

3.3) Mao-de-obra indireta:

Foto-Indice = 23,75
(MOI.) 4

= 5,94 £2%
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I foto-indices item

idénticas gue
1 posto operati-

as quatro magui-

Cz$/h

Cz$/h

- 11,25 &2%
n



j.4) Encargos sociais:

Foto-Indice = (11,25 + 5,94) x 1,06 = 18,22

(ENC. sOC.)

3..5) Depreciagoes técnicas:

Valor Valor Horas
Unitario(Cz$) Total(Cz$) de Vida

4 morsas 2.000,00 8.000,00 24,000

0,33 Cz$/h
4

Foto-Indice = = 0,08 9§§

(DEPRE)

j..6) Materiais de consumo especifico:

Cz$

h

Depreciagao

Fotc-Indice = 1.080 Cz$/mes = 1,35 Cz¥
4 x 200 h/mes h
{MAT.ESP. )
j..7) Material de consumo geral:
Foto-Indice = 14&70 = 3,68'§§§—

(MAT. GER.)

j..8) Energia elétrica:

Cz$
Kwh

Horaria

Kwh
Foto-Indice _ (2,20 x 200) mes = 0,88 wom
(ENERG.) 4 x 200 -Doras
mes

Cz$
h

Foto-Indice
(ENERG.)

0,48

Cz$
“h
Cz$
h



3.9) Manutencao:
Foto-Indice = 2,04 _ 0,64 Eﬁi
4
(MANUT.)
J.10) Foto-indice PO 010 = T Foto-indices item
Foto-Tndice PO 010 = 41,64 S2%
. h
k) PO 011 - Protecao
Data-base: fevereiro/1987
Turnos: 1 horas/més: 200

k.2)

k.3)

Consideracoes iniciais:

A operacao € feita por 3 operdrios atuando conjuntamente.

Mao-de-obra direta:

2 operarios nivel 3 — 2 x 12,50 =-25,00 Cz$/h

10,00 Ccz$/h
35,00 Cz$/h

1 operario nivel 2 — 1 x 10,00 =

Cz$
h

Foto-Indice = 35,00

(MOD.)

Mao-de-obra indireta:

Cz$
h

Foto-Indice = 7,00
(MOI) .

Encargos sociais:

Foto-Indice = (35,00 + 7,00) x 1,06 = 44,52 2%

(ENC. S0C.) h



k.5) Depreciacoes técnicas:
valor valor horas depreciagao
wnitario(Cz$) total(Cz$) de vida horaria
1 compressor 120 M 23.000,00 23.000,00 16 .800 1,37
1 tangue & protesaoc - 5.000,00 5.000,00 9.600 0,32
' 1,89 _Cz3
Cz$ h
Foto-Indice = 1,89 5
(DEPRE.)
k.6) Material de consumo especifico:
Lo p Ny - - -
“Foto-Indice = —/80:00 C2¥/mes _ 5 5, _Cz¥
200 h/més h
(MAT.ES®.)
k.7) Material de consumo geral:
Foto-Indice = 27,75 x 0,15 = 4,16 S22
(MAT.GER. )
k.8) Energia elétrica:
(0,9 x 96 + 1,5 x 2000298y o,8g C2%
Foto-Indice = mes Kwh _ 1;795
i
( ENERG.) 200 h/més
k.9) Manutencao:
Foto-Indide = 6,36 x 0,2 = 1,27 2%
. h
( MANUT, )
k.10) Foto-Indice PO 011 = I Foto-indices item

137

99,24 E2%

h

1"

Foto-Indice PO 011
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1) PO 012 - Embalagem
Data-base: fevereiro/1987

Turnos: 1 horas/més: 200

1.1) Consideracgoes iniciais:

Tem-se 5 operarios trabalhando em paralelo, e portanto os

custos comuns deste posto operativo serac rateados entre eles.

1.2). Maoc-de-obra direta:

2 operarios nivel 1 — 2 x 7,50 = 15,00 Cz$/h
2 operdrios nivel 2 — 2 x 10,00 = 20,00 Cz$/h
1 operario nivel 3 — 1 x 12,50 = 12,50 Cz$/h
47,50 _ 9,50 Cz$
5 h

Foto~Indice = 9,50 —=
{MOD) h

1.3) Mao-de-obra indireta:

28,00 Sz%

Foto-Indice = h .5 60 C2%
h

(MOI)

wul

1.4) Encargos :sociaisz: -

Foto-Indice = (5,60 + 9,50) x 1,06 = 16,00 =2%
h
(ENC..SOC.)
1.5) Materia de consumo geral:
Foto-Indice = 27,75 Cz$/h x 0,85 _ 4,72 9§§

2
(MAT. GER.)
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1.6) Energia elétrica:

(2,1 x 200) SE2 x 0,88 22%
Foto-Indice =
200 —B— x 5
més
Foto-Indice = 0,37 Cz3
h
( ENERG. )
1.7) Manutengao:
Foto-Indice = 2+36 Cz#/h x 0,80 _, 4, Cz8¥
5 h
( MANUT, )
1.8) Foto-Indice PO 012 = I Foto-indices item
Foto-Indice PO 012 = 37,21 &22
h

