UNIVERSIDADE FEDERAL DO RIO GRANDE DO SUL
ESCOLA DE ADMINISTRACAO

PROGRAMA DE POS-GRADUACAO EM ADMINISTRACAO
DISSERTACAO DE MESTRADO

Joaquim de Sousa Fernandes

SISTEMATIZACAO DE UMA ABORDAGEM DA MEDICAO DE
UMA PRODUCAO DIVERSIFICADA E SEUS DESEMPENHOS
NUM AMBIENTE INDUSTRIAL PELO METODO DAS UNIDADES
DE ESFORCO DE PRODUCAO — UEPs

Dissertacdo de Mestrado, apresentada ao
Programa de Pés-graduacao em Administracédo
da Universidade Federal do Rio Grande do Sul,
como requisito parcial para obtencéo do titulo
de Mestre em Administragéo.

Orientador: Prof. Antdonio Domingos Padula

PORTO ALEGRE, 2003



Dados Internacionais de Catalogacao na Publicacao (CIP)

F363s Fernandes, Joaquim de Sousa

Sistematizacdo de uma abordagem da medicéo da
producéo diversificada e seus desempenhos num
ambiente industrial pelo método das Unidades de
Esfor¢o de Produg&o-UEPs / Joaquim de Sousa
Fernandes. — Porto Alegre, 2003.

215 .

Dissertacéo (Mestrado) — UFRGS, Escola de
Administracéo, 2003.

1. Administracédo da Producéo. 2. Producéo
Industrial. 3.Unidades de Esforco de Producéo. I. Titulo.

CDU 658.5

Bibliotecario Responsavel: Ménica Fonseca Soares
CR B-10/957



TRABALHO APRESENTADO EM BANCA E APROVADO POR:

Prof. Francisco J. Kliemann

Prof. Paulo Schimdt

Prof. Oscar C. Galli

Porto Alegre, julho de 2003.

Professor Orientador: Antdnio Domingos Padula

Aluno: Joagquim de Souza Fernandes



Dedico integralmente este trabalho a minha
familia, Gléria, Priscilla e Kallina pelo Amor,

Tolerancia e Paciéncia pelos momentos vividos;



AGRADECIMENTOS

Ao Grande Arquiteto do Universo.

A Universidade Federal do Rio Grande do Sul — UFRGS, em particular ao prof.
Henrique M. R. de Freitas, Dr., e a todos o0s seus colegas de trabalho pela dedicacdo e
seriedade com conduziram este programa de mestrado, trazendo-0 a nossa cidade, em
convénio com o Centro Universitario de Jaragua do Sul — SC, UNERJ, sob o comando da

proft Carla Schreiner, Reitora da UNERJ, pelo apoio e incentivo a realizacdo deste

Mestrado.

A CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construcdo Civil, ao Sr.
Renato Raboch, Diretor Presidente e ao Eng® Gil Magno Diretor Industrial e a Sr* Mariane
S. Wanzer — Chefe de Custos e a seus assessores pelo apoio integral a realizacéo deste

estudo.

A Bograntex — Indistria Téxtil Ltda ( Boca Grande ), em especial ao eng® Gustavo E.
Henschel, pela tolerancia em colaborar, sempre que se fez necessério, preciosas horas de

trabalho para dedicacdo ao estudo do presente mestrado.

Ao prof. Antdnio Domingos Padula, Dr., por ter-me aceitado como seu orientando,

pelo seu Esforco, Paciéncia, Tolerancia e Competéncia na orientacao deste trabalho.

Ao prof. Francisco José Kliemann Neto, Dr., que com sua experiéncia, suas criticas,
sua perseveranga, proporcionaram uma melhor interpretacdo, que tenho plena convicgao,

contribuiram para o aperfeicoamento e a realizacao deste trabalho.

A todos os meus colegas de turma, em especial a Einstein Randal, Alfredo Moretti,
Gelasio Carlini e René Grossklargs e todos aqueles que nédo tiveram a felicidade de poder
continuar juntos, que de certa forma me ajudaram nesta caminhada a percorrer estes

caminhos do saber no decorrer de noSsos encontros.

E a todos aqueles, ndo nominados anteriormente, que de certa forma me ajudaram

direta ou indiretamente a realizacao deste sonho.

Muito Obrigado :.



Dedicar-me-ei a primeira coisa que se deve fazer,
ou seja, corrigir o intelecto,

tornando-o apto a compreender as coisas do modo que € preciso
a fim de conseguir o nosso intento.

Para tanto, exige a ordem, que naturalmente temos,
gue aqui resuma todos os modos

de perceber usados por mim até agora para afirmar
ou negar alguma coisa sem

davida com o intuito de escolher o melhor de todos
e comecar ao mesmo tempo a

conhecer as minhas for¢cas e a minha natureza,

a qual desejo aperfeicoar..

Baruch ESPINOSA

(16321677 )



RESUMO

As atividades ligadas a medi¢do da producdo em uma organizacao industrial
monoprodutora sdo facilmente feitas em funcédo de uma Unica unidade de medida: a
guantidade total produzida (controle fisico), com seus custos totais de fabricacao
associados (controle monetario). A fabricacdo simultanea de varios produtos
diversificados aumenta a complexidade dessas atividades, principalmente pela
inexisténcia de uma unidade de medida comum a toda a producdo. Este trabalho
desenvolveuse tendo em mente procurar uma solucédo alternativa aos métodos
usuais utilizados para medir uma producdo, quais sejam: numero de horas,
faturamento, quantidade fisica, entre outras, buscando acionalizar o processo de
gestdo Industrial, pela definicio de uma unidade de medida comum a toda a
producdo o qual transforma uma fabrica multiprodutora real numa fabrica de um
Gnico produto representativo e equivalente a toda a producéo. A Unidade de Esforco
de Producédo, UEPs, responde satisfatoriamente a essa necessidade, unificando e
homogeneizando as atividades desenvolvidas por uma fabrica multiprodutora. Sua
definicAo materializa sob uma mesma base de esforcos (despesas) alocados aos
Varios postos operativos (maquinas e equipamentos) na fabricacdo dos diversos
produtos. A organizacéo escolhida para que fosse desenvolvido o presente trabalho,
Estudo de Caso, serve como modelo para pesquisas futuras em outros tipos de
organizacao que produzem produtos diversificados. O objetivo principal deste estudo
€ a Medicao de uma Producdo Diversificada e de seus Desempenhos, a saber:
Custos, Rendimento, Eficiéncia, Produtividade tanto horaria quanto econémica, num
ambiente industrial pelo Método das UEPs. E uma contribui¢éo para o controle das
atividades no ambito da gestédo Industrial. Os resultados apresentados no presente
trabalho indicam que as organizacdes industriais multiprodutoras tem neste Método
(UEPs) uma ferramenta gerencial para poder Medir e Controlar 0s seus
Desempenhos fazendo comparacdes entre os Desempenhos Planejados (Metas) e
os Desempenhos verdadeiramente ocorridos.

Palavras-Chave: Medicdo, Producdo Monoprodutora, Producdo Diversificada,
Custos, Rendimento, Eficiéncia, Produtividade, Método das UEPs



ABSTRACT

The activities linked to the production measurements in a industrial
organization which manufactures one single product are easily performed in only one
measure unit: the total amount produced (physical control), along with its total
associated manufacturing costs (monetary control). The simultaneous manufacturing
of varied products increases the complexity of these activities, mainly due to the lack
of an usual measure unit to the whole production. This reasearch came along having
in mind the search for an alternative solution for the usual methods used to measure
the production, anyhow: number of hours, turnover, physical amount, and others,
trying to rationalize the process of industrial management, through the definition of an
usual measure unit to the whole production which turns a real diversified factory into
a single representative product factory and equivalent to the whole production. The
Production Effort Unit (UEP) responds satisfactorily to this need, unifying the
activities developed by a diversified factory. Its definition is under the same effort
base (expenses) allocated to the several operating places(machines and equipment)
used for producing the diversified products. The organization chosen to develop this
Case Study is a good example for the upcoming researches in other kinds of
organizations which produce diversified products. Its main goal is the Measurement
of a Diversified Production and its Perfomance, to know: Costs, Output, Efficiency,
Productivity related to working hours and economy, in an Industrial Environment
through the method of UEP. It is a contribution for the activities control in the
Industrial Management. The results shown in the present study indicate that the
diversified industrial organizations have a very powerful managing tool which is the
UEP, to be able to Measure and Control the perfomances comparing the Planned
Performance (Goals) and the actual Performance.

Key-Words: Measurement, Single Product Production, Diversified Production. Costs,
Output, Efficiency, Productivity, UEPs Methods.
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1 INTRODUCAO

A partir do intenso processo de globalizacdo e internacionalizagdo da
economia e do conseqglente acirramento da competicAo nos mercados, as
organizacOes se defrontam com a necessidade de melhorar a sua competitividade e
a de sua cadeia produtiva. Isto implica em “tomar decisdes para melhorar o
desempenho nas dimensdes competitivas de custos, qualidade, atendimento,
flexibilidade e inovagao “(SPENCER, 2002).

Desta maneira, a busca sistematica de novas formas de gestdo que
contribuam para a competitividade empresarial fez surgir teorias, principios e
técnicas que pensam o0s sistemas produtivos a partir de uma o6tica sistémica,
integrada/unificada, principalmente, voltada para a obtencdo de resultados
econbmicos financeiros que assegurem a sua sobrevivéncia em mercados

competitivos.

7

Portanto, € de vital importancia para a sobrevivéncia e para o
desenvolvimento das organizagBes empresariais a eficiéncia com que elas utilizam
seus recursos, tanto humanos quanto materiais e financeiros. Assim, num ambiente
de crescente escassez de recursos, e onde o 6nus financeiro destes esta cada vez
maior, torna-se imperativo o aperfeicoamento de técnicas que facilitem e agilizem as
atividades ligadas ao planejamento e ao controle das atividades fabris, permitindo

também a anélise do desempenho da organizagao.

Nesse sentido, as atividades ligadas ao gerenciamento e ao método de medir
uma produgcdo em uma organizacdo monoprodutora sdo normalmente feitas em
funcdo de uma unica unidade de medida: a quantidade fisica produzida medida em

n° horas, quantidade de quilos, n° metros quadrados, entre outros.

A fabricacdo simultédnea de varios produtos aumenta a complexidade dessas
atividades, principalmente pela inexisténcia de uma Unidade Unica de Medida

Comum a toda a produgéo.
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Uma solucéo alternativa consiste na racionalizacdo do processo de gestéo
industrial pela definicdo de uma Unidade de Medida Comum, a qual transforma uma
fabrica multiprodutora real numa fabrica que produz um Unico produto representativo
e equivalente a toda a producao, permitindo trata-la da mesma maneira com que se
tratam as empresas monoprodutoras. “Tendo em vista as dificuldades dos métodos
usuais aplicados na maioria das empresas, desenvolveu-se na década de 50 uma
nova filosofia baseada na definicdo de uma Unidade de Medida Comum da
Producéo denominada de unidade GP*, (PERRIN, 1971).

Entdo na década de 50, na Franca, foi desenvolvido o “Prix de evient et
Contr6le de Gestion par le Méthode GP*, publicado pela Dunod, Paris, pelo eng®
George Perrin. O Método GP assim denominado pois leva as iniciais de seu criador
George Perrin, (GP).No final da década de 70, foi trazido para o Brasil pelo eng®
Franz Allora e aqui rebatizado como Método das UEPs (Unidade de Esforco de

Producéo).

No Brasil, por volta de 1976, ALLORA que havia trabalhado com PERRIN,
introduziu no Brasil o estudo dessa Metodologia. ALLORA fez-se, um trabalho de
reinterpretacdo do trabalho da metodologia proposta por PERRIN. “Este
desenvolvimento deu origem ao método que ALLORA denominou de Método de
Unidades de Esforco de Produgéo — UEPs “ (ALLORA, 1995).

A aplicacdo do novo método permitiu a possibilidade de se avaliar e medir
com rapidez o nivel de desempenho das industrias de transformacdo com a
producao de produtos diversificados, informando sua posicéo frente aos produtos de

demais concorrentes.

Este Método inicialmente foi desenvolvido para atender as necessidades de
custeio nas organizacOes industriais. Ao considerar quantidades produzidas
comparadas as despesas fabris incorridas no mesmo periodo € possivel verificar se
a organizacao esta produzindo dentro dos custos estabelecidos, e a possibilidade de
medir o seu desempenho em termos de rendimento, de eficiéncia e de produtividade

e se estes estdo dentro de uma meta pré-estabelecida.

E um método relevante em termos de agdes que vém sendo desenvolvidas,
tanto a nivel académico, onde ha um grupo de dissertacdes: Antunes Juanior, 1988;

Bornia, 1988 e Larozinski Neto, 1989: tese de doutorado: Bornia, 1995, nas
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universidades brasileiras, entre outras UFSC e UFRGS, bem como a nivel pratico

nas organizacées no ambito da engenharia de producdo e administracdo: E a

Unificacdo da Produgédo pelo Método das UEPs.

A “Sistematizacdo de uma Abordagem da Medi¢cdo de uma Producéo
Diversificada e seus Desempenhos num Ambiente Industrial pelo Método das
Unidades de Esforco de Producdo - UEPs”, €& uma contribuicdo para
compreender outros recursos que o método original bem como o reinterpretado tem
a mais para serem utilizados no ambito da gestédo industrial, pois & medida que os
processos de fabricagcdo tornam-se mais complexos e diferenciados, torna-se
também imperativo haver controles mais eficazes de medir uma producdo. Para
alcancar esse resultado encontra-se notaveis dificuldades que aumentam,

proporcionalmente, com a variedade de produtos classificados.

O desenvolvimento do presente trabalho sera realizado na CSM -
Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construcao Civil Ltda — Jaragua do Sul,
SC, como um Estudo de Caso, “entende-se como uma estratégia de pesquisa que

busca examinar um fenémeno contemporaneo deste em um dado” (YIN, 2001).

Esta organizacdo pertence ao grupo do setor de metal-mecéanico cuja
producdo € baseada em 60% de pedidos em carteira e 40% de produtos standard,
produzindo a seguinte linha de produtos:

betoneiras;

formas de concreto para a construgéo civil,
conjuntos vibratérios;

maquinas especiais;

elevadores de carga.

Portanto, caracterizada por uma producéo diversifica da de produtos. Assim
através do desenvolvimento deste meétodo nesta organizagdo, propbe-se a
possibilidade de generalizacdo das medidas hoje utilizadas para medir uma

producao diversificada como forma de controle de gestdo da organizacao.

A CSM utiliza este método somente para fins de custeio desde 1985, e nunca,
até o presente projeto houve qualquer tipo de outro desenvolvimento. Os motivos
pelos quais isto possa ter ocorrido se deve ao fato do implantador, Eng® Franz

Allora, ndo o desenvolver para tal e também neste intervalo ndo houve interesse da
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organizacao, pelo fato desta nao ter pessoal especializado para tocar este projeto e

descobrir as novas ferramentas.