4.3.1.6. Calculo das Constantes dos Postos Operativos em

UEP's/h

Conhecendo-se os foto-indices dos postos operativos parte-
se para o calculo das constantes destes postos operativos em
UEP's/h.Para isto,seguir-se-a as etapas metodoldgicas apresenta-

das no inicio deste capitulo.

a) Especificagao do Produto-Base

Escolheu-se como produto-base uma caixa de rolamento série
pesada -sp 212. O produto foi escolhido dado que ele & represen-
tativo das atividades da fébrica, passando por todos os postos

operativos.
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b) Calculo do foto-custo do produto-base

Para que se calcule o foto-custo do produto-base, necessi-
ta-se da gama de operagao deste produto. Conhecendo-se-a, e
tendo-se ja calculados os foto-Iindices dos postos operativos,po-

de-se facilmente calcular o foto-custo do produto-base.

A figura 5 apresenta a gama operacional do produto-ba-
se e os calculos necessarios para a obtencao dos resultados de-

sejados.
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Foto-custo do produto-base = Cz$ 2.006,03
c) Definigao do valor de 1 UEP considerado para a determi-
nggéo das constantes dos postos operativos.

Fazendo-se a suposicao de que 50 pecas de caixas de rola-
mento, considerado o produto-base no exemplo, valham 100 UEP's

tem-se:

valor de 1 UEP =
100

2.006,03
100

= Cz$ 20,06

valor de 1 UEP

d) Calculo das constantes dos postos operativos em UEP's/n
A seguir apresenta-se os resultados das UEP's/h de cada

posto operativo,



Foto-Indice

Foto-Custo
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UEP's/h dos

(Cz$/h) Produto-base postos operativos
100
(1) (2) (1) /(2)
PO 001 346,16 20,06 17,26
PO 002 62,38 20,06 3,11
PO 003 84,14 20,06 4,19
PO 004 79,50: 20,006 3,96
PO 005 90,37 20,06 4,50
PO 006 257,54 20,06 12,84
PO 007 94,74 20,06 4,72
PO 008 79,65 20,06 3,97
PG 009 72,12 20,06 3,59
PO 010 41,64 20,06 2,08
PO 011 99,24 20,06 4,95
PO 012 37,21 20,006 1,85
4.3.1.7. Exemplo de custeio dos produtos
A seqguir faz-se o calculo do valof em UEP de uma polia sé-
rie G 510, lote de 15 pecas.

Inicialmente toma-se a gama de operacoes do produto:

POSTO -OPERATIVO

PO

PO

PO

PO

PO

PO
PO

PO

001
002
003
004

005

008 .

011

012
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Calcula-se agora a UEP da polia sérieG 510: valor do pro-
UEP's UEP's UEP's

duto = 17,26 “2 °x 0,38 h + 3,11 F= °x 1,50 h + 4,19 EE°x1,25n+
] 1 )
3,96 U—}El?isx 1,75 h + 4,50 UEE S % 1,50 h + 3,97 UEPI; S x4,75h +
4,95 ?Sx 0,5h + 1,85 —Ugfsx 1,25 h

valor do produto = 53,79 UEP'S

Para o calculo da produgao total em UEP’'s da fabrica calcu-
la-se as UEP's de todos os artigos e multiplica-se por sua res-
pectiva produgao.

Para este exemplo hipotético supor-se-a que a fabrica pro-

duz 40.330 UEP's no més de fevereiro.

Os custos de transformacao do mes de fevereiro foram supos-

tos atingirem Cz$ 814.666,00.

Portanto, o custo de 1 UEP para fevereiro pode ser calcula-

do como segue:

Custo de 1 UEP para fevereiro = _81l4.666 20,2 Cz$
40.330 UEP

Custo das matérias-primas

Ferro gusa Cz$ 6.585,90

Manganes - Cz$..2.856,00
Sucata Cz$ 1.005,00

; _ " Cz$

Total Cz$ 10.446,90 /4800 kg = 2,18 _

kg
Custo - do1lote
Matéria prima — 63 kg x 2,18 Cz$ = Cz$ 137,34
- kg
Custo de transformagao —— 53,79 UEP's x 20,20 %‘?: Cz$ 1.086,56

Cz$ 1.223,90
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Custo-unitario da pecga = Cz$ 1.223,30 _ Cz$ 81,59

15

Embalagem Cz$ 26,90

« Total = Cz$ 108,49

4.3.1.8.‘Comentérios Sobre o Exemplo -Apresentado

a) E preciso ressaltar que as contas apresentadas neste ca-
so particular nao esgotam a possibilidade de existéncia de ou-
tras contas também relevantes para a determinagdao das UEP's/h dos

postos operativos.

b) As bases de rateio utilizando coeficientes de distribui-
cao podem ser melhoradas. Como exemplo, pode-se citar o caso em
gue, tendo-se um setor de ﬁanutengéo bem estruturado, pode-se
partir para '‘a obtengao de-dados histdricos diretamente ligados

as segoes e mesmo aos postos operativos.

c) Por fim e de forma global, cabe ressaltar que nac se\

deve tomar o roteiro de calculo apresentado como um mero manual |/
/

a ser seguido. O método das UEP's exige um estudo particulariza- (

EN i
_ S . ~ %4
do e sistematico para cada aplicacao. Este exemplo pretende so- -

mente apresentar uma ilustragao particularizada e hipotética da
implementagac do método. Sua validade .consiste em mostrar os \

passos-=gerais essencials para a consecucao do-método das UEP's. !/

4.3.2. Exemplo da Utilizacao do Método das UEP's na Gestao

Industrial

A seguir apresenta-se o mesmo exemplo descrito no item 2.2,

referente a producao de uma espécie de bomba em 5 diametros di-
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ferenciados, visando mostrar a utilizagéo do método das UEP's

para. a feitura da medigao da produgao industrial, bem como a

aplicacao do método das rotagoes para o calculo do lucro indi-

vidual dos produtos.

4.3.2.1. Dados Basicos

Os dados basicos necessarios ao -

abaixo:

exemplo sao apresentados

a) Produgao de bombas nos meses de margo e abril:

DIAMETROS MARCO ABRIL
30 cm 10 15
40 cm 15 10
50 cm 30 15
60 cm 02 07
70 cm 01 08
TOTAL 58 55

b) - Valor -das bombas em-UEP's

Diametro 30 cm 10 UEP's

Diametro 40 cm 13 UEP's

Diametro 50 cm 14 UEP's

Diametro 60 cm 14,50 UEP's

Diametro 70 cm 14,80 UEP's
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c) Total dos custos de transformacao

Considerar-se-& que nao ha inflacao, e que o0s custos de
transformagéo apresentaram um montante de Cz$ 3.035.200,00 em

marco e de Cz$ 2.804.105,00 em abril.

d) Custo das matérias-primas, prego de venda e dedugées(ICM,

PIS etc...) para o més de margo

M.P. Preco de venda Deducoes
Diametroc 30 cm 10.000,00 130.000,00 20.800,00
Diametro 40 cm 12.000,00 140.000,00 22.400,00
Diametro 50 cm 13.000,00 145.000,00 23.200,00
Diametro 60 cm 13.500,00 190.000,00 30.400,00
Diametro 70 cm 13.700,00 220.000,00 35.200,00

e) Despesas de estrutura

Despesas de venda Cz$ 550.000,00

Despesas de administracgao Cz$ 1.500.000,00

Despesas financeiras Cz$ 894.144,00

TOTAL Cz$ 2.944.144,00

4.3.2.2. Medigﬁo da Produgéo Industrial e Calculo do Valor

Monetario da UEP

a) Medicao da Produgio Industrial

n
Produgao em UEP's = [

P, . VUEP.
. i i
i=1

do més considerado

onde: -
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P. = nUumero de unidades fabricadas do produto "i

i
VUEP, = valor em UEP's do produto "i"

Assim, tem-se:

a.l) Para o més de margo:

Producio = 10 x 10 + 15 x 13 + 30 x 14 + 2 x 14,50 + 1 x 14,80

Produgao = 758,80 UEP's

a.2) Para o més de abril:

Produgao 15 x 10 + 10 x 13 + 15 x 14 + 7 x 14,50 + 8 x 14,80

Produgcao = 709,90 UEP's

b) Calculo do valor monetario da UEP

.y = ne n
Valor de 1 UEP = custos de transformagao do periodo "i

producao total em UEP's do periodo "i

Assim, tem—-se:

b.1l) Para o més de margo:

valor de 1 UEp = 2:032:200 4 ggo S2%_
758, 80
b.2) Para o més de abril
valor -de 1 UEp = 2:804.105 _ 5 45, Cz$
709,90 UEP

Pode-se, portanto, afirmar que em margo a produgao de bom-
bas. foi superior a de abril. Entretanto, essa producao foi ob-
tida a um custo unitario levemente superior aguele do mes de a-

bril.
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4.3.2.3. Calculo do Lucro Individual dos Produtos para o

Més de Marco

Inicialmente, calcula-se o custo unitario de transformacao

de cada produto.