1.1 APROBLEMATICA DA MEDICAO DE UMA PRODUCAO INDUSTRIAL

A falta ou a incorreta medicdo da producéo e de seus desempenhos em
industrias de transformac&o multiprodutoras ou de producao diversificada constitue-
se em um importante fator de sobrevivéncia de uma Organizagdo Moderna, quer
seja por desconhecimento de metodologia adequada, quer seja por resistir e
desconhecer a funcao vital de uma metodologia competente. Muitas organizacdes
absorvem prejuizos, 0os quais em sua maioria resultam em desaparecimento do

cenério social e econdmico.

N&o é dificil constatar-se a grande dificuldade que a maioria das organizacdes
revelam através de suas informac¢des, quando questionadas sobre a quantificacao

de seus dados ou resultados de producao. Exemplos:

Quanto mensalmente produziu uma fabrica de motores elétricos de poténcias
variaveis entre 0,25 hp a 150 hp? Como MEDIR esta produ¢cdo em hp? ou em

guantidades fisicas?

Quanto mensalmente produziu uma fundi¢cdo diversificada, em que pesos e
tamanhos de pecas variaram de 0,5 kg a 100 kg? Em horas de producéo

trabalhadas? Em quilogramas?

O mesmo questionamento podera ser formulado a uma fabrica que produz ao
mesmo tempo, betoneiras, formas de concreto para construcdo civil, maquinas

vibratdrias, equipamentos para acionar cargas, entre outras.

Como medir adequadamente esta producdo diversificada? Ainda hoje é
comum nas producdes de produtos diversificados, medir-se as quantidades e tipos

de produtos pela enumeracao, isto €, por quantidade fisica.

Como medir este tipo de producéo diversificada? “O Método das Unidades do
Esforco de Producdo, as UEPs* (ALLORA, 1995), busca cobrir esta lacuna."Os
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estudos e as tentativas de encontrar uma UNIDADE UNICA valida para medir
producdes diversificadas em industrias multiprodutoras vem de longa data*
(ALLORA, 1995).

A producdo de uma fabrica, no decorrer de um determinado periodo,
corresponde ao conjunto de produtos fabricados, estejam totalmente acabados ou
em curso de fabricacdo a partir das matérias primas brutas ou parcialmente

trabalhadas. Como medir esta Producao?

Até o momento, exceto quando se trata de uma fabrica que produz um dnico
artigo, e sempre o0 mesmo, 0 que permite medir a producdo pela quantidade
numérica de produtos fabricados, para tanto se faz necessario tomar uma medida
dentro das unidades existentes, tais como: o quilograma, 0 metro, 0 niumero de
horas, entre outras. Escolhendo-se a melhor maneira possivel ao género de

produtos fabricados.

Os métodos para se medir a producéo,

“ainda hoje estaria na situacdo da temperatura ha 300 anos, estimada
somente pelos vocabulos quente e frio, ninguém antes do aparecimento dos
graus, poderia supor que uma grande parte da ciéncia, tivesse necessidade,
para se desenvolver, de sua medicéo correta “ (PERRIN, 1971).

Uma fabrica pode produzir somente um produto, como por exemplo, um tipo
de betoneira. Ela também pode produzir um dnico produto, com diferentes
capacidades. E o caso particular da producdo de betoneiras de diferentes volumes,
tais como: 200, 320, 450 litros. Uma situagdo complexa ocorrera quando a fabrica
produz um sé produto em diferentes tipos e com diferentes medidas, é o caso de
uma féabrica que produz motores elétricos monofasicos abertos, blindados, trifasicos

abertos, blindados de vérias poténcias e diversas tensoes e frequéncias.

Finalmente, o caso mais complexo possivel € quando a fabrica produz
diferentes produtos, e cada produto tem distintos tipos e medidas, que é o caso de

uma fabrica de brinquedos.

No caso de se produzir um s6 artigo numa uUnica medida, € bastante facil
comparar a producdo de diversos periodos. Por exemplo, se a producgéo for de 100
motores elétricos monofasicos de 0,25 hp em junho e de 110 motores ektricos
monofasicos de 0,25 hp em julho, tem-se um aumento real de 10% na producéo
(para efeito desta andlise, considerar que as despesas incorridas na producédo sejam as

mesmas para os meses de junho e julho).
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Exemplo: Considere a producédo de um tipo de motor elétrico em 4 diferentes
poténcias, que resulta, no més de junho os seguintes dados:

Motor elétrico monofasico de 0,25 hp = 35 motores
Motor elétrico monofasico de 0,50 hp = 45 motores
Motor elétrico monofasico de 1,50 hp = 15 motores
Motor elétrico monofasico de 2,00 hp = 15 motores

total 110 motores

Suponha-se que ainda na producéo de julho seja a seguinte:

Motor elétrico monofasico de 0,25 hp = 10 motores
Motor elétrico monofasico de 0,50 hp = 25 motores
Motor elétrico monofasico de 1,50 hp = 35 motores
Motor elétrico monofasico de 2,00 hp = 30 motores

total 100 motores

E possivel concluir que a producdo do més de junho foi superior a verificada
no més de julho? Como comparar diretamente o esforco necessario para se produzir

um motor de 0,5 hp e outro de 1,5 hp de poténcia?

Estas questfes tornam-se mais complexas no caso de fabricas que produzem
um so artigo em diferentes tipos e medidas e, mais ainda, no caso de fabricas que

produzem diferentes produtos em diferentes tipos e medidas.

A questdo € como comparar ao longo do tempo a producéo realizada por uma
unidade industrial que produz produtos diversificados. De outra forma, supondo que
haja dversas possibilidades de produgdo para cada periodo, e que as despesas
realizadas para essas possibilidades alternativas sejam as mesmas, qual sera a
combinacdo de produtos que se deverd escolher? E como compara-los com a

escolhida para os periodos seguintes?

Observa-se e é compreensivel, que o niamero de produtos produzidos de
diferentes tipos e medidas € uma nocédo perfeitamente mensuravel. Porém nédo se
pode somar estas producdes devido ao simples fato de que se estaria adicionando

grandezas que nao sdo homogéneas.
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Assim, em virtude da ndo homogeneidade prépria das fabricas
multiprodutoras torna-se necessario uma nocao que seja explicita materialmente,
através da enumeracao dos produtos produzidos. Portanto, surge a necessidade de
se definir uma Unidade de Medida Comum para o conjunto da producdo de uma
dada organizacdo, para que se possa controlar a sua producdo e 0s seus
desempenhos e ainda planejar o seu futuro. Isto sé é possivel através de uma

nocao, esta abstrata, que é a atividade produtiva de uma organizacao.

Trata-se agora de tentar identificar uma Unidade para a Medi¢cédo da atividade

produtiva de uma Unidade fabril. Varias unidades s&o passiveis de serem

imaginadas.

Historicamente, “houveram algumas contribuicbes no sentido de Unificar a
Produc&o por intermédio de uma Unidade de medida Unica. Entre eles podemos

citar* (ALLORA, 1995).
A saber:

o engenheiro Americano Bedaux, que criou o seu “Ponto Bedaux”, no
inicio do século XX;

o “Throud”, uma experiéncia soviética em meados de 1920. Seu plano
consistia de um controle geral que englobasse todas as industrias de
transformacéao;

0 engenheiro italiano Guido Perella, com a sua “Unita Basica“;

o engenheiro francés George Perrin, com a sua “Unidade GP”, que é
considerado o pioneiro da técnica da Unificacdo da Producéo;

0 engenheiro italiano Franz Allora, que introduziu o Método do engenheiro
George Perrin no Brasil com o seu “Método das UEPs”, sendo este o

principal introdutor deste Método no Brasil.

O presente trabalho deter-se-a a estudar somente o Método das UEPs.
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1.2 OS OBJETIVOS DO TRABALHO

Os objetivos desse estudo estdo divididos em objetivo geral e objetivo

complementares, que serdo descritos nas subsecdes que se seguem.

1.2.1 O objetivo geral

O objetivo geral do trabalho consiste na proposta de uma sistematica da
utilizagdo do Método das Unidades de Esfor¢o de Producdo — UEPs para medigéo e
avaliacdo de desempenho de organiza¢des que tenham uma producao diversificada

em um ambiente Industrial.

1.2.2 Os objetivos complementares

Os objetivos complementares sao:

descrever o problema da gestdo industrial em geral e da avaliacdo de

desempenho em patrticular;

apresentar as vantagens e desvantagens dos métodos usuais de medir
uma producdo para as industrias de transformacéo, tendo em vista o aspecto
da Unificacdo da Produgdo como ferramenta de controle para a gestéao

industrial;

apresentar um exemplo real, estudo de caso na CSM, explicitando as

passagens da revisdo pelo qual o método foi utilizado nesta organizacéo.
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1.3 A IMPORTANCIA DO TRABALHO

A importancia de se implantar um Método que englobe todo o processo
produtivo de producédo e apure o quanto a fabrica produziu até o final do més é
fundamental em qualquer organizacdo, principalmente quando se sabe que um
grande numero de sociedades abertas sdo formadas por participantes, idealizadores
e também de dezenas, centenas de outros acionistas que contribuem para a

existéncia deste empreendimento.

Constata-se, pois, que os métodos utilizados para medir uma producéo
industrial sdo utilizadas unidades de medidas usuais, a saber: numero de horas
produzidas, numero de pecas fabricadas, nimero de metros quadrados fabricados,
ndamero de quilogramas fabricados, entre outras. Estas Unidades s&o validas e
satisfazem apenas as industrias monoprodutoras, isto €, em industrias fabricantes de
um unico tipo de produto.

Quando se trata de industrias de transformac&do multiprodutoras (fabricante de
produtos diversificados) a utilizacdo dos métodos tradicionais resulta-se ineficiente e
problematico, porque o entendimento de producdo limita-se a correta apuracéo

guantidade de produtos produzidos.

A dificuldade de quantificar uma producédo diversificada em uma industria
multiprodutora era a inexisténcia de bibliografias que viabilizassem a implantacdo de
um meétodo especifico e eficaz. “Sao varias as referéncias bibliograficas de autores
gue lidam com a temética de producédo, porém quase nenhuma delas descreve como

guantificar uma producdao diversificada“ (ALLORA, 1995)

O calculo de como medir uma producdo diversificada numa industria de
transformagédo multiprodutora constitui-se em um problema essencial dentro das

organizac6es modernas.

Entende-se uma produgdo num ambiente industrial como se fossem trés
blocos: um bloco de entrada onde estdo localizadas as matérias primas e demais
materiais, um bloco intermediario onde estdo as maquinas e equipamentos (postos
operativos) e, o bloco de saida onde estdo os produtos acabados. Nos métodos

usuais ndo ha a preocupacdo com o que acontece durante o desenvolvimento das
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etapas no seu processo produtivo, no bloco intermediério, isto €, com a quantificacdo

da producéo.

Nesse sentido, apresenta-se com uma nova medida, cujo interesse abre a

perspectiva de uma nova experimentacédo. Essa medida é chamada por UEPs.

Experimentar e comprovar o0s resultados seguros e positivos através da
aplicabilidade dessa Unidade tem trazido muitas perspectivas e confianca a
alguns empreséarios modernos, que apostam em informacgfes, pelas quais
podem decidir riscos e desafios no atual mundo competitivo dos negdcios.
(ALLORA, 1988)

O Método precisa ser transparente e que possa oportunizar espago para
andlise e criticas tendo como objetivos principais revelar, flexibilizar e adequar a

realidade das condi¢des da organizacao.

As atividades ligadas a medi¢cdo da producdo, em empresas monoprodutoras,
séo facilmente realizadas em funcédo de uma Unica unidade de medida: a quantidade
total produzida através do controle fisico. A fabricacdo simultanea de vérios produtos
aumenta a complexidade dessas unidades, mascarando a realidade da producao em
consequéncia da inexisténcia de uma unidade de medida comum a todo o processo

produtivo.

Os resultados deste trabalho apontardo uma alternativa mais adequada as
indastrias de producgdo diversificada, frente aos atuais métodos utilizados nas
organizacoes, a fim de racionalizar o processo de gestao industrial pela adocao de
uma UNIDADE DE MEDIDA UNICA, isto é, transformando os indicadores de
resultados da producdo de uma fabrica multiprodutora real numa unidade
equivalente a toda producdo. O Método das UEPs respondem satisfatoriamente a
necessidade de unificar as atividades desenvolvidas em uma fabrica multiprodutora.
Sua aplicacdo materializa sob uma mesma base de esforcos despendidos na
fabricacdo de diversos produtos pelos varios modulos de producdo e postos

operativos, que podem ser maquinas ou equipamentos.

O trabalho aqui desenvolvido apresentara os principios fundamentais sobre
0S quais se assenta o Método das UEPs, discutindo-se tecnicamente cada fase de
evolucéo do trabalho. E importante reafirmar que a aplicagdo do Método de UEPs e
sua eficdcia exige um conhecimento prévio de fabrica, lay out, processos de

fabricacao, contabilidade e dos principios basicos do préprio Método.
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1.4 AESTRUTURA DO TRABALHO

Neste capitulo, o primeiro, fazse introducdo que analisa a problematica da
medicdo de uma producdo industrial, os Objetivos, a Importancia, e as Limitacdes

deste trabalho.

No segundo capitulo, tem-se a Avaliacdo dos métodos usuais de medi¢cdo da
producéo e de seus desempenhos, onde se apresenta uma breve historia parcial da
administracdo da producdo, com seus objetivos, a fixacdo de padrdes operacionais
para controle e as medidas usuais de controle e medigcdo de medidas comuns para
avaliar a producdo, finalizando com a medida de avaliacdo do desempenho

empresarial (producgéo).

No terceiro capitulo, tem-se a Utilizacdo do Método das UEPs para a medicao
de uma producéo diversificada e de seus desempenhos. Este capitulo inicia-se com
o problema da unificagdo da medida da producado, descrevendo toda a estrutura de
montagem do Método das UEPs, destacando-se os principios fundamentais do
Método e a sua utilizacdo para medir os desempenhos de uma producéo

diversificada.

No quarto capitulo, tem-se a proposta de uma sistematica de implantacdo e a
operacionalizacdo do Método das UEPs para Medir uma Produc&o Diversificada e
seus Desempenhos, inicia-se pelo roteiro geral para a implantacdo do Método das
UEPs e do célculo da medida dos desempenhos e finaliza-se com o método e
procedimentos para a implantacdo do Método das UEPs para medir a producao

diversificada e os seus desempenhos na CSM.

No quinto capitulo tem-se a aplicacdo do Método das UEPs e a medicao de
seus desempenhos na CSM. Neste capitulo inicia-se com o perfil desta organizacéo,
onde se apresenta alguns dados relevantes da organizacdo, na continuacdo o
roteiro geral para a implantagdo do Método das UEPs nesta organizacao, tem-se por
fim a consolidacdo dos resultados e as vantagens diferenciais proporcionadas pela

utilizacdo do Método das UEPs.

No sexto Capitulo, apresenta-se as conclusdes e recomendacfes que se

consideram relevantes para um estudo mais aprofundado e sistematico do método e
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de sua aplicagdo do ponto de vista industrial, iniciando-se pelas facilidades, as
dificuldades e as principais contribuicbes do Método das UEPs e recomendacdes

futuras.

No sétimo capitulo, tem-se as referéncias bibliograficas pesquisadas para

desenvolver este trabalho.