Didmetro 30 cm = 10 UEP's x 4.000 S22 = 40.000 cz$
UEP
, =~ _ s Cz$ _ :
Diametro 40 cm = 13 UEP’s x 4.000 —= = 52.000 Cz$
UEP :
Diametro 50 cm = 14 UEP's x 4.000 S22 < 56.000 cz$
UEP
Didmetro 60 cm = 14,50 UEP's x 4.000 SZ% - 58.000 cz$
UED
Didmetro 70 cm = 14,80 UEP's x 4.000 SZ% = 59.200 cz$
UEP

Le o, ~ .
Agora, pode-se calcular os 1indices de rotacao de cada pro-

duto.
Diametro Diametro Diametro Diametro Diametro
30 cm... .. 40 cm 50 .cm 60 cm 70 cm
(1) preco de venda 130.000 140.000 145.000 190.000 220.000
(2) dedugées 20.800 22.400 23.200 30.400 35.200
(3) ‘matéria-prima 10.000 12.000 13,000 - 13.500 13.700
(4) custo de trans-
formacac 40.000 52.000 56.000 58.000 59,200
(5) = (3) + (4)
custos ‘dos pro-
dutos vendidos 50.000 . 64.000 69.000 71.500 72.900
(6) = (1)-(2)-(5)
nargem—fébrica 59.200 53.600 52.800 88.100 111.900
(7) = (6) ./ (4)
margem—fa
rotagio = brica 1,48 1,03 0,94 1,52 1,89
custo de -

transformacao-
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A seguir, calcula-se a rotagéo a lucro zero.

total das despesas de estrutura

Rotagao a lucro zero = _
. total dos custos de transformacao

.

2.944.144,00
3.035.,200,00

= 0,97

Rotac¢ao a lucro zero

Calcula-se, entao, as rotagées lucrativas dos produtos. Os

resultados estao expostos a seguir em ordem decrescente de 1lu-

cratividade.
Rotacgao Rotacao Rotagoes
lucro zero lucrativas
Diametro 70 cm 1,89 0,97 0.92
Diametro 60 cm 1,52 0,97 0,55
Diametro 30 cm 1,48 0,97 0,51
Didmetro 40 cm 1,03 0,97 0,06

Diametro 50 cm 0,94 0,97 (0,03)

O lucro individual dos produtos pode ser calculado multi-
plicando-se a rotagao lucrativa do produto pelo seu respectivo

custo de transformagao.
Lucro individual unitario dos diversos produtos:

Diametro 70 cm = 59.200 x 0,92 = 54.464,00
Diametro 60 cm = 58.000 x 0,55 = 31.900,00
Diametro 30 cm = 40.000 x 0,51 = 20.400,00
Diametro 40 cm = 52.000 x 0,06 = 3.120,00

Didmetro 50 cm = 56.000 x (0,03) = (1.680,00).
Observa-se que as bombas de 50 cm prejudicam o desempenho
global da fabrica.

Para melhorar a situacao da combinacao de produtos, duas

salidas podem ser viaveis:
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a) Se o mercado permitir, aumentar o prego de venda das

bombas de 50 cm,‘de forma a atingir uma rotacao minima de 0,97.

b) Procurar deslocar os esforgos de produgéo'no sentido da
fabricacac das bombas que apresentam maiores rotacdes lucrativas,
levando em conta as restricoes impostas pelo mercado e objeti-
vando a otimizacao da rentabilidade.

Para o més de abril, bastaria a repeticao do mesmo procedi¥
mento utilizado para o cadlculo do lucro individual do més de

marge.

4.4. Consideragoes Praticas para a Implementacao do Método

Observa-se que durante todo o processo de implementacao do
método das UEP's,uma caracteristica € imprescindivel: que exis-
tam profissionais conhecedores da fabrica e, portantoc, capazes
de analisar eficazmente a estrutura produtiva da mesma, traba-
lhando conjuntamente com profissionais que detenham um real co-

nhecimento do método das UEP's propriamente dito.

Este trabalho feito conjuntamente pelos profissionais da

fabrica e os especialistas no-método UEP's permitira:

- uma boa identificacao dos postos opera£ivos;

~ uma correta anadlise dos itens de custo que proporcionaric as
melhores diferenciagoes para o calculo das UEP's/h dos postos
operativos;

- que sejam buscados convenientemente os dados extra-contdbeis

necessarios a implementacao do método;
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gue se defina com clareza as informagoes que a contabilidade
fornecera diretamente para a implementagao do método;

gue se defina com clareza e precisao o produto-base;

"gue as gamas de operagao sejam bermanentemente ajustadas a
realidade;

gque uma vez feita a implementacao do método haja profissionais
dentro da fabrica gue tenham a perfeita capacidade de operacio-
nalizar e, eséecialmente, desenvolver o método das UEP's para

a execugao do'planejamento e controle da producao;

gue se facilite o processo de ajuste-do método, decorren-
te de eventuais modificagoes nas condigoes operacionais da

empresa;
uma melhor definicao das bases de rateio e dos coeficientes de

distribuigao utilizados para os itens de custo indiretos.



5. ANALISE COMPARATIVA ENTRE O METODO DAS UNIDADES DE ESFORCO DE

PRODUCAO (UER's)E O METODO DO CUSTO-PADRAOQ.