No oitavo capitulo tem-se a apresentacdo de todos os Anexos que fazem

parte deste trabalho.

1.5 LIMITACOES DO TRABALHO

As limitacbes mais importantes do referido trabalho podem abaixo ser

enumerados:

1. o trabalho ndo analisa a utilizacdo do Método para a utilizagdo em

Planejamento e Programacéao da Producao ;

2. o trabalho ndo discute os aspectos operacionais do Método quando
ocorrem variagcdes nas condicdes de funcionamento normal de uma

atividade industrial, nas unidades produtivas;

3. o trabalho ndo discute a aplicacdo do Método em atividades que nao
sejam industriais, tais como: Construcdo civil, de Servicos, atividades

comerciais e outras;

4. os indices de desempenhos identificados no caso pratico ndo devem

servir de referencial para outras aplicagoes.



2 A AVALIACAO DOS METODOS USUAIS DE MEDICAO DA
PRODUCAO E DE SEUS DESEMPENHOS

A construcdo da base conceitual do presente trabalho est4 na avaliagdo dos
métodos usuais de medicdo da producdo e de seus desempenhos, bem como

apresentar uma nova sistematica para medir a producao.

Comeca-se por descrever uma breve historia parcial sucinta da
administracdo da producédo, onde o objetivo principal deste item é examinar parte
do desenvolvimento historico da administracdo da producdo, onde se pode

vislumbrar grandes perspectivas sobre o presente e o futuro deste campo.

No item definicdo sucinta de producéo, sua importancia e administragéo,
onde se destaca, neste item, que a administracdo da producdo sistematiza as
funcdes de maneira eficaz e eficiente e esta no centro das atividades produtivas,
onde os indicadores de desempenho devem estar relacionados com 0s objetivos

estratégicos da organizacao.

No item o0s objetivos da administracdo da producdo — planejamento e
controle, neste item, estd a implantacdo dos objetivos da administracdo da
producao, cuja funcdo do administrador esta em planejar, controlar, analisar, auxiliar
e encorajar o desenvolvimento de algumas alternativas para a obtencdo dos

resultados esperados.

No item a fixacdo de padrdes operacionais para controle, diz-se, que o
avanco da tecnologia, a substituicdo gradativa da méo de obra direta pela indireta e
a competicdo neste mercado causam frequentes mudancas nos produtos, nos
processos e na forma de como eles sdo medidos, exercendo com isto um melhor

controle da eficacia gerencial.

No item medidas usuais de controle e medicdo de medidas comuns para
avaliar a producado, quer ela seja producdo monoprodutora ou producéo
diversificada, tem-se como objetivo que as medi¢cdes sejam feitas corretamente para

alinhar as estratégias em todos os niveis da organizacdo. Aqui estdo descritas as
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medidas mais usuais existentes no mercado, sendo o papel mais importante da
medicdo o de melhorar o desempenho de uma producado, que se bem projetada e

executada trardo resultados positivos e satisfatorios.

No ultimo item medidas de avaliagdo de desempenho empresarial —
Producao, tem-se a apresentacdo de uma nova alternativa para se medir uma
producéo diversificada e os seus desempenhos. A seguir, tem-se sucintamente uma

descricdo dos itens acima descritos.

2.1 BREVE HISTORIA PARCIAL DA ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

O objetivo principal deste item € examinar parte do desenvolvimento historico
da Administracao da Producédo, onde se pode vislumbrar grandes perspectivas sobre

o presente e o futuro deste campo.

Nos séculos XIV e XV, no periodo da Renascenca, houve um renascimento
na Europa que afastou a Era das Trevas, um grande incremento das artes e
ciéncias. Neste periodo as atividades de producdo eram encorajadas a proteger 0s

interesses dos artesaos.

No século XVII, os primeiros sinais de uma evolugéo industrial apareceram na
Italia medieval, “Pode-se dizer que uma industria aparece quando ha o
desenvolvimento de fabricas e oficinas. O individuo nem sempre possui os frutos
especificos do seu trabalho. Ele € empregado e recebe um salario por seu tempo ou
producdo“ (STARR, 1971), e se desenvolveu para outras regides espalhando-se
rumo ao norte da Europa, para Augsburgo, Lyons, Brugues, Antuérpia, Amsterdam e

oeste da Inglaterra.

No comeco do século XIX, com a utilizacdo das maquinas movidas a vapor, a
evolucdo da industrializacdo na Inglaterra tornou-se tdo rapida e dramatica que pode

ser melhor descrita como uma Revolucéo Industrial.
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Um complexo de fatores explica isto, incluindo a utilizagdo do carvao de
pedra, uma populagdo crescendo com alto desemprego, uma producao
agricola limitada e a inexisténcia de capital para investimentos, crescimento
do comércio com as coldnias inglesas, interesses e crencas nos métodos
cientificos e o arrebanhamento, desde cedo dos refugiados da Inquisi¢cao ”
(STARR, 1971).

As invencdes tecnoldgicas foram os principios basicos do desenvolvimento. O
trabalho manual foi substituido em todas as areas por maquinas. No continente
americano este desenvolvimento levou mais tempo, pois este tinha uma
dependéncia grande da agricultura e uma hostilidade inglesa contra a

industrializacdo de suas colonias.

Ao final de século XVIII (1798 ), Eli Whitney, inventou e desenvolveu a nocéo
de partes intercambidveis para a montagem de armas de fogo e dentro de pouco
tempo, maquinas de costura, relégios, e outros produtos. Num curto espaco ce

tempo outros produtos estavam utilizando os mesmos principios.

O sistema de producdo ndo é predeterminado, sendo que as Unicas
restricdes fundamentais sdo tecnolégicas. Dentro desta estrutura ha amplas
variacdes que podem ser desenvolvidas, vivemos num mundo direcionado
e, portanto, a previsdo de mudancas tecnolégicas € uma das
responsabilidades fundamentais do administrador da producdo. Ele é um
representante da administragcdo que esta em posicdo de entender e
interpretar os desenvolvimentos cientificos diariamente narrados nos jornais
e revistas cientificas.(STARR, 1971)

No inicio do século XX (1900), Henry Ford introduziu a linha de montagem
movel, baseado no nivel de realizacao do principio da intercambialidade de Whitney.
Henry Ford foi bem sucedido ao conseguir a quase total sincronizacdo no fluxo do

processo de producgao.

Frederick Wislow Taylor, 1906, desenvolveu principios e praticas que
definitivamente revolucionaram o campo da administracdo da producdo. Seu
trabalho foi essencialmente analitico e deu énfase ao desenvolvimento de padrdes e
melhorias da eficiéncia. “O conceito de partes intercambiaveis € baseado em

padrdes e esquemas repetitivos de operacao” (STARR, 1971).

Henry Gantt (1861-1919), foi um so6cio de F.W. Taylor. Gantt também se
ocupou com o0s operadores e as operagbes que executavam num sentido
basicamente analitico, adicionando-lhes uma nova dimensdo. Gantt reconheceu o
fato de que um processo de fabricacdo é uma combinacédo de operacdes para formar

um produto. Desenvolveu métodos para operacao em serie.
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Em 1930, Walter Rantentrauch, engenheiro industrial, inventou um dispositivo
de planejamento conhecido como o “grafico do ponto de equilibrio®, que foi um dos
primeiros instrumentos sintéticos que se tornaram disponiveis para 0s
administradores de producdo. Neste interim, a economia administrativa e a
engenharia econémica foram reconhecidas como fundamentais para o campo da
administragéo da producao.“As modificagdes introduzidas no diagrama do ponte de
equilibrio, que introduziram riscos, tornaram o instrumento de sintese mais Gtil do

campo da administragéo da producao“ (STARR, 1971).

Muito da historia da administracéo da producéo e dos esforcos de hoje estédo
envolvidos com todos estes desenvolvimentos e de novos que surgiram a partir

desta data até os dias atuais.

2.2 A PRODUCAO, SUA IMPORTANCIA E ADMINISTRACAO

O que caracteriza uma organizacao € o tipo de sua producao. E sua producéo
€ a identidade explicita de sua importancia no contexto social, econémico e politico.

Por que a producao deve ser considerada o cerne de todas as Organizacdes?

Basicamente, as organizagcbes existem para criar valor e o setor de
producdo envolve tarefas que criam valores independentes do fato da
organizacdo ter ou ndo fins lucrativos, se basicamente prestadora de
servicos ou fabricante, publica ou privada. Elas existem para criar valor.
(MEREDITH, 2002).

Uma das formas possiveis de se visualizar uma fabrica € caracteriza-la

segundo os produtos que produz.

Administrar um sistema de produgdo de maneira eficaz e eficiente esta no
centro das atividades da producado. A producao se preocupa em transformar insumos
em produtos Uteis, agregando valor a sua propria entidade, portanto, produzir é a

atividade basica geral de todas as organizacgoes.

O setor de producédo ndo é fundamental somente para as organizacoes. Ele é
requisito fundamental também para as atividades pessoais e profissionais,

independente do cargo que ocupam. “As pessoas devem acrescentar valor aquilo
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que fazem, seja produzindo produtos com qualidade, informagbes, relatérios,
servicgos, entre outros” (MEREDITH, 2002).

Nessa perspectiva o processo mais relevante na administracdo da producao &
a Gestao do Desempenho (medir a producao, o calculo de custo, do rendimento, da

eficiéncia e das produtividades horaria e econémica).

E impossivel obter e sustentar vantagens competitivas mercadolégicas sem
definicbes estratégicas que considerem todas as partes interessadas. Um sistema
de informagBes com indicadores de desempenhos alinhados com essas estratégias
séo sinalizadores dos caminhos, aos quais estdo buscando seguir. Afinal, s6 se

consegue administrar aquilo que se pode medir.

Os indicadores de desempenho devem estar relacionados com 0s objetivos
estratégicos da organizagcdo e devem ser do conhecimento de todos os niveis
organizacionais associados aos objetivos de cada departamento e de cada pessoa.
Isto quer dizer que devem ser comunicadas as estratégias da alta administracdo aos
setores gerenciais e operacionais e esses também devem apresentar seus
resultados a alta administracédo servindo ao mesmo tempo de controle e aprendizado
continuo dentro de cada um dos processos organizacionais. Afirma Kaplan e Norton
(2001), que:

a competitividade é a chave para a permanéncia e o desenvolvimento das
organizacdes em um mercado globalizado. O que esta em jogo é o que as
organiza¢des buscam é obter vantagens competitivas sustentaveis sobre os
seus concorrentes, e que o0s executivos de hoje ndo dispfem de
mecanismos para receber os feedback sobre as suas decisGes estratégicas
e testar em que elas se baseiam, chamando a atencéo para uma possivel
causa para a ndo implantacdo das estratégias formuladas.

Como se pode observar, os indicadores e sistemas de medicdo sdo partes
fundamentais do ciclo de gestédo da producédo, podendo definir se a organizagéo € ou
nao, competitiva. Medidas pelas quais se permitem avaliar e acompanhar a
implantacdo das estratégias nas quais representem um balanco entre as medicées
externas (aos acionistas e clientes), e medicfes internas (0s processos criticos,

inovacdes, aprendizado e crescimento).
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2.3 OS OBJETIVOS DA ADMINISTRACAO DA PRODUCAO — PLANEJAMENTO E
CONTROLE

Uma das principais funcfes de um administrador da producéo, consiste em
planejar, analisar, controlar, auxiliar e encorajar o desenvolvimento de mais
alternativas para a obtencdo de um resultado. Com isto surgem entdo problemas

para a tomada de decisfes, que devem ser solucionadas.

Uma tomada de decisdo torna-se simples quando sao criadas muitas
alternativas. O propdsito de se criar alternativas € permitir que os objetivos das
organizacdes sejam alcancados da melhor forma possivel, portanto, aqui se situa o

acompanhamento das metas exigidas gerando com isso um controle.

Ha um custo para a criacdo de alternativas e um custo de escolha entre as
varias alternativas. Com isto havera uma recompensa na medida em que as

alternativas escolhidas tenham bom éxito na consecucao dos objetivos.

Os principais objetivos, entre outros, do Planejamento bem como do Controle

estao descritos sucintamente, a seguir:

1. Planejamento — o principal objetivo do planejamento estd em se
determinar, “como, onde e a que custo as acdes a serem tomadas deverdo ser
admitidas para fornecer dados para o estabelecimento de objetivos* (ZACCARELLI,
1997).

O trabalho de planejamento afeta direta ou indiretamente toda a organizagao
por meio de documentos e informacdes, detalhando de cada passo das operacdes,

de padrdes, entre outros.

O planejamento deve ser separado dos demais departamentos de execucao

pelos seguintes motivos:

a) estabelecimento de padrdes de performance — se o0s departamentos
estabelecerem suas proprias performances, seria por razdes Obvias
guestionavel a validade desses padrbes e consequentemente a validade

do controle dessas atividades;
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b) redne num mesmo ambiente especialistas de planejamento - a reunido de
pessoal capacitado para planejar e posterior controle das atividades
fabris em um Udnico departamento, cria com isto condi¢cdes de
especializacéo do trabalho com consequente melhoria no aproveitamento

dos conhecimentos técnicos dos planejadores;

C) agrupa, organiza e coordena as informacfes necessérias para o
planejamento — isto tem como objetivo atribuir aos gerentes de producao
mais tempo para cuidarem da supervisdo de seus comandados no

atingimento das metas.

Nos trés itens acima citados, cada organizagao deve determinar quais seriam
as atribuicbes consideradas como de planejamento para uma melhor distribuicdo de

autoridade e de responsabilidade.

Considera-se como pertencentes ao Planejamento algumas “funcdes abaixo
relacionadas, entre outras: “ (ZACCARELLI, 1997)
planejamento geral;
planejamento especifico;
determinacéo dos tipos de ferramentas;
determinacédo de padrBes operacionais de controle;
determinacéo de estimativas;

determinacdo dos métodos.
2. Controle — é guiar e regular as atividades da organizacdo por meio de
decisbes e acdes, com 0 propoésito de atingir determinados objetivos dados pela

meta a serem alcancados. Portanto o controle exerce uma fungdo que € o de

controlar os objetivos a fim de alcancar os objetivos tracados.

A seguir, entre outros, tem-se o0s principais Métodos de Controle
(ZACCARELLI, 1997):

a) controle visual - este método de controle raramente € reconhecido mas
inegavelmente muito utilizado. Este método consiste em observacgdes
sistematicas das atividades de operacfes e ou maquinas, sendo a forma

visual a obtencao de dados para controle;

b) controle global — Este método é feito igual para controlar de todos os

itens, mesmo que as agoles realizadas sejam as mesmas que as acdes
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previstas. Este método prevé que a cada fase da producdo seja
submetida a administracdo da producdo, sendo uma das vantagens
certificar a administracdo, que todo o processo esta sob controle. No
entanto, racionalmente, os itens relatados serdo os mais importantes,
pois se forem todos, o tempo para andlise sera longo e portanto perderia

a sua eficacia;

c) controle por excecédo - este tipo de controle parte do pressuposto de que
sdo controlados somente as acdes que diferem das acbes previstas
versus as acoes realizadas. Séao feitas todas as comparacdes, mas sao
relatadas aquelas que requerem acdes de controle. A vantagem deste
método € ndo dispersar a atencdo dos administradores por todos os

itens;

d) auto controle — neste método os dados preparados para controle,
comparacdo entre os dados reais versus os dados previstos, sdo
enviados aos proprios responsaveis pela realizacdo de forma a torna-los
conscientes da eventual necessidade de acdes corretivas onde forem

necessarias.

Em geral, a Administracdo da Producdo é aplicavel a todas as formas de
trabalho organizado. O trabalho ndo esta limitado somente a manufatura e ndo esta
restrito aos processos de manufatura. “O sistema de operacdo requerido para a
producdo, tanto de bens como de servi¢cos, é considerado nos dias atuais, como
sendo parte da Administracédo da Producéo” (STARR, 1971).

Isto significa, que as operacdes de escritério, de hospital, servicos de
biblioteca, produgéo de energia, sistemas governamentais e militares, e 0os sistemas
de comunicacéo e transportes, sdo trataveis pela analise e sintese da Administracéo

da Producéo.

A introducéo de tecnologia avancada nos meios de producéo, provocaram o
desencadeamento de uma auténtica conscientizacdo empresarial, obrigando a
procura de padrées administrativos mais elevados e estes deram origem a uma
dinAmica, com um nivel de eficiéncia que satisfaz, reciprocamente, os interesses dos

acionistas e os desejos do mercado. “Consciente de que a perspectiva de todo
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empresario se resume na rentabilidade do capital aplicado, aumentando

sistematicamente seu patriménio* (MAEDA, 1981).

Partindo do principio citado, compete aos administradores que cuidam do
planejamento tracarem as coordenadas do desenvolvimento em bases sdlidas,
mediante a aplicacdo de métodos cientificos eficientes, como uma unidade que

processe certos insumos que gerem um produto, atingindo a meta projetada.

2.4 A FIXACAO DE PADROES OPERACIONAIS PARA CONTROLE

A fixacdo de padrbes de producédo leva “O administrador fabril a procurar
continuamente novos meios de obter a eficacia operacional maxima dos recursos a
sua disposi¢cédo” (MAYNARD).

Para atingir esta eficacia os esforcos gerenciais devem ser dirigidos para as
areas com deficiéncias de modo que as melhorias apresentem grandes impactos na
operacdo global. Para tanto o administrador e sua organizacdo devem ter
informacfes adequadas, ao tempo certo, dos resultados e saber também como

esses resultados se colocam em relacdo as capacidades potenciais disponiveis.

Os padrdes tém sido reconhecidos como elementos necessarios de uma
grande faixa dos sistemas de controle. “historicamente, suas primeiras aplicacbes
concentravam-se na produtividade da mé&o de obra direta, onde se constatou sua
utilidade* (MAYNARD).

A medida que foram se desenvolvendo novos sistemas de controle, inclusive,
controle de producdo, custos, e muitos outros, a importancia dos padrdes crescem,
surgindo técnicas mais cientificas e mais rapidas para se estabelecer padrbes em

substituicdo aos antigos julgamentos intuitivos e dados historicos.

Esses desenvolvimentos fornecem os instrumentos de controle para o0s
sistemas de manufatura mais complexos, municiando o administrador com
ferramentas necessarias para determinar precisa e economicamente, nao sé o que

esta acontecendo na fabrica, mas também, como os resultados se comparam com 0
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gue deveria estar acontecendo. “a razao mais importante para se ter padroes bem

estabelecidos seja a de acelerar a velocidade de mudancas” (MAYNARD).

O rapido avanco de tecnologia, a substituicdo gradativa da mao de obra direta
pela indireta e a competicdo neste mercado causam freqlentes mudancas nos

produtos e exercem com isto uma melhoria de qualidade e reducé&o de custos.

Todas estas mudancas precisam ser prontamente identificadas. O
administrador ndo pode se basear unicamente em sua experiéncia anterior para

avaliar o desempenho industrial.

A determinacdo das areas essenciais para a aplicacdo dos padrdes
operacionais € de maior importancia em qualquer sistema de controle. O
desenvolvimento a aplicacéo e a administracdo dos padrdes envolve custos, por isto,

a aplicacdo deve ser mantida no nivel em que o custo compense seu valor potencial.

O administrador tem a responsabilidade de relacionar as éareas mais
apropriadas para a aplicacao destes padrées. A escolha deve basear-se em critérios
econdmicos, o valor potencial dos padrdes para melhorar os resultados operacionais

contra os custos de sua aplicacdo e administracao.

A decisao de interagir um sistema de controle deve ser complementada por
uma decisdo ndo menos importante dos tipos de padrbes de controle a serem
introduzidos. No presente estudo de caso daremos énfase aos padrdes de controle

como Medir a Producéo, Custo Fabril, Produtividade, Eficiéncia e Rendimento.

Durante um certo periodo de tempo muitas caracteristicas de operacdo
mudam de maneira significativa causando alteracdes nos custos e necessidades de
controle que afetam a importancia relativa aos padrdes estabelecidos, como por
exemplo, a mecanizacao, depois a robotizacdo normalmente reduzem a participacéo
da nédo de obra direta e aumenta significativamente os custos de mao de obra
indireta, com a manutencdo, com a depreciacdo, com energia, surgiram também

outros tipos de utilizacado de materiais de consumo e ferramentas entre outros.

Estes fatores, no passado, eram menos significativos. Portanto com o
aumento da mecanizacao, da robotizacdo, ndo se pode continuar usando padrdes
adotados para se controlar a eficacia da médo de obra indireta sem considerar a
utilizacdo dos equipamentos, suas manutencdes e suas depreciacdes e seus custos

de méo de obra indireta. Isto estaria fora dos critérios econdmicos.
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Uma das mais notadveis mudancas tenha sido aquela causada pela
conscientizacdo crescente entre 0s administradores da importancia de se
estabelecer e manter padrbes operacionais precisos e razoaveis para o0
desempenho da organizacéo através dos operarios e a motivacdo dos mesmos para

atingirem estes padroes.

Fundamentalmente, os padroes de medidas baseiam-se em dados de muitos
elementos da organizacdo. A fabricacdo procura medir a producdo, estabelece o
custo de fabricacdo, o calculo de seu rendimento, sua eficiéncia e a produtividade
horéria e econémica. Estes desempenhos sdo medidas para se atingir a eficacia da

organizagao.

Muitas das técnicas basicas para se determinarem os padrdes operacionais
de desempenho foram desenvolvidas no século passado, século XX, e estdo sendo
continuamente refinadas e melhoradas. Técnicas para se predeterminar padrdes de
desempenho para um novo tipo de operacdo ja existem e sdo tdo boas quanto as

gue se baseiam em resultados ja medidos.

Entretanto, se padréo ja existente ou predeterminado ndo podem ser usados,
boas estimativas sdao melhores que nenhum padrdo. Para cobrir esta lacuna foi
desenvolvido novo padrdo de desempenho baseados na filosofia do Método das
UEPs.

2.5 MEDIDAS USUAIS DE CONTROLE E MEDICAO DE MEDIDAS COMUNS
PARA AVALIAR A PRODUCAO.

As medi¢des quando feitas corretamente alinham as estratégias em todos os
niveis da organizacdo, motivam o desenvolvimento, comunicam o pensamento da
lideranca e asseguram que os esforcos estejam orientados no sentido da meta

estabelecida, através das analises de desempenho.

O processo de medicao da producéo é um reflexo da visdo e das motivacdes
de quem gerencia. O perfil deste gerenciador é que tenha formacéo técnica para o

cargo, sendo indispensavel um conhecimento da linha produtos e processos de
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fabricacdo, ou seja, um elemento formado para trabalhar em producdo. Assim, o
sistema de medicao é, para a maioria dos executivos a ferramenta de controle mais

conhecida e mais frequientemente aplicada.

As organizagdes medem, avaliam, exercem influéncias e fazem intervencgdes
naquilo que estdo medindo, na tentativa maxima de controlar tudo aquilo o que Ihes
interessam. O controle pressupde que a organizacdo possua uma unidade de

medida para medir e a avaliar os seus desempenhos.

Conforme afirmado: “O controle €, portanto, um resultado proveniente de uma
intervencdo. Um mal entendido corrente € que controlamos para estabelecer a
melhoria. Na verdade é o autocontrole de um processo que induz a melhoria“
(KAPLAN; NORTON, 2001).

Na medic&o de uma producéo diversificada e os de seus desempenhos, com
acompanhamento ao longo de um determinado periodo, estabelece-se uma
compreensdo de uma variacdo numérica. Tudo o que se faz é definir o que esse
processo pode fazer. Um bom exemplo € quando se mede a producdo de um més
comparando-a com a meta desejada determinando se 0 processo esta ou ndo sob

controle.

A principio, isto ndo diz realmente se a performance da producdo é boa, ma
ou indiferente. Pois isto € um processo de medi¢cdo. Ao fazer um julgamento e um
discernimento sobre o0 que se esta a medir necessita-se de um outro processo que é
0 da avaliacdo. Isso revela que quando usamos um processo de medicdo obtemos
medidas, enquanto que os resultados dos processos de avaliacdo sao os valores

gue foram aplicados.

O papel mais importante da medicédo € o de melhorar o desempenho de uma

producado que se bem projetado e executado traréo resultados positivos.

A aplicacdo de uma metodologia apropriada de gestdo do sistema de
indicadores de desempenho da organizacdo, desde a sua elaboracéo,
acompanhamento, analise e uso, reduz significativamente as incertezas ou desvios

da meta planejada.

A importancia de se obterem bons padrbes de desempenho devem ser

“bandeira de Guerra” de todos os gerentes.
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Quando uma fabrica trabalha num regime de incentivo salarial ou de um dia
de trabalho medido, bons padroes de medida sdo necessarios para uma operacao

eficiente. Igualmente, importante, entretanto, € um programa para atualizar padrdes.

Uma alteracao drastica no desempenho geralmente é facil de ser notada, mas
os efeitos de varias pequenas mudancas serdo geralmente imperceptiveis se o
padrao de desempenho analisado n&o for periodicamente revisto. Se o0s
administradores da producdo reconhecerem a grande importancia de um bom
padrédo de desempenho, eles poderdo contribuir de um modo melhor para ao maior

eficacia da organizacédo, mantendo estes padrdes corretos e atualizados.

Tudo na organizacdo tem de ser visto por todos (sob a Otica de sua
estratégia), e isto vale para os indicadores de desempenho do sistema de medicao
de desempenho da organizagcdo que estardo presentes em todos os graus da

hierarquia organizacional, de formas, correspondente.

A medida da producdo, analogamente, pode ser comparada a um sistema
de linha telefénica, isto €, o administrador disca 0 numero e o sistema
percorre, passo a passo, uma série de operacdes até conseguira conexao
desejada e a chamada, é entdo, completada. (MAYNARD).

Concluindo a medida de producdo € o elemento organizacional que
transforma uma tarefa total — Uma ordem para produzir um certo numero de
unidades de um certo produto — em uma sequéncia planejada de tarefas para que os
varios elementos que compdem o controle, medi¢do, possam executa-las dentro do
tempo total disponivel para o término da tarefa, levando em conta o tempo

disponivel de cada elemento organizacional.

A seguir, mostrar-se-4 alguns tipos de medi¢cdes que sdo utilizadas nas

organizacdes atualmente.

2.5.1 Faturamento

Uma das unidades mais comuns para se medir desempenho numa
organizacdo é o seu faturamento e este é definido como sendo o produto entre 0s

diversos artigos e 0s seus respectivos precos.
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A imprecisdo do uso de faturamento como unidade de Medida decorre do
fato de ndo se definir nenhum tipo de rateio aos diversos artigos e, € claro,
os diferentes artigos tem distintas propor¢des de mao de obra, materiais e
demais despesas de fabricacdo. (ANTUNES JUNIOR, 1988).

Uma fabrica multiprodutora pode estar tendo lucro em seu faturamento global,
porém pode ter alguns de seus artigos sendo vendidos abaixo de seus precos de

custo e outros vendidos a precos excessivamente acima dos precos de custo.

Se um dado artigo esta sendo vendido a preco inferior ao seu pre¢o de custo
com o aumento de volume de suas vendas acarretara um aumento no faturamento

da fabrica, e, portanto, estara acarretando prejuizos.

Por outro lado, alguns produtos podem estar sendo vendidos a precos de
venda muito superior a seus precos de custo, neste caso, para um aumento de
preco acarretara uma reducdo de demanda do mercado mais do que o proporcional

e com isto uma consequente reducao no faturamento.

O faturamento esta sujeito as leis do mercado, o que ira acarretar problemas
ainda maiores para o controle e acompanhamento interno do nesmo. Diante do

exposto o faturamento pode ser utilizado como medida, mas deve ser evitado.

2.5.2 Numero fisico de quantidades produzidas

A unidade de medida da producdo de uma fabrica pode ser feita utilizando-se
uma unidade fisica padrdo, tais como: peso, volume, area, numero fisico, entre
outros. Por exemplo: Para o caso de carcacas de ferro fundido “aletadas”, pode-se
supor que seja possivel medir a atividade da producéo pela “unidade de atividade”
quilo. Para que se obtenha a producdo em quilos, basta-se multiplicar o nUmero de
artigos fabricados pela quantidade de quilos de cada artigo e entdo temos o total de
quilos produzidos. Se quisermos obter o custo por quilo de carcaca bastaria dividir
as despesas totais da fabrica, menos matéria prima, pela quantidade total de quilos

produzidos.
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Para se obter o preco de custo de cada carcaga basta multiplicar o custo por
quilo pela quantidade de quilos da carcaca. Seria esta uma boa medida da atividade

da Fabrica?

Para que fosse légico este procedimento é se obrigado a admitir que uma
carcaca que pese 100 quilos, sob todos os aspectos imaginarios vale exatamente o
dobro de uma carcaca de 50 quilos. Isto implica que uma carcagca de 100 quilos
deve usar o dobro de méo de obra direta e indireta, de materiais de consumo, de
energia, de depreciagédo, entre outros, do que a de uma de 50 quilos. Isto muitas
vezes € inadequado. Portanto a unidade de medida com numero fisicos torna-se

inadequada como forma de se medir a producéo.

2.5.3 Numero de horas padréo trabalhadas

Outra unidade de medida utilizada é o numero de horas padrao trabalhadas,
onde todos os produtos no processo de fabricacdo em condigbes normais, absorvem
um numero de horas ou minutos médios para executar a operacdao. A partir do
calculo destas horas médias, ‘a fabrica emite para cada fabricacdo uma ordem de
producdo que ira definir de antemdo quantas horas ou minutos o produto va

necessitar em cada passo do processo produtivo” (ALLORA, 1995).

Logicamente estas horas definirdo o valor dos produtos considerado em

termos de horas padrao.

Para se obter o numero total de horas trabalhadas, basta-se multiplicar o
namero de artigos pelo nimero de horas média que o mesmo consome, tendo-se
assim para um determinado periodo o nimero destas horas. Para calcular o custo
das horas trabalhadas, este podera ser obtido a partir da divisdo do total do custo de
fabricacdo do més, menos a matéria prima, pela producdo total medida em horas
trabalhadas, mantendo-se a hipétese do funcionamento normal da unidade

industrial.