5.1. Introducao

Tanto o método das unidades de esforgo de producao (UEP's),
gquanto o do custo-padrao apresentam a importante caracteristica
comum de se constituirem em métodos concebidos para que se pos-
sa efetivar a gestao industrial. Esta € a razao central para
gue se tenha escolhido fazer uma analise comparativa entre os
dois meétodos. Do ponto-de-vista do okjetivo mais geral pode-se
dizer que o método das UEP's e mais afeito ao planejamento da
producao e a obtencao do custeio dos produtos de forma bastante
rapida e precisa, enguanto o método do custo-padrad se - volta
mais aos aspectos de planejamento e principalmente de controle
da producae através do acompanhamento sistemadtico das diversas
contas que compoe o custo global dos produtos. De outro lado,
existe uma observacdao importante relativa a operacionalizacao
dos dois métodos que norteara boa parte das comparacoes que se
sequem: o método das UEP's tem como unidade basica de acumula-
cao'de-custos o0s. postos operativos,: enquanto que o método do-

custo-padrao nao tem uma unidade basica. padrio de -acumulacio.de
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custos. Os padroes serao definidos por elemento de custo e pos-

teriormente alocados aos produtos,dos centrosdo.custos etc...

Analisa-se a seguir uma série de aspectos relevantes para

tentar deixar o mais claro possivel as potencialidades, limita-

coes e diferencas entre os dois métodos.

5.2. Quanto ao Aspecto de Utilizacaoc Pratica mais Geral

Inicialmente & preciso deixar claro que o método do custo
-padrao pode ser aplicado em-areas bem mais abrangentes do que
o método das unidades de esforco de producao (UEP!s).0 sistema de
custo-padrao pode ser utilizado em artesanato, na indastria
de macarrao, na siderurgia, nos bancos, nas empresas mercantis,
na construgao civil, nos servicos de entrega de correspondéncia
postal ou no servico de fiscalizacao e arrecadagao de impos-

tos.

Ja o sistema da unidade de esforco de producao (UEP's) foi
desenvolvido tendo em vista aplicacoes bem mais restritas, ou
seja, visando a principio a utilizacao em indlstrias de trans-
formacao multiprodutoras (com producac seriada ou por encomen-
da). E possivel que o método da unidade de esforco da produgao
possa ser utilizado em .outros tipos de atividades..como, . por
exemplo, a construcao civil. No entanto, sua utilizacdo em es-
tabelecimentos comerciais aparenta ser muito dificil, senao im-
possivei. Isto se deve ao fato de cue o método..se fundamenta na
-consideracao dos-custes de transformacae os-qguais,-na pratica,
dificilmente existem nesses casos. Enfim, o método nao & afei-
to a situacoes .onde a participacao da matéria-prima na | estru-

tura de custos-@ muito grande (como nos estabelecimentos -comer-
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ciais).

O gue pode ser constatado praticamente, e que hoje em dia
o custo-padrao & utilizado de forma bastante ampla e & difundi-

da em setores tao variados como o comercial e o industrial, en-

guanto a UEP & utilizada basicamente em unidades industriais
multiprodutoras.
Obviamente, as comparacoes gue se segquirao restringir-

se-ad 4ds aplicacoes industriais,dado que para estes casos am-

bos os métodos sao utilizaveis,

Sera feita, também, a suposicao de gque o método de cus-
tos usado para valorizar monetariamente os padroes fisicos pré-
estabelecidos utilizados no método .do custo-padrao & o dos cen-
tros de custo. Isto permitira que a anadlise comparativa entre
os dois métodos possa ser feita com seus limites mais claramen-
te especificados. 2 utilizacao do método dos centros de custo
para valorizar os padroes fisicos pré—determinadoé do metodo
do custo-padrao € justificada pelo fato deste método ser  bas-

tante adaptado para uma série grande de aplicagOes industriais.

5.3. Quanto ao Aspecto da Utilizacao Pratica em Indlstrias de

Transformacao

Genericamente,pode-se dizer gue o método do custo-padrac
€ bastante eficaz para a efetivacao de planejamento e controle
de custos industriais em fabricas que apresentem processos sim-
ples, padronizados e repetitivos-no tempo. Isto poraue para
estes casos os padroes fisicos pré-estabelecidos tendem a per-
manecer constantes no- tempo, levando-se em consideracao para

economias altamente inflacionaria como a brasileira gue esta
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constancia estid baseada nos padroes fisicos e ndao nos padroes

monetarios propriamente ditos.

Outra limitacao do método ocorre no caso de indistrias on-
dé o numero de segbes seja muito grande ou onde nao seja possi-
vel delimitar com clareza as segOes homogéneas. Neste caso, a
limitagao nao & inerente ao método do custo-padrao, mas sim  ao

sistema de custos utilizado para valorizar monetariamente os pa-

droes fisicos pré-estabelecidos.

Ja o método da unidade de esforgo de producao (UEP's) e’
aplicavel a casos complexos de indiistrias multiprodutoras, onde
o nimero de segoes & muito grande, bem como para o caso de fa-

bricas que funcionem por encomenda. No caso de fabricas gue fun-
cionem por encomenda oOs postos operativos tém seu potencial pro-
dutivo bem determinado, bastando para a determinagéo dos custos
dos produtos que se estabeleca os tempos que se espera gue o

produto passe nos diversos postos operativos (gama de tempos) .