O custo fabril de cada artigo € obtido pelo produto do custo da hora pelas

horas utilizadas pelo artigo em questéao.
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O método da hora padrao é normalmente utilizado para o caso de fabricas
cujos valores dos equipamentos sejam muito pequenos, quando relativizados a
trabalho normal. Pode-se citar, por exemplo, pequenas confecgdes, oficinas de

conserto e fabricas de artefatos de madeira tipo artesanal, entre outros.

A critica que deve ser feita a esta unidade de medida € direta para o caso de
inddstrias que usam um namero razoavel de equipamentos mecanizados. Por
exemplo, uma hora de trabalho em uma retifica ndo pode ser considerada
equivalente a uma hora de trabalho de um torno para a fabricacdo por exemplo de
um eixo de motor elétrico dentro da propria organizacao, pois sdo dois equipamentos

bem distintos fazendo operacdes distintas.

Tanto no caso da medicdo em unidades fisicas (peso, volume, area, entre
outros), como no da horas padréo trabalhadas, o problema central que se apresenta
€ a falta de homogeneidade destas unidades empiricas. Esta falta de
homogeneidade implica na impossibilidade de se efetuar a comparacéo e a soma de

grandezas distintas.

2.5.4 O sistema de custo padréo

Dentro dos sistemas usualmente utilizados para medir o desempenho em
uma organizagcdo, “0 custo padrdo constitui-se uma forma eficaz para efetivar o
planejamento e o controle global das organizagbes a partir dos custos industriais
incorridos” (KLIEMANN NETO, 1995).

O custo padréo refere-se basicamente ao valor que uma dada fabrica espera
gastar para a elaboracdo dos produtos que foram programados, ou seja, 0 custo
padrdo é um dos métodos considerados desejaveis para a fabrica como sendo o

custo que deveria ser incorrido.

Para que o Custo Padrdo seja utilizado como uma unidade de Medida é
necessario a fixacdo de padrdes que se deseja alcancar. Em paises que possuam

inflacdo elevada é desaconselhavel que estes padrbes sejam desenvolvidos em
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base monetéaria, ou seja, unidades fisicas consumidas versus valor das unidades

monetarias destas unidades fisicas.

A transformacdo dos consumos fisicos com seus respectivos valores em
unidades monetarias sera feito levando em conta os valores das matérias primas

para o periodo em questao.

Pode-se notar, o custo padrdo é um método de custo a priori, isto permite a
comparacao das diversas possibilidades de combinacédo de produtos das fabricas

tanto monoprodutoras como multiprodutoras.

Uma vez realizada a producdo que tenha estabelecido o custo padrao, é
necessario verificar os resultados realmente obtidos. Isto serd conseguido utilizando-
se o0 melhor sistema de apuracdo de custo real que tiver a disposicdo, como por

exemplo, os métodos por centros de custo.

Na confrontacdo entre os custos padrdo e o real, observar-se-a os desvios
obtidos, 0 que permitird fazer as acdes corretivas julgadas necessarias na fabricacéo
e 0 eventual restabelecimento dos padrbes que se julguem terem sido
inconvenientemente estabelecidos. Em outras palavras efetiva-se o controle de

custos na producéo.

Os sistemas de Custo sao largamente usados como medidas de desempenho
nas organizagdes principalmente as que estdo sujeitas a constantes concorréncias e
a luta de precos de venda num mercado competitivo cujo diferencial de produtos

seja 0 preco. Ou seja produtos que sofrem alta concorréncia.
Resumidamente estas quatro medidas estdo abaixo esquematizadas

No item, faturamento, a venda de uma quantidade de produtos com precos
abaixo do custo somado a uma quantidade de produtos com precos de custo acima,
sendo esta a maior participacdo, a venda representara lucro para a organizacédo. No
entanto se a quantidade vendida de produtos a precos abaixo do custo for maior do
gue a venda de produtos acima do custo, o faturamento aumentard mas gerara
prejuizo; No entanto, se houver uma aumento nos precos de custo dos produtos com
preco de custo acima, a quantidade reduzir4 e com isto o seu faturamento, logo usar

o faturamento como medida deve ser evitado.
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No item, numero fisico quantidade produzidas, tome-se como exemplo, a
producdo de uma fundicdo de ferro fundido, onde a producédo em geral é medida
pela quantidade de quilos produzida. No calculo de custo tem-se a relacdo entre as
despesas incorridas e a producdo medida em quilos consideradas no mesmo
periodo. Neste raciocinio, tem-se que o custo de um produto que pese 100 quilos
gasta o dobro de recursos de um produto que pesa 50 quilos, o que é falso, portanto

deve ser evitado como medida.

No item, numero horas padrdo trabalhadas, ndo ha homogeneidade das
unidades de medida de tempo, geralmente em horas, na fabricacdo em uma
indUstria mecanizada, com processos de fabricacdo diversificados, onde existem
equipamentos com custos horarios diferentes, neste item somam-se as horas de

equipamentos diversificados fazendo operagdes elementares distintas.

No item, sistema de custo padréo, este ndo leva em consideragao os tipos de
equipamentos que fazem parte dos centros de custo nos processos produtivos,
somando, por exemplo, horas de equipamentos diversificados. Calcula-se o custo
pela relacdo entre as despesas e o total de producdo medida nas unidades que cada

organizacao utilize.

Concluindo, nenhum dos itens acima preenche plenamente as necessidades
de medicdo. Para procurar atender estas necessidades tem-se abaixo descrita uma

opcao para a avaliacdo dos desempenhos empresariais — producao.

2.6 MEDIDAS DE AVALIACAO DE DESEMPENHO EMPRESARIAL (PRODUCAO)

s

Dentro da gestdo industrial, € essencial que se acompanhe a dinamica,
através de parametros bem definidos, o desempenho da producdo. Neste sentido,
entre outros, ha cinco indices que sdo bastante elucidativos, quais sejam: medir a
producdo (quantificar fisicamente), custos fabris, rendimento, eficiéncia e a

produtividade tanto horéaria como econdmica.
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A dificuldade para se chegar a valores representativos desses indices e
desempenho, em empresas que fabricam produtos diversificados, se deve a

existéncia de produtos e sec¢des diferenciadas entre si.

O Método das Unidades de Esforco de Producdo — UEPs, atende esta
dificuldade e se constitui em uma ferramenta adaptada para a consecucado do
planejamento e controle (gestdo) das atividades em industrias de transformacao

diversificada, ou seja multiprodutoras.

E preciso estabelecer corretamente suas quantidades produzidas, suas
despesas com a fabricacdo para poder confronta-las, para um mesmo periodo, com

a capacidade de producao da fabrica. Assim temos:

0os custos de transformacéo (fabris) sédo a relacdo entre as despesas
de fabricagdo num determinado periodo e o total de producéo real

realizada para o mesmo periodo;

o rendimento é a relacdo entre a producdo real realizada e a capacidade

tedrica total;

a eficiéncia € a relacdo entre a producéo real realizada e a capacidade
realmente havida, ou seja, a capacidade tedrica menos as horas paradas

inesperadas;

a produtividade horaria é arelacédo entre a producao real realizada e o

total de horas trabalhadas;

a produtividade econdmica € a relacdo entre a producéo real realizada

e o custo de fabricagao.

Estes indices podem ser determinados para um posto operativo (maquina ou
equipamento), un setor da fabrica ou para toda a fabrica. Quando se trata de um
Unico posto operativo a determinacdo das capacidades é simples. Quando se trata

de um setor ou da fabrica como um todo as capacidades ndo sédo tao 6bvias.

Portanto o conhecimento da producéo, enfim, permite que outras medidas de
desempenho analogas a estas sejam possiveis, propiciando um bom

acompanhamento do desempenho empresarial.
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Partindo dessa contextualizac&o inicial, o presente trabalho, passara entédo a
apresentar uma Técnica de Gerenciamento e Controle para a Medicdo de
Desempenho Empresarial (Produgdo): O Método das Unidades de Esfor¢co de

Producéao — UEPs.

Esta nova filosofia procura minimizar os custos totais da producgdo pela
eliminagdo de todas as atividades que ndo adicionem valor aos produtos,
tais como: estoques, movimentagdo de materiais, entre outros. Para isso,
ele questiona e interpreta a estrutura de producdo da organizacao.
(KLIEMANN NETO, 1995).

E a partir dai, direciona suas ac¢des. No entanto, para que se possa utilizar
esta metodologia visando sua aplicacdo para a gestao industrial, a saber: medicéo
da producéo, calculo de lucratividade dos produtos, planejamento, programacéao e
controle da producdo e a medicdo do desempenho industrial (custeio, rendimento,
eficiéncia e produtividade horéria e econémica), entre outras, € necessario que se
defina com o maior rigor possivel os potenciais produtivos (UEP/h) dos postos
operativos e o valor dos produtos em UEPS, ou seja, € necessario que se faca de
forma a mais acurada possivel a implantacdo do referido Método. “O Método das
UEPs racionaliza e agiliza consideravelmente o processo de gerenciamento e
controle de todas as atividades desenvolvidas por uma unidade industrial
(KLIEMANN NETO, 1995), servindo de base tanto para a implementacdo de
sistemas de custos precisos e eficazes quanto a realizacdo das atividades de
planejamento, programacao, controle da eficiéncia de processos de producéo e da
medicdo de desempenho da producdo o que facilitara e simplificard a gestdo de

processos de producao complexos.

Para que isto seja alcancado, parte-se da apresentacdo dos conceitos

operacionais fundamentais do método.

Concluindo, o desenvolvimento de avaliacdo dos métodos usuais de medicéo
da producédo e de seus desempenhos passa pela descricdo histérica parcial da
administracdo da producao, seguida da definicdo de producédo, sua importancia e
administragcédo, definindo-se sucintamente quais sejam 0s objetivos que, entre os

mais relevantes, esta o planejamento e o controle.

Com a fixacdo dos padrbes operacionais para controle, mostrar-se-a a

importancia para o planejamento e controle e a definicdo das metas.
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As medidas usuais de controle e medi¢cdo de medidas comuns para avaliar a
producdo, descreve-se que tanto o faturamento, o nimero fisico de quantidades
produzidas, o niumero das horas trabalhadas e o sistema de custo padrdo, nao
atendem inteiramente as necessidades de se medir a producdo e 0s seus
desempenhos, para tanto surge a necessidade de se definir uma unidade para medir
a avaliacdo de desempenho. Esta nova unidade, para medir a produgcao e 0s seus
desempenhos, € o Método das UEPSs, cujo objetivo principal é o de agilizar o
gerenciamento e o controle das atividades industriais de uma organizacéo

multidiversificada, que esta descrita nos capitulos a seguir.



3 UTILIZA(;L&O DO METODO DAS UEPS PARA A MEDICAO DE UMA
PRODUCAO DIVERSIFICADA E DE SEUS DESEMPENHOS

Para uma compreensao do Método das UEPs se fazem necessarias algumas
definicbes, agora descritas, que serdo posteriormente definidas, a saber. A
apresentacdo do método com seus principios e conceitos e a utilizacdo do método

para medir os desempenhos da organizacao.

No item o problema de unificacdo da medida de producéao, descreve-se as
dificuldades de se medir uma producéo diversificada em um ambiente industrial.
Define o que sejam os esfor¢os de producéo e qual a sua importancia na unificagao
da producdo, apresenta como vantagem a homogeneidade dos elementos do
processo produtivo, pois qualquer que sejam os produtos fabricados e quaisquer que
sejam os seus modos de fabricacdo, suas fabricacdes necessitam de esforcos de

producdo de mesma natureza;

No item a concepcdo de fabrica no Método das UEPs, tem-se como
objetivo basico transformar a matéria prima num produto final que o mercado estara
disposto a comprar. Neste item esta descrito todos os critérios que precisam ser
observados para a definicdo dos postos operativos, pois € através deste
conhecimento prévio que se executard uma melhor distribuicdo dos esforgos de
producéao;

No item definicdo dos postos operativos, esta definido como sendo uma
maquina que efetuara uma operacdo elementar de trabalho, sendo de grande

importancia sua correta escolha e definicdo destas operacbes elementares que

constituem estes postos operativos;

No item os esforcos de producdo como unidades de unificacdo da
producdo, estdo representados o0s principais elementos que fazem parte da
fabricacdo dos produtos e que na pratica representam as unidades béasicas de

producdo. Os postos operativos sdo 0s elementos responsaveis por transformar os
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esforcos de producédo por unidade de capacidade nos diversos produtos que deles

se utilizam.

No item os potenciais produtivos parciais de um posto operativo, esta a

definicdo dos diferentes esforcos de producéo que compde um posto operativo;

No item constancia nas relacfes entre os potenciais produtivos nos
diversos postos operativos, mostra a relagdo constante que existe entre os varios
postos operativos que compreendem o0 processo produtivo. Mostra-se o0

estabelecimento da validade do principio de constancia destas relacdes;

No item os principios fundamentais do Método das UEPs, estdo descritos
trés principios basicos, a saber: o principio das rela¢des constantes, o principio das
estratificacbes e o principio do valor agregado. Nestes trés principios esta toda a

fundamentacgédo tedrica dos Método das UEPs.

Concluindo, no item utilizacdo do Método das UEPs para medir os
desempenhos da producéo, tem-se a metodologia para medir os desempenhos de
uma atividade industrial num ambiente de producédo diversificada com as suas
definicbes, a saber: A medicdo de uma producdo diversificada em UEPs, o custo de
transformacéo, o rendimento, a eficiéncia e a produtividade tanto horaria como
econbmica. Para tanto se faz necessario definir os conceitos a seguir. de A medi¢cédo
do numero de UEPs produzidas, a medicdo do custo de transformacdo, a medigcéo
das UEPs capacidade, a medicdo das UEPs trabalhadas e a medicdo do total de
horas trabalhadas.

A seguir, tem-se as definicdes dos principios basicos da utilizacdo dos
Método das UEPs para a medicdo de uma producdo diversificada e de seus
desempenhos.

3.1 O PROBLEMA DA UNIFICACAO DA MEDIDA DE PRODUCAO

Para uma fabrica que produz um so6 produto (como exemplo, fabricas de
cimento, de acuUcar, de bebidas, entre outras), a producédo pode ser medida como

uma unidade fisica (quilograma, litros) entre outras e o custo deste artigo pode ser
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determinado pela relacdo entre os custos totais de fabricacdo e o numero total de

produtos produzidos.

Assim, no caso de ter um sO artigo e sem alterac6es das condigdes normais
de fabricacéo, as producdes dos diversos periodos serdo facilmente controlaveis e

comparaveis.

Utilizando-se desta mesma sistematica, torna-se bastante dificil calcular os
custos bem como o quanto produziu e comparar as diversas producbes em
diferentes periodos ao longo do tempo no caso de empresas multiprodutoras. Assim,
se num determinado més uma fabrica produziu 100 motores elétricos diversificados,
0 que isto revelard para as pessoas? Praticamente nada, porque este numero tem

pouco valor, dado que ele representa a soma de grandezas ndo homogéneas.

Uma das formas para solucionar este problema é a partir da nocéo abstrata
de Esforco de Producado e verificar a possibilidade de se obter, para producdes
diversificadas, uma Unica Unidade de Medida. E necessario, pois, unificar a
producdo. Isto implica em transformar uma indudstria genérica que produza um
namero qualquer de produtos diferentes numa fabrica ideal equivalente a fabrica
genérica real, e que produza um sé artigo também equivalente, o qual consumira a

totalidade de esforcos de producéo de uma fabrica real.

E preciso, pois, discutir o problema da Unificagdo da Produgdo para a
obtencdo de um parametro que sirva para mensurar esta Unidade de Producao
Unificada e para isso a utilizacdo da nocdo de Esfor¢co de Producdo adapta-se

perfeitamente.

A Unificacdo da Medida de Producao somente pode ser estudada e ajustada,
pela intervencdo de um ponto central que é a no¢do do esfor¢co de producdo. Esta
nova nocao representa para uma maquina em marcha, o esforco do homem
(salarios por hora); o esforco dos materiais (0s materiais e ferramentas gastas pela
maquina para produzir determinado produto); o esforco dos capitais (que sédo os
valores das maquinas que fardo parte das depreciacdes) e demais esforcos que sédo
necessarios para que uma maqguina possa entrar em funcionamento, exemplo:
energia, pessoal indireto, servico de manutencéo, servigos de ferramentaria, entre

outras.
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A nocdo de esforco de produgcdo tem a vantagem primordial de
homogeneidade, pois, quaisquer que sejam o0s artigos fabricados, e quaisquer que
sejam os seus modos de fabricagéo, suas fabricagcdes necessitam de esforcos de
producdo de mesma natureza, formando em uma palavra um elemento Unico, quer

estes esforcos sejam desenvolvidos por um posto de fabricac&o ou outro.

3.2 ACONCEPCAO DE FABRICA NO METODO DAS UEPS

O Método das UEPs parte de uma determinada concep¢do do que seja uma
fabrica. Uma fabrica é concebida com o objetivo basico de transformar a matéria
prima (sdo aqueles materiais que mais ou menos transformado pelo processo de
fabrica pelo qual passa entra diretamente na composicdo final do produto), no

produto final que o mercado esteja disposto a comprar.

A fabrica recebe dos fornecedores determinadas matérias primas necessarias
para fabricar um dado produto e simplesmente as repassa para o comprador. Em

outras palavras, o que as organizacdes fazem é repor suas matérias primas.

O que as fabricas fazem na realidade vendem é o seu trabalho, ou seja, o
esforco para transformar as matérias primas em produtos que se deseja. O lucro € o
resultado da diferenca entre o valor pela qual é vendida a quantidade adicionada as
mateérias primas ou aos produtos semi-acabados e o valor da propria quantidade de
trabalho adicionado ao produto. Concluindo as matérias primas nao sao vendidas,
somente repassadas. “Esta concepc¢ao de fabrica é perfeitamente compativel com a
posicao expressa em obras tdo diversas como as de Adam Smith (um dos pais do
capitalismo) bem como de Karl Marx (o pais do socialismo realmente existente)®
(ALLORA, 1995).

Para que se possa utilizar a concepcdo de fabrica no Método das UEPs,
primeiramente se faz necessario distribuir a organiza¢cdo em dois grandes blocos. O
primeiro trata da area de estrutura, onde estao as areas comercial e administrativa; o
segundo bloco é a fabrica, onde esta por sua vez € separada também em dois

blocos, sendo o primeiro 0 de apoio industrial, onde estdo situados os setores que
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apoiam diretamente a producdo, tais como: Manutencao, PCP, Métodos e Tempos,
departamento de engenharia, diretoria industrial entre outros. O outro bloco € o da
producdo propriamente dito, € onde se processa a matéria prima que entra e 0s
produtos que saem no final. Esta por sua vez deve ser separada em setores
produtivos, ou centros de custo, e por fim estes devem ser relacionados todos o0s

postos operativos (maquinas e equipamentos).

Para que se possa conceber em detalhes o que cada posto operativo deste
executa no processo produtivo se faz necessario o conhecimento do que cada posto
operativo € capaz de executar no processo produtivo, este conhecimento € de
extrema necessidade para se aplicar o Método das UEPs. E através deste
conhecimento do que cada posto operativo executa que se fard& uma melhor

distribuicdo dos esforcos de producéo.

Fundamentalmente, o Método das UEPs ir4 se preocupar com 0s custos de
transformacdo (Salarios, encargos sociais, energia, manutencdo, depreciacao,
utiidades entre outras), porque estes correspondem realmente as despesas
incorridas no processo de transformacdo das matérias primas em produtos

acabados, que como se viu constitui as atividades essenciais da fabrica.

3.3 DEFINICAO DE POSTOS OPERATIVOS

Um posto operativo podera ser definido como sendo uma Maquina que
efetuard uma operacao elementar de trabalho ou um agrupamento de maquinas com
varios operérios que efetuaram uma ou mais operacdes. E de grande importancia
uma correta escolha destas operagfes elementares que constituem um posto
operativo, pois isto refletird diretamente na precisdo dos potenciais produtivos dos

mesmaos.

Para se esclarecer melhor esta questédo, tome-se 0 caso do posto operativo
definido por uma Unica operacdo elementar, por exemplo, posto operativo, Serra
Cilindrica, operacdo — cortar barra cilindrica, material SAE 1045 diametro 7/8

polegada. ABNT. Neste caso s6 ha uma operacdo elementar que € cortar; outro
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exemplo, posto operativo, torno de usinagem CN, operacdo usinar barra cilindrica
diametro 7/8 polegada. Nesta operacdo ha varias operacdoes elementares

executadas pelo posto operativo.

Assim um posto operativo podera ser definido como sendo apenas uma

operacdo elementar de trabalho e ou 0 agrupamento de varias destas operacoes.

Para a definicdo dos postos operativos em primeiro lugar deve-se agrupar as
operacOes semelhantes e de mesma natureza, por exemplo, agrupar operacdes de
cortar que ocorrem em uma serra de mesmo modelo, idade e operador, por
operarios de niveis salariais iguais ou proximos, em outras palavras, deve-se levar
em consideragédo a necessidade de haver um relativo semelhante na estrutura de
custos das operacdes elementares que constituem um determinado posto operativo,
o que fara com que o custo médio destas operacfes elementares seja

aproximadamente igual ao custo unitario de cada um deles.

Outra observacdo importante € que pode ocorrer um posto operativo ser
constituido de varias maquinas, por exemplo, posto operativo usinagem composto

de mais de uma maquina.

3.4 OS ESFORCOS DE PRODUGCAO COMO UNIDADES DE UNIFICAGAO DA
PRODUCAO

A nocdo do Esforco de Producdo estd qualitativamente associado aos

diversos esfor¢os imprescindiveis para a fabricacdo dos produtos, quais sejam:

os Esforcos Salariais (representados pelos salarios, provisbes e encargos

sociais que fazem parte do total de remuneracdes de um trabalhador);

o Esforco Material (representados pelos materiais de consumos e ferramentas

consumidos gastas pelo posto operativo no processo produtivo);

o Esforco de Capital (aqui representado pelo valor das maquinas e

equipamentos, transformado em depreciacao);



53

os Esforcos de Utilidades (compreendem, vapor, gas, ar comprimido); Esforco
de Energia Elétrica (aqui representado pelo valor da energia elétrica consumida pela
poténcia elétrico do posto operativo), além de todos os esfor¢cos indireto como

manutencgao, ferramentaria e outros.

Estes esforcos de producdo séo representados, nos capitulos seguintes como
D1, D2, D3, S1, S2. Além disso, essa nocao de esforco de produgcdo possui uma

caracteristica que lhe confere uma grande forca, que é a homogeneidade.

A caracteristica da homogeneidade permite que se possa afirmar que
guaisquer que sejam o0s produtos fabricados e seus respectivos processos de
fabricacdo, a producédo destes produtos necessita de esforcos de producéo de
mesma natureza, embora de diferentes intensidade, e é exatamente porque 0s
esforcos de producdo sdo de mesma natureza que estes podem ser adicionados,

gualquer que seja o produto considerado na fabrica.

Assim, produtos diferentes que ndo sao comparaveis e adicionaveis entre si,
poderao ser através da nocao de Esfor¢co de Producéo. O Esfor¢o de Producéo total
da fabrica pode, entédo, ser concebido como a soma dos esfor¢cos de producado de

cada um dos produtos.

Mesmo provindo de todos os setores produtivos da fabrica, de todas as
maquinas (postos operativos) de cada setor produtivo e diferente origem, tais como:
tornos, frezadoras, fornos para temperar, montagem, entre outros, todos os esfor¢os
de producédo, pelo fato de serem de mesma natureza, possibilitam serem

adicionaveis.

Pode-se conceber desde o presente, que os esfor¢cos de producao total
desenvolvido em toda a fabrica podera resultar na soma de todos os esforgos de
producdo parciais, desenvolvidos em cada posto operativo e que o0 custo deste
esforco de producao total podera ser achado pelo valor Unico das despesas globais
de fabrica de uma organizacdo, sem que seja necessario recorrer a dificeis rateios

das despesas.

Tendo em vista que os esforcos de producdo estdo diretamente associados
aos elementos de producao geradores destes esforgos, que a partir da agora serao
denominados Postos Operativos, para a apresentacdo dos conceitos que se seguem

torna-se necessario definir sucintamente o que sejam postos operativos:
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O Posto Operativo representa uma ou mais operacdes de trabalho que, sendo
definidas com a maxima clareza possivel, possam manter os esforcos de producéo
por unidade de Capacidade o mais constante possivel. O que isto significa, que, por
exemplo, um torno deve sempre levar o mesmo tempo, ou com pouca variagao
usinar uma peca de mesmo didmetro e comprimento mantendo também mesmo
avanco de corte.

Esses postos operativos representam entdo na pratica as unidades basicas
de producdo. Os postos operativos sdo elementos responsaveis por transformar
seus esforcos de producéo por unidade de capacidade aos diversos produtos que
deles se utilizam. Logo, 0s postos operativos quando em atividades formam esfor¢os

de producéo que séo transferidos e absorvidos pelos produtos.

ConsideracOes adicionais sobre os postos operativos serdo apresentados
guando se tratar da aplicacdo do Método das UEPs, no estudo de caso, onde serdo
apresentados todos os postos operativos que fazem parte do processo produtivo do
estudo de caso, no caso a CSM. Concluindo, pode-se notar, que os esforcos de

producéo estao diretamente associados aos postos operativos.

3.5 0S POTENCIAIS PRODUTIVOS PARCIAIS DE UM POSTO OPERATIVO

Denominar-se-a de Potencial Produtivo Parcial do Posto Operativo, aos
diferentes esforcos de producéo, quais sejam: Esforco Humano, Esfor¢co de
Materiais, Esforco de Energia, Esforco de Depreciacdo, Esforco de Manutencéo,
entre outros, disponiveis por unidade de capacidade produtiva em horas, quilos,
metros quadrados, nimero de pecas, entre outros, em um dado posto operativo

(mais usualmente utiliza-se como unidades de capacidade o tempo em horas).

Por exemplo, operacdo de usinagem, frezamento, montagem, que constituem
os diversos postos operativos da fabrica podem ser unificados a partir da nocdo de

Potencial Produtivo.
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Até aqui, neste ponto, continua a existir uma pergunta sem solugéo, ou seja,
como atribuir uma Unidade para que se possa fortalecer definitivamente a idéia

abstrata de Esfor¢co de Producéo e de Potencial Produtivo dela derivada?

A questdo que se coloca é bastante semelhante aquela de como utilizar a
nocao de comprimento sem uma unidade de metro. Como utilizar a nocédo abstrata
de trabalho mecéanico sem a unidade de Watt. Como utilizar a nogéo abstrata de
temperatura sem a sua unidade, o grau Celsius. Diante de tais colocacfes vale
ressaltar que enquanto o metro, o Watt, o grau Celsius, sdo unidades de medidas
Universais, a nocdo abstrata de Unidades de Esforco de Producdo, gerara uma
Unica unidade de medida para cada tipo de fabrica, ou seja, cada fabrica tera a sua

prépria unidade de medida abstrata, que chamaremos de UEPs.

3.6 CONSTANCIA NAS RELACOES ENTRE OS POTENCIAIS PRODUTIVOS NOS
DIVERSOS POSTOS OPERATIVOS

Até o momento, tem-se somente uma noc¢ao qualitativa do que seja Esforco
de Producgédo e Potencial Produtivo. E necessario que se procure estabelecer uma
Unidade absoluta e quantitativa para tornar as nog¢des de esfor¢cos de producéo e o
potencial produtivo realmente operacional. “Mas até que ndo surja uma unidade, a
nocao de esfor¢co de producao fica abstrata e nebulosa, como séo, alids todas as

noc¢des que ndo possuem suas unidades de medida” (PERRIN, 1971).

Para procurar esta unidade de medida, considera-se, por exemplo, um torno e
uma frezadora, trabalhando em condi¢cdes rigorosamente definidas. Estes dois
equipamentos desenvolvem, por exemplo, por hora, esfor¢cos de producgéo, que para
serem achados necessitam de uma certa imaginacdo. Mas se seus valores
absolutos ficam desconhecidos, hd um elemento que aparece bem menos

misterioso, que é a relacao entre eles.

Se o torno e a frezadora séo dois equipamentos bem diferentes que fazem
operacbes bem distintas, pode-se afirmar, sem duvida, que ambos desenvolvem
esforcos de producéo diferentes, em termos de depreciacao, por exemplo. Existe

claramente uma relacdo entre os esforcos de producdo, a depreciacdo do torno
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pode ser bem inferior a depreciacdo de uma frezadora, relacdo cuja simples
existéncia, é o ponto capital, pois pode estender este raciocinio a todas as maquinas
da fabrica. Uma fabrica qualquer se compde de um conjunto de relacdes desta
natureza e esta constatacdo atingira um valor todo particular quando for feita a sua
demonstracao, em que serdo mostradas relacbes constantes no tempo, desde que,

as maquinas trabalhem nas mesmas condi¢des rigorosamente definidas.

Com isto, permite-se dizer que uma fabrica qualquer podera ser caracterizada
por uma série de relacdes fixas estabelecidas no tempo e independente das
variacfes dos precos e condicbes econbmicas do sistema econdmico e financeiro

atuais.

Este raciocinio pode ser perfeitamente extrapolado para todo o parque fabril,
e se chegar a conclusdo de que todos os postos operativos da fabrica apresentam
relacdes entre os potenciais produtivos, e que, mantida a hipétese basica de que as
condicbes estejam rigorosamente definidas, estas relacbes permanecem constantes

ao longo do tempo.

O estabelecimento destes Principios de Constancia de relacdo entre os
potenciais produtivos dos postos operativos é fundamental, porque uma vez
estabelecidas as suas condi¢cdes de validade, pode-se afirmar com seguranca que
ele demonstra que a relagdo entre os potenciais produtivos independe da conjuntura
econdmica do pais. Mais claramente, a relacéo entre os potenciais produtivos passa
a independer das variacdes dos diversos componentes de custo correspondente aos
diversos esforcos de producdo utilizados para fabricar os produtos: Salarios,
Encargos Sociais, Custos com Manutencgéo, Energia e todos os demais materiais de
consumo, energia, depreciacdo, entre outras, ou seja, dependendo da conjuntura
econbmica do pais, suponha-se que o Custo de energia aumente de 15%, toda a
energia rateada nos postos operativos aumentard de 15%, o mesmo acontecera

para qualquer aumento em qualquer das outras despesas.