5.4. Quanto ao Planejamento e Controle

0 método do custo-padrao tem como objetivo prioritario
o controle de custos. Este controle de custos permitira, uma vez
fixados os objetivos a serem alcancados baseados nos custos es-
timados (planejamento) verificar as eventuais ineficacias na fa-
bricacao dos produtos. Geralmente fixa-se os padrbes gue se de-
seja obter em quantidades fisicas de materiais, mao-de-obra, ho-
ras-maguina etc... e confronta-se com os resultados obtidos.Con-
clui-se que a filosofia de utilizacao dos custos-padrao, como

ja dito anteriormente, baseia-se em uma tentativa de controle
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eficaz da produgao. Para que se possa obter o custeio dos pro-
dutos pelo método do custo-padrao & necessirio valorizar mone-
tariamente os padroes fisicos. Isto se constitui em tarefa tra-
balhosa, principalmente pelas variagoes monetarias que

ocorrem numa economia inflacionaria.

O método das UEP's, por sua vez, baseia-se na idéia de
um planejamento geral conveniente da producao (escolha do
"product-mix"), associado a um método de custeio dos produtos

bastante rapido. Uma vez calculados o valor dos diversos pro-
dutos em UEP's, € necessario periodicamente calcular o valor
monetario da UEP. Isto € feito muito rapidamente, dividindo-se
as despesas totais do periodo pelo nGmero de UEP's produzidas.
Se ocorrerem eventuais ineficacias no processo, o sistema de
controle das UEP's os acusara em termos gerais, sendo necessa-
ria uma analise mais acurada e menos imediata do gue a do cus-

to-padrac para efetuar as correcOes necessarias.

5.5. Quanto a Precisac do Calculo dos Precos de Custo

5.5.1. Quanto ac Nivel da Unidade Elementar

O sistema dos centros de custos utilizado. para estabele-
cer os padrOes monetarios empregados pelo sistema do custo-pa-
drao :tem como unidade elementar-para acumulagao-de custos o)
centro de custo ou secdao. E, portanto, a secao da fabrica a me-

nor divisao utilizada para a acumulacao dos custos.

Para o caso do método das unidades de esforco de produ-
cao (UEP's) a unidade elementar e o posto operativo. Para a de-

terminagao das UEP's dos produtos € necessario que se visuali-
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ze a fabrica a partir da determinacao dos postos operativos,

Comparando-se os dois sistemas, verifica-se que o método

da unidade de esforgo de produgao (UEP's) apresenta resultados

.

mals precisos, pelo simples fato de gue sua unidade elementar

e menor, ou seja, uma secao contém sempre um ou mais postos
operativos. Do ponto de vista da precisao, € sempre melhor o
método que consiga acumular os custos da forma mais diferen-

ciada possivel, na medida em que este procedimento evita ao ma-
ximo o calculo de custos médios gue podem falsear os resultados
especificos. Exemplificando, se uma dada secgao comporta tres
postos operativos,ela acumulara o resultado destes postos, re-
presentando um calculo de custo médio para os trés postos. E es-
sencial, no entanto, salientar que esta perda de precisao gue
se obtém utilizando-se o método do custo-padrao nac & intrinse-
ca ao método, mas sim proveniente de uma limitacao do sistema
de informagao que alimenta os padroes utilizados pelo mesmo.Co-
mo esta supondo-se a utilizacao do método dos centros de custo
para a alimentagao do método do_custo—padréo, como ja dito an-
teriormente o melhor método disponivel, ter-se-a uma perda de
precisao do custo-padrao em relacao ao método das UEP's, o que
esta ligado ao prOprio método de apropriacao de custos pelo

metodo dos centros de custo.

5.5.2. Quanto ao Carater Multiplicativo ou de Divisdo dos

Métodos

O método do custo-padrao parte do principio de que para
obter-se os custos dos diversos produtos & preciso partir de

padroes fisicos pré-estabelecidos e multiplici-los pelas taxas
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monetarias calculadas pelos métodos de custo disponiveis. Se a-
contecerem erros ou nos padroes fisicos pré-estabelecidos ou
nas taxas monetarias calculadas,estes erros se transmitirao de
forma multiplicativa. Isto-acarreta uma possibilidade de que as

imprecisoes adquiram magnitudes crescentes.

De outro lado, uma vez estabelecidos o valor dasyrp's dos
diversos produtos, o valor monetario de cada UEP € obtido pela
divisao das despesas gerais de fabricacao pelo numero total de
UEP's produzidas. Isto acarreta uma precisao bem maior, dado que
a propria operacao de divisao intrinsecamente minimiza as pos-
sibilidades de imprecisao. A divisao de dois nimeros incorretos

pode acarretar em um resultado proximo do real.

Concluindo, pode-se dizer que o carater de divisao da UEP
lhe confere uma vantagem no que concerne a precisao do calcule
de custos em relacao ao método do custo-padrao,gue utiliza uma

filosofia tipicamente multiplicativa.