Supondo-se, no momento, que se possa calcular os esforgos de producao de
trés equipamentos determinados: um torno, uma frezadora e uma retifica, e que
estes esforcos sejam respectivamente, 1, 2 e 3, para os trés equipamentos. E
possivel tomar o esforco do torno como uma unidade, e declarar, que o esforco da

frezadora é de 2 unidades e da retifica de 3 unidades, como pode o esforco da
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frezadora ser tomado como a unidade, logo o torno valeria 0,50 unidades e a retifica

valeria 1,5 unidades.

7

A unidade escolhida para a fabrica é chamada de UEPs. Sua escolha é
arbitraria, ela pode ser como a ja citada acima, como o torno, entre outras, ou
gualquer outro posto operativo (maquinas ou equipamentos) da fabrica. Esta
Unidade sera freqiientemente a combinacdo de varios postos operativos, e se esta
combinacdo corresponde precisamente aquilo que serd necessario para fabricar

uma peca determinada, a Unidade UEPs tornar-se-a esta peca.

Assim sera pratico numa fabrica tomar como unidade UEPs a soma dos
esforgos de produgao nas diferentes operagdes de trabalho na fabricagcdo de 1 motor
elétrico monofasico de 0,25 hp, como exemplo, e nesta fabrica as UEPs serdo o
namero de horas gastas para produzir este produto, sob condicdo de que sua

fabricacéo sera feita segundo um processo produtivo rigorosamente definido.

A escolha das UEPs é arbitraria, pode-se decidir com o mesmo tanto de
validade, que a UEPs de fabrica poderia ser um motor elétrico monofasico de 1,5 hp,
ou gualquer outro. Essa facilidade leva a adotar para cada fabrica a Unidade UEPs
qgue melhor convém sob os pontos de vista, aos controladores e planejadores da

producao.

Assim, quando as UEPs servem de base a uma férmula de interesse do
pessoal na producéo, é interessante escolher esta unidade entre a linha de produtos
executados convenientemente pela organizagcédo a fim de tornar essa Unidade de
medida mais compreensivel aos interessados. De um modo geral o produto que &

escolhido para apresentar a UEPs é denominado de Produto Base.

Enfim, a unidade escolhida para representar toda a fabrica serd denominada
de Unidade de Esforco de Produgcao — UEPs. Os esforcos de producao considerados
pelo Método das UEPs sao apenas aqueles relativos aos custos de fabricacéo, isto
€, os esforcos produtivos despendidos na conversdo das matérias primas em
produtos acabados. Uma vez escolhida essa unidade comum, todas as atividades
da fabrica serdo referenciadas a ela, sendo as relacdes entre os valores assim

obtidos praticamente constantes no tempo.

Dessa maneira 0s postos operativos serdo dimensionados em UEP/unidade

de capacidade, que no caso mais geral sera UEP/hora, as produgbes dos stores
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produtivos serdo medidos em UEPs, os diferentes produtos segundo as UEPs

necessarias as suas fabricacoes.

A Unidade de Esfor¢co de Producéo — UEPSs, sera, entéo, o real denominador

comum de todas as atividades da organizacdo produtiva.

A definicdo dessa Unidade de esforco de produgdo proporcionou o
desenvolvimento do Método das UEPs, que tem mostrado ser
extremamente eficiente para o custeio, controle de producéo, medi¢cdo da
producédo e acompanhamento do desempenho fabril (ALLORA, 1995).

3.7 OS PRINCIP 10S FUNDAMENTAIS DO METODO DAS UEPS

Para a constru¢cdo do Método das UEPSs, se faz necessario sedimentar as
idéias basicas que lhes d&o sustentacdo. Isto PERRIN procurou fazer pelo
estabelecimento de dois principios fundamentais: O principio das relacdes
constantes, o principio das estratificagbes. Em decorréncia do estudo deste dois
principios, KLIEMANN desenvolveu um terceiro principio que € o principio do valor
agregado. Para tanto iniciar-se-4 a devida explanacdo pelo principio do valor

agregado.

3.7.1 O principio do valor agregado

Este é o principio mais geral do Método das UEPs: “O produto de uma fabrica
€ o trabalho que ela realiza sobre as matérias primas e se reflete no valor que ela
agrega a essas matérias primas durante o processo de fabricacdo” (KLIEMANN
NETO, 1995).

De acordo com este principio, 0 método das UEPs encara as matérias primas
como meros “objetos de trabalho”. A unificacdo e o controle da producéo sera feito
em funcdo do esforco despendido pelos diversos postos operativos para a

transformacédo das matérias primas em produtos acabados.
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3.7.2 O principio das relacdes constantes

“Quaisquer que sejam 0s precos unitarios, os esforcos de producao
desempenhados pelas diversas operacdes elementares tedricas do trabalho de uma

fabrica, tem entre si relagdes constantes no tempo* (PERRIN, 1971).

Observe-se que as relacbes entre os esforcos de producdo sao
intrinsicamente fixas entre si. Esta consideracao parte de uma noc¢éo que € abstrata

e é inerente a propria tecnologia de producao.

A operacdo elementar tedrica de trabalho deve-se entender como sendo uma
operacao definida nos minimos detalhes. Por exemplo, para uma operacdo de
usinagem num torno € preciso especificar o tipo de maquina (posto operativo), o tipo
de ferramenta que sera usada para usinar a peca, a velocidade de avanco na
operacgao, considerar o tipo de dureza do material a ser usinado e a profundidade de
corte do material, entre outros. Uma diferengca em uma destas especificagbes forma

outra operacao distinta. E portanto, um exame puramente teorico.

A forma de operacionalizar o principio das relacdes constantes é explicitada
em Unidades monetarias num tempo A. As despesas relativas, por exemplo:
salérios, encargos sociais, materiais diretos e indiretos, energia, entre outros. Rateia-
se convenientemente aos postos operativos e chegando-se assim a estabelecer as

relagbes desejadas.

Este mesmo procedimento sendo seguido num outro tempo B, mesmo tendo
certamente valores monetérios distintos, deveriam levar as mesmas relacdes entre
os esforcos de producédo dos postos operativos estabelecidos no tempo A, e isto é o
gue o principio das Relacbes Constantes se propde a explicitar. Portanto é preciso
verificar a velocidade do principio teérico anunciado anteriormente. Para isto, vai-se

valer de alguns casos considerados representativos para a avaliacdo da questao.
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12 PROPOSICAO Se os valores unitarios do tempo B variarem todos, numa
mesma proporcao aos do tempo A, é evidente que as proporcionalidades entre as
operacfes sdo imutaveis. Para precisar esta proposicdo tomemos a seguinte
hip6tese: Salarios, Encargos Sociais, Energia e Manutencdo. Vamos supor o caso

hipotético de 2 postos operativos distintos, um torno e uma frezadora, no tempo A e
no tempo B, abaixo definidos:

1 No tempo A
TORNO FREZADORA
Saléarios R$1,50/hora Salarios R$2,50/hora
Encargos sociais R$1,60/hora Encargos sociais R$2,67/hora
Energia R$0,85/hora Energia R$1,25/hora
Manutencéo R$1,25/hora Manutencao R$2,50/hora
CHTornoA R$5,20/hora CHFrezadoraA R$8,92/hora
2 No tempo B

Vamos supor um aumento de 35% para todos os itens que compdem o custo
do equipamento considerado, ter-se-a:

CHTornoB =1,35 x CHTornoA = 1,35 x 5,20 R$/hora = 7,02 R$/hora
CHFrezadoraB = 1,35 x CHFrezadoraA = 1,35 x 8,92 = 12,04 R$/hora

Se fizermos a primeira relacdo entre o Custo do torno e da frezadora ter-se-a:
No tempo A

CHTornoA = 5,20 R$/hora e CHFrezadoraA = 8,92 R$/Hora
Temos a relagdo CHFrezadoraA / CHTornoA =8,92/5,20=1,715(A)

No tempo B

Fazendo-se a segunda relacdo entre eles ter-se-a:

CHTornoB = 7,02 R$/hora e CHFrezadoraB = 12,04 R$/hora
Temos a relagdo CHFrezadoraB / CHTornoB =12,04 /7,02 =1,715(B)

Portanto conclui-se que (A ) = (B ), ou seja:

CHFrezadoraA = CHFrezadoraB
CHTornoA CHTornoB
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22 PROPOSICAO Existira uma relacdo absolutamente constante entre os
potenciais produtivos de dois postos operativos, no caso de uma ou mais itens de
despesas aumentarem rapidamente em relacdo aos demais, e se a0 mesmo tempo

estes itens de despesas entrarem com a proporcao idéntica nas operacoes
consideradas.

1 No tempo A
TORNO FREZADORA
Salarios R$1,50/hora Salarios R$2,50/hora
Encargos sociais R$1,60/hora Encargos sociais R$2,67/hora
Energia R$0,85/hora Energia R$1,25/hora
Manutencéo R$1,25/hora Manutencéo R$2,50/hora
CHTornoA R$5,20/hora CHFrezadoraA R$8,92/hora
2 No tempo B

Vamos supor um aumento de 50% nos salarios e encargos sociais,
desconsiderando qualquer aumento nas demais despesas, ou que 0 aumento nao

seja tdo grande, ou seja as demais despesas nao sofrem tdo rapido como estas,
entéo teremos:

TORNO FREZADORA
Salarios R$1,5x1,50=2,25/hora Salarios R$1,5x2,50=3,75/hora
Encargos sociais R$1,5x1,60=2,40/hora Encargos sociais R$1,5x2,67=4,00/hora
Energia R$1,0x0,85=0,85/hora Energia R$1,0x1,25=1,25/hora
Manutencéo R$1,0x1,25=1,25/hora Manutencgao R$1,0x2,50=2,50/hora
CHTornoB R$6,75/hora CHFrezadoraB R$11,50/hora

Logo temos a relacdo CHTornoB/ CHTornoA = 6,75/5,20 = 1,298 (A)
e arelacdo CHFrezadoraB / CHFrezadoraA = 11,50/8,92 = 1,298 (B)

Portanto nestas duas proposicdes a validade do principio é total, pois conclui-
se que (A) = (B), ou seja:

CHFrezadoraB = CHTornoB
CHTornoA CHTornoA
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32 PROPOSICAO A Constancia absoluta da relacdo entre os esforcos de
producéo de dois postos operativos distintos deixa de ser constante, no caso em que
os itens (despesas) entram em proporcdes diferenciadas nos custos horéarios dos
postos operativos e ou quando um ou mais despesas sobem de forma muito

diferenciada em relacdo as demais despesas, por exemplo:

1 No tempo A
TORNO FREZADORA
Salarios R$1,50/hora Salarios R$2,50/hora
Encargos sociais R$1,60/hora Encargos sociais R$2,67/hora
Energia R$0,85/hora Energia R$1,25/hora
Manutengao R$1,25/hora Manutencéo R$2,50/hora
CHTornoA R$5,20/hora CHFrezadoraA R$8,92/hora
2 No tempo B

Vamos admitir um aumento de 50% nos salérios e encargos sociais, 10% na

Energia, 5% na manutencéo, entdo teremos:

TORNO FREZADORA
Salérios R$1,5x1,50=2,25/hora Salérios R$1,5x2,50=3,75/hora
Encargos sociais R$1,5x1,60=2,40/hora Encargos sociais R$1,5x2,67=4,00/hora
Energia R$1,10x0,85=0,94/hora Energia R$1,10x1,25=1,38/hora
Manutencgéo R$1,05x1,25=1,31/hora Manutengao R$1,05x2,50=2,63/hora
CHTornoB R$6,90/hora CHFrezadoraB R$11,76/hora

Logo temos a relagdo CHFrezadoraA/CHTornoA =8,92 /5,20 = 1,715 (A),

e arelagdo CHFrezadoraB/CHtornoB = 11,76 /6,90 =1,709 (B)

Portanto, tem-se: (B)/(A)=1,709/1,715 = 0,9962, entéo:
(B)=0,9962 x (A)
Pode-se concluir que: (A)=(A)e (B) =0,9962 x A, tem-se uma diferenca
GAMA=(A)-(B)=(A)-0,9962 (A)=0,0038.

Entdo GAMA = 0,0038, ou seja, uma variagcdo de 50% nos salarios e
encargos mais uma variacdo de 10% na energia, e uma variagdo de 5% na
manutencdo, levaram a uma variacdo de 0,38% na relacdo entre 0s postos

operativos.
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Observa-se que ao contrario da proposi¢cédo (1) e (2), onde o principio das
relacbes constantes se confirma totalmente, na proposicao (3), que representa uma
grande parte dos casos reais, 0 principio das relacdes constantes ndo € confirmado
plenamente tendo uma pequena variagdo. Em outros termos, a proposicdo (3) da
uma nocao dos limites do principio. Torna-se pois, necessarios discutir sua validade
pratica.”“...revisdes feitas em muitas fabricas na Franca 5 a 6 anos apdés a introducéo
do Método GP (UEPs no Brasil), provaram uma estabilidade aceitavel nas relacdes “
(PERRIN, 1971).“... o limite de validade do principio das relagdes constantes so
entram em jogo muito raramente. Na sua grande maioria (ordem de 97%), as

empresas nao tem que se preocupar durante varios anos“ ( PERRIN, 1971).

Para o caso brasileiro a, “ ...experiéncia dos trabalhos realizados
demonstraram que os resultados se mostram aceitaveis para periodos de 7 anos, a

maior variacdo observada foi de 3%" (ALLORA, 1995).

E claro que existem casos particulares que devem ser analisados com
bastante cuidado. E a situac&o, por exemplo, da introducdo de novas tecnologias
profundamente distintas da existente que podem ser responsaveis por variacdes
consideraveis na estrutura produtiva da fabrica, alterando profundamente a definicédo

dos postos operativos anteriormente existentes.

Para estes casos se faz necessario uma reavaliacdo de todos o0s postos
operativos, para que se tenha um quadro real no novo processo produtivo. Portanto
€ absolutamente indispensavel que se faca sua analise de despesas por maquina
(posto operativo) quando da implantacdo do Método das UEPs. Este € o primeiro
trabalho, o trabalho de base, para a introducdo sadia no Método das UEPs na

fabrica.
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3.7.3 O principio das estratificacfes

O principio das estratificacbes pode ser enunciado da forma como segue: “... 0 grau
de exatiddo de um custo cresce com cada item de gastos ou despesas consideradas

como despesas imputaveis* (PERRIN, 1971).

No limite desta afirmacédo, pode-se dizer que o0 maximo de precisao possivel
gue se pode alcancar ocorre quando todos os itens de despesas fabris puderem ser
passiveis de serem imputadas diretamente aos postos operativos, ou seja se todas
as despesas puderem ser imputadas havera uma melhoria na precisdo dos custos,
pois estar-se-a distribuindo melhor as despesas aos postos operativos. Em outras
palavras, o que o principio das estratificacdes diz € que todas as despesas que sao
consideradas como ndo imputdveis sdo as causas intrinsecas da inexatiddo nos

precos de custo dos produtos.