5.6. Quanto aos Custos do Sistema

5.6.1. Quanto aos Custos de Implantacao

0 método das UEP's necessita um consideravel detalhamento
para a sua ‘implantacao. E necessadrio que se especifique os pos-
tos operativos de forma clara, que se obtenha as informacoes ex-
tra-contabeis que o método necessita (por exemplo, depreciacao
técnica de maquinas), qgue se obtenha as informagBes necessarias
para a construcao de bases de rateio convenientes para varias
contas (por exemplo, os dados necessarios para gue se possa

fazer-bem feito os rateios para a conta de manutencao), a cons-
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trucdo de um sistema de dados que permita a atribuicao dos ma-
teriais indiretos aos postos operativos etc... Resumindo, e
preciso que se construa um sistema de informagoes gque permita
gue os custos sejam imputados aos postos operativos de forma

o maximo possivel correta, permitindo uma conveniente determi-

nacao das UEP's/h de cada posto operativo.

Usando-se o mé&todo dos centros- de custo para a obtencao
dos padroes ronetarios relativos aos padroes fisicos, um detalhamento a

nivel de secao & suficiente. Isto & mais facil de ser feito.

Do exposto, pode-se concluir que os custos de implantacao
do sistema das UEP's seja mais elevado do que os do custo-padrao,
dado que informacoes melhores e mais detalhadas sd Ele passi-
veis de serem obtidos se maiores esforcgos forem dispendidos, o

gue implica em maiores custos.

5.6.2. Quanto aos Custos Operacionais

O custo operacional do método das UEP's e muito inferior
ao sistema de custo-padrao. Isto ocorre basicamente porque} uma
vez estabelecidas as UEP's /h dos postos operativos, elas perma-
necerao validas por um periodo de tempo bastante grande {(a ex-
periéncia demonstra gue para situacoes. onde o processo produti-
vo mantém as mesmas caracteristicas tecnoldgicas, o recalculo
das UEP's/h s© se faz necessario de 5 a 6 anos). Para a valori-
zacao do preco de custo dos produtos pelo método das UE?'s uma
simples divisao das despesas totais peio numero de UEp's totais

produzidas € o bastante.

0 método do custo-padrao, por sua vez, exige que perio-

dicamente(todo més normalmente) seja feito o cilculo do custo cor-
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reto para confrontad-lo com o padrao. Utilizando-se o sistema
de centros de custos com o .apoio de computador, todos os dados
tém que ser realimentados devido as caracteristicas altamente
instaveis e/ou inflacionArias da economia. Isto acarreta em um
trabalho muito mais intensivo de procura de dados compativeis

com a realidade.

5.7. 0 Problema da Inflacac

Como ja exaustivamente dito,os padrdes fisicos utilizados
pelo método do custo-padraoc tém gue ser valorizados monetaria-
mente. A taxa de inflacao geral representa uma média ponderada
das taxas de inflacao parciais da economia. Na verdade,os di-
versos componentes de custo apresentam taxas de inflacao que na
realidade podem ser bastantes diferenciadas. Isto acarreta pro-
blemas para que se possa estipular as diversas taxas monetarias

gue irao valorizar os diversos padrdes fisicos.

No caso da utilizacao das UEP's este problema & grande-
mente minimizado. O valor em UEP's do produto permanece estavel
no tempo. A obtengao do valor monetario da UEP &, como 3ja sabi-
do, obtido .pela divisaoc entre as despesas totais e o numero de
UEP's total produzido. Se se deseja obter um valor da UEP para
6 préoximo periodo basta inflacionar o valor das despesas totais
consideradas normais no periodo anterior. Isto pode ser feito
baseado somente na taxa de inflacao geral projetada. Isto faci-

lita a obtengao de padrdes mais de acordo com a realidade.

Conclui-se que sob o ponto-de-vista das variacoes dos pa-
droes- monetarios {(inflagao), o método das UEP's € bastante mais

adequado do gue o do custo-padrao.
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5.8. Quanto ao Volume das Atividades

0 método do custo-padrao se adapta bastante facilmente a
variacao do volume de atividades da fabrica, isto porque, uma
vez atribuidos os padroes fisicos,basta que se valorize moneta-
riamente 0s mesmos,o0 gque independe do volume de atividades da
‘fabrica. Uma variacao do volume de atividades da fabrica acar-
retara, uma reducao dos consumos fisicos totais que poderidao ser
diretamente obéervéveis e um conseqliente aumento dos valores mo-

netarios atribuidosa estes padrdes fisicos.

O método das UEP's nao apresenta a flexibilidade do méto-
do do custo-padrao. Uma reducaoc do volume de atividades da fa-
brica, por exemplo, implicaré em uma absorcao dos custos de es-
trutura por um nimerc menor de produtos. Ocorrera, portanto, um
aumento do Eusto dos produtos. Dentro de uma determinada faixa
de variacao do volume de atividades, este procedimento de ab-
sorcao dos custos pelos -produtos realmente fabricados & corre-
to. Porém, quando a Variagéo da atividade & muito grande, nao e
justo que os produtos recebam uma carga de custos que nao & sua.
Nestes casos estes custos adicionais resultantes da reducao de-

masiada do volume de atividades devem ser considerados como per-

das no processo.



6. CONCLUSOES E RECOMENDAGCOES

6.1. Conclusao

As atividades ligadas ao planejamento e ac controle da
producao ("a gestao industrial") em empresas monoprodutoras sao
facilmente feitas em fungao d2 uma tnica unidade de medida: a
guantidade total produzida (controle fisico) com seus custos
totais de produgao associados (controle -monetario). A fabrica-
cao simultanea de varios produtos aumenta a complexidade dessas
atividades, principalmente pela inexisténcia de uma unidade de

medida comum a toda a produgao.

Este trabalho desenvolveu-se tendo em mente procurar uma
éoluQEOralternativa aos métodos usuais utilizados (tempo-padraoc,
centré de custos etc...) buscande racionalizar o processo de
gestao. industrial pela definic¢ao.de.uma.unidade de.medida comum,
a qual transforma uma fabrica multiprodutora real ﬁuma fabrica
gue. produz um Unico artigo-representativo e equivalente de toda

a producao.

A unidade de esforco de producac (UEP) responde satisfato-
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riamente a essa necessidade, unificando e homogeneizando as ati-
vidades desenvolvidas por uma fabrica multiprodutora. Sua defi-
nicao materializa sob uma mesma base os esférgos dispendidos pe-
los varios mddulos de produgao (os postos operativos) na fabri-

cacao dos diversos produtos.

O‘trabalho agui desenveolvido procura apresentar os princi-
pios fundamentais sobre os guais se assenta 6 método das UEP's,
discutindo-os criticamente. Além disso, sao apresentados .exem-
plos mostrando simplificadamente a implementacao e operacionali-
zagac do método. Cabe ressaltar que uma vez implementads: © método,
ha uma redugéo‘muito grande das informacoes de entrada necessa-
rias para o calculo dos precos de custo dos produtos. Isto permi-
te a obtengac rapida e fidedigna de informacdes basicas para a

consecugao. da gestao industrial.

A aplicacao do método das UEP’'s, entretanto,exige um conhe-
cimento prévio bastante grande tanto da fabrica quanto dos prin-
cipios basicos do proprio método, o gque implica na  necessidade
de um pessoal técnico de bom nivel para implementid-lo e operacio-

naliza-lo.

E preciso notar que o método das UEP’s naoc se resume ao
custeio dos produtos. Conclui-se, portanto, da. necessidade de
desenvolvimento do método das UEP’s tendo em vista o contro-
le e o planejamento da producac, ou seja, inserir o método das

UEP's no- campo mais amplo da gestao-industrial.

Além disso, o método separa a empresa em dois setores dis-
tintos e complementares:.a fabrica e a administracao geral. Es- -
ta separacao favorece o estabelecimento de parametros de con-
trole de eficiéncia e da eficacia da organizacao, facilitando

o processo de gestao industrial.
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O trabalho preocupa-se, por fim, em tracar um breve parale-

lo entre o método do custo-padrao e o das UEP's. Isto &€ justi-

ficado tendo em vista o fato de que estes métodos parecem ser os

mais aptos para a execugao do objetivo central da gestao indus-

trial.

6.2. Recomendacoes para Futuras Pesquisas

Dentro da perspectiva de trabalhos futuros a serem desen-

volvidos, ter-se-ia as seguintes recomendagées:

a)

b)

d)

Desenvolvimentos gque tenham por objetivo aprofundar a apli-
cacac do método das UEP's na gestac industrial em geral (de-
finicao de estratégias de producao, estabelecimento de precos
de venda, escolha da combinagéo Ootima dos produtos, volume
de producao etc...); assim como para o planejamento e contro-

le da produgao em particular.

Desenvolvimentos que analisem de forma aprofundada a verifi-
cabilidade do principio das relagoes constantes- guando de
variagoes significativas do nivel de atividade e de variacgoes
diferenciais acentuadas nas composigoes percentuais dos itens
de conta, acarretadas por modificacoes nos valores moneta-
rios das mesmas.- Para que isto possa ser feito sugere-se tan-

to desenvolvimentos analiticos- como simulagoes feitas atra-

vés de modelos computacionais.

- Utilizacao do método das UEP's nas areas de analise do valor

‘e para sistemas Just-In-Time (JIT) - Kanban.

Utilizacao do método das UEP's para a medigao e acompanhamen-

to da produtividade do coletivo de operarios nas unidades in-
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dustriais.

Aplicagao do método das UEP's em empresas caracteristicas de
setores industriais diferenciados (calcados, indastrias me-
canicas, de moveis, téxteis etc...) de forma a testar aspec-
tos particularizados da implementacao e da operacionalizacéio

do método.

Verificar .a eventual possibilidade de efetuar uma separacgao
entre UEP'S fixas e variaveis com o objetivo de melhorar o

planejamento da producaoc a curto prazo.

Verificar a influéncia real gue o produto-base exerce no sen
tido de evitar gue o método se desvie do principio das rela-

coes constantes.
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