No estudo de caso em questdo, as despesas imputaveis foram alocadas
diretamente nos postos operativos, como por exemplo, salarios e encargos sociais
da méao de obra direta, as depreciacdes préoprias do equipamento, o consumo de
energia, entre outras. As demais despesas que ndo puderem ser imputadas
diretamente aos postos operativos foram distribuidas por coeficientes de
responsabilidade e ou de atencdo alocados aos postos operativos. Isto foi feito de
uma forma empirica se fazendo os possiveis questionamentos de onde este tipo de

despesa ocorre aos responsaveis pelo setor produtivo e ou mesmo posto operativo.

Abaixo, apresenta-se a construcdo de um exemplo numérico hipotético
simples para facilitar a compreenséo das linhas basicas sobre os quais se assenta o
Principio das Estratificacbes. Supde-se a existéncia de 3 operacbes sendo
desenvolvidas nos postos operativos abaixo, sendo uma operagdo de torno, uma
operacao de retifica e uma operacéo de frezadora. Supfe-se a existéncia de 5 tipos
de despesas, a saber: salarios, encargos sociais, energia, manutencdo e
depreciacdo. Finalmente supde-se também que o total de despesas, ou seja, as

soma das despesas imputaveis e das nao imputaveis, sejam de 50 R$/hora.
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Operacdo Operagdo Operacdo CUSTO

Torno Retifica Frezadora TOTAL R$/h

Salérios R$/h........cccveneee. 2,5 03,50 ..o 1,75
Encargos Sociais R$/h....... 2,00 i 2,80 i 1,40
Energia R$/h .......ccceeneeee. 0,75 oo 1,00 e 0,50
Manutengdo R$/h............... 1,00 i 1,20 i 0,75
Depreciacéo R$/h.............. 4,00 ... 6,00 ... 5,00
TOTAL R$/Hora (A) ......... 10,25 . 1450 ... 9,40
Custo Total Despesas R$/h ( operacdo Torno+RetificatFrezadora) (B)............ 34,15
Relacdo % (A)/(B).......... 30,009 ...eveeeeeeeeeeeeeeeeeen. 82,86% .......ooveeeeen.. 27,54%
Total Despesas Fabricacdo (C) (Imputaveis e ndao imputaveis) em R$/hora......... 36,00

Rateio Despesas Fabricacdo

Sobre as despesas nas

Operagdes RS/N0ra0,56 ....0,79 ......coiiiiiiiieiieeie st et 0,51
CUSTO TOTAL R$/......... 10,81 ............ 152 .. 99,90 ....iiiiiiiieen 36,00

Relacdo % x (C) R$/h

Figura 1 - Exemplo prético hipotético do principio das estratificacfes.
Fonte: elaborada pelo autor.

Apresentada a figura 1, mostrando as diversas operagdes simulando algumas
estratificacoes (rateio das despesas) possiveis. Esta exposto também, para cada
estratificacdo suposta, a percentagem (no caso da operacao torno, 30% que € a
relacdo entre o custo total da operacdo R$/h 10,25 pelo custo total R$/h 34,15 ), com
gue a operacdo € responsavel em relacdo ao custo total, e finalmente as despesas
totais (imputaveis e ndo imputaveis) que fazem parte do custo total da operacao (no
caso da operacéo torno temos R$/h 0,56 que é o produto de 30% vezes o custo total
de fabricacdo de R$ 36,00), perfazendo um total de R$/ h 10,81, para este posto

operativo.

O exemplo mostra que quanto mais precisa for a alocagcdo dos recursos nos
postos operativos (exemplo operacao torno, retifica, frezadora) mais proxima da

realidade fica o custo horario dos postos operativos.
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A alocacdo dos recursos nos postos operativos devera ser um
comprometimento da organizagcdo com o analista que ira implantar o Método das
UEPs. Pelo principio das estratificacdes a percentagem toleravel entre as despesas
nas operacdes (que nao foram imputadas ao posto operativo) e o total das despesas
de fabricacdo ndo devem passar de 3%. Isto significa que se deve alocar a maior
guantidade possivel de itens de despesas (salarios, encargos, energia, depreciacao,
entre outras) aos postos operativos. Dentro desta percentagem estara o valor das
despesas ocasionais, que ndo sdo mensuradas mensalmente aos postos operativos.
E preciso levar em conta que sempre havera dificuldades para a obtencdo das
informacgBes necessérias para se imputar o custo aos produtos ou postos operativos.
Os custos incorridos para obté-los sdo compativeis com o aumento da precisédo
obtida aos precos de custo dos produtos, bem como a melhoria no sistema de

planejamento e controle das despesas nos setores produtivos da fabrica.

3.8 UTILIZACAO DO METODO DAS UEPS PARA MEDIR O DESEMPENHO DA
PRODUCAO

7

Dentro da Gestdo Industrial, é essencial que se acompanhe através de
parametros bem definidos, o Desempenho de Medida da Producéo. Neste sentido,
cinco indices sdo bastante elucidativos a saber: Medicdo da producédo, Custos,

Rendimento, Eficiéncia e Produtividade tanto horaria quanto econémica.

A dificuldade para se chegar a valores representativos desses indices nas
organizacdes multiprodutoras, se deve ha existéncia de produtos e setores
produtivos diferentes. E preciso estabelecer corretamente suas quantidades
produzidas para poder confronta-las com a capacidade de producao da fabrica num
dado periodo. O Método das UEPs através de seus fundamentos basicos da
unificacéo da producao da uma boa resposta para este tipo de problema e propde a
seguinte metodologia para medir o Desempenho de uma Atividade Industrial num

ambiente de Producéao Diversificada, a saber:
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1. medir a producéo diversificada em UEPs;

2. custo de Transformacdo = Despesas de fabricagcdo / Total UEPs
produzidas;
rendimento = Total UEPs produzidas / Total UEPs capacidade;

4. eficiéncia = Total UEPs produzidas / Total UEPs trabalhadas;
produtividade;

5.1 produtividade horaria = Total UEPs produzidas / Total horas trabalhadas;
5.2 produtividade economica = Total UEPs produzidas/ Despesas de fabricacéo.

A seguir tem-se uma defini¢cdo sucinta de cada desempenho acima ditado.

3.8.1 A medic&o do numero de UEPs produzidas

A opcao de se tratar uma organizacao multiprodutora através da Unificacdo
da Producdo tras uma simplificacdo muito grande da atividade de medi¢cédo das UEPs
produzidas. Produtos diferentes serdo contabilizados por um parametro, permitindo
gue se tenha um valor global e sintético da atividade fabril.

A medicdo do numero de UEPs produzidas em una unidade fabril em um
determinado periodo, seré feito pela contagem das UEPs produzidas no periodo em
guestao, através de um processo simples de multiplicacdo e soma. Para obter-se a
producdo das UEPs de um produto basta multiplicar seu valor em UEPs pela
guantidade produzida do produto neste periodo. A producéo total do periodo sera,

portanto, obtida pela soma das UEPs produzidas por cada um dos produtos.

Por exemplo, suponhamos que os valores de UEPs dos motores elétricos
abaixo citados sejam:
Motores elétricos monofasicos de 0,25 hp = 12 UEPs
Motores elétricos monofasicos de 0,50 hp = 15 UEPs
Motores elétricos monofasicos de 1,50 hp = 21 UEPs

Motores elétricos monofasicos de 2,00 hp = 25 UEPs

Vamos supor agora que a producdo do més de junho seja em quantidade
fisicas de 35, 45, 15, 15, respectivamente.
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Sua producdo total em UEPs sera, (35x12+45x15+15x21+15x25) importando
um valor de 1785 UEPs.

Se considerarmos agora a producdo em quantidades fisicas, para o0 més de

julho de 10, 25, 35, 30, respectivamente.

Sua producdao total em UEPs sera, (10x12+25x15+35x21+30x25) importando
um valor de 1980 UEPs.

Nota-se, entdo, que apesar de se Ter fabricado uma quantidade menor de
produtos no més de julho (100 motores) contra (110 motores) de junho, a producgéo
global em UEPs foi superior, ou seja 1980 UEPs de julho contra 1785 UEPs de

junho.

Esta é uma das grandes vantagens do uso do Método das UEPs frente aos
sistemas tradicionais. Para estes € dificil comparar o total produzido em periodos
diferentes, nos quais sao produzidas quantidades diferentes de produtos

diversificados.

3.8.2 A medicéo do custo de transformacéo (fabril)

As UEPs produzidas representam o trabalho realizado para a transformacéao
das matérias primas em produtos acabados. Assim seu uso permite encontrar 0s
custos unitarios de transformacédo de cada produto, os quais, adicionados ao custo
de matéria prima utilizada, fornece o custo do produto vendido de cada artigo
fabricado. A figura mostra esquematicamente 0s passos necessarios para o calculo

dos custos de transformacéao ou fabril dos produtos.

Para se obter, deve-se iniciar conhecer o valor das UEPs de cada produto,
calcular a producéo total da fabrica medida em UEPs no periodo. Esse total é obtido
pelo somatério que compreende a multiplicagcdo do valor das UEPs dos produtos
pelas quantidades fisicas produzidas de cada artigo. Por outro lado, a contabilidade
fornecerd o total dos custos de fabricagdo incorridos neste mesmo periodo em
guestdo. Se agora quisermos o custo das UEPs produzidas, este pode ser obtido a

partir da divisdo do custo de fabricacdo pelas UEPs produzidos dentro do mesmo
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periodo, tendo-se com isto 0 custo em unidades monetarias por UEPS, no caso atual
de nossa moeda, em R$/UEPs. O custo total de cada artigo € obtido pelo produto do

custo em R$/UEPs pelo valor das UEPs do produto, resultando o seu valor em R$.

Ao contrario das UEP/h, que representam apenas os esforcos de producéo
despendidos e sdo constantes no tempo, as UEPs monetéarias sao instantaneas para
cada periodo de tempo. Os custos de transformacdo podem variar, e o fazem em
economias inflacionarias, mesmo nesta situacdo, o repasse dos custos para cada
produto é feito de uma forma rapida, simples e precisa, utilizando-se as UEPs como
espécie de base de rateio. “Esta caracteristica € um dos pontos principais do Método
da UEPs" (ANTUNES JUNIOR, 1988).

Reavaliacao periédica do custo de transformacéo de cada produto devem ser
efetuados a todo o momento, ou seja, mensalmente, e de forma mais precisa

possivel.

3.8.3 A medicao das UEPs capacidade

A capacidade de producdo que uma fabrica pode produzir, trabalhando em
pleno ritmo, 1, 2, 3 turnos de trabalho, para um “mix” de produtos selecionados, pois
para cada “mix” a capacidade pode variar. Esta medida de capacidade produtiva,
sendo ela horaria, serd o niumero das horas pelos nimero de dias disponiveis de um

periodo considerando os gargalos de producéo para os diversos “mix” de produtos.

A medida da capacidade de producdo é tdo importante como a medida do
consumo dos proprios materiais. Sem identificar futuras necessidades de
capacidade com antecedéncia suficiente para se poder prove-la ou sem ser capaz
de identificar possiveis ociosidades futuras, os potenciais beneficios de um sistema
de administracdo da producdo ndo serdo atingidos. “A capacidade de producao
insuficiente pode deteriorar o desempenho de uma empresa em termos de
cumprimento de prazos* (GIANESI, 1996).

Contrapondo a esta afirmacéo, a capacidade de producdo em excesso pode

representar custos desnecessarios, que muitas vezes podem ser reduzidos, caso a
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capacidade em excesso seja identificada a tempo. Para se evitar ambos 0s casos, 0
de excesso e o0 de falta, € necessario se analisar o plano mestre de producéo, que

seja evidentemente viavel, para isto a varios sistemas, entre outros MRP II, OPT.

Com base nesta identificacdo, através de qualquer um dos sistemas
propostos, MRP Il e ou OPT, as medidas gerenciais podem ser tomadas no sentido
de alterar as ordens de producdo ou de um plano mestre de um plano que foi
constatado inviavel para uma situacdo de viabilidade em termos de disponibilidade

de recursos produtivos seja atingido.

Programar uma fabrica significa preparar o lancamento em producdo de modo
a fabricar os produtos a serem entregues ao mercado nos prazos e quantidades pré-
estabelecidas. As principais dificuldades associadas a estas atividades estédo
diretamente relacionadas com a existéncia de quantidades diferentes de muitos
produtos e na dificuldade de definir-se, de maneira simples e precisa, as

capacidades de producéo para uma unidade fabril.

Pelo Método das UEPs, a determinacéo da capacidade de producéo é feita
através dos potenciais produtivos de cada posto operativo. Dessa forma, tem-se a
capacidade individualizada para as diversas operacfes realizadas dentro dos
sistemas produtivos e mesmo da fabrica como um todo. Caso se deseje uma
capacidade Unica para toda a fébrica, pode-se usar o conceito associado aos
“Gargalos de Producéo”, que delimitam a capacidade global de producéo da fabrica

através das operacgdes destes.

Uma fabrica, considerando-se somente a producdo, € composta de varios
setores produtivos. Estes setores produtivos por sua vez sdo compostos de
maquinas e equipamentos e este por sua vez, também, sdo definidos por suas

capacidades locais.

Ao se analisar o comportamento da capacidade de cada posto operativo
(maquina e ou equipamento), no seu setor produtivo, pode-se confirmar
meticulosamente qual é o “equipamento gargalo®, basta para tanto verificar qual
deles a producao € a menor, se fizermos esta analogia para toda a fabrica pode-se
concluir que haverd um determinado setor produtivo que serd o “gargalo” de toda a
organizacao, e sera neste setor produtivo que havera um equipamento e ou maquina

gue comandara a produgdo como um todo.
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A capacidade de producdo de um produto € obtida analisando-se os seus

processos de fabricacéo e focalizando qual € a operacdo mais lenta e mais onerosa.

Em todos os processos produtivos sempre ha operacdes mais rapidas e
outras mais demoradas. “As mais demoradas, também chamadas ce operacdes
gargalo ou pontos de estrangulamento sédo as operacfes que determinam o ritmo
ou velocidade da fabrica de um produto“ (ALLORA, 1988).

Isto vale para cada produto isoladamente, pois a capacidade em pecas

fabricadas varia com o “mix” dos produtos.

Uma fabrica, entdo, tem tantas capacidades fisicas de producdo tanto
guantos produtos diferentes forem fabricados. Para se obter a capacidade fabril
utiliza-se do conceito de UEPs Capacidade e devemos seguir, sucintamente o

seguinte critério:

Seleciona-se um grupo de produtos mais significativos, ou seja, 0s que
sdo mais vendidos e que de certa forma absorvam a maior quantidade de

passagem nos postos operativos;

Verifica-se no processo produtivo, em cada setor produtivo, em cada
equipamento, qual é a operacdo mais lenta e mais onerosa, gargalo, de cada

um destes produtos pré-escolhidos;

Verifica-se quantas pecas por hora podem passar por estas operacdes

gargalo para cada um dos produtos pré-escolhidos;

Fazendo-se o produto deste valor encontrado de pecas por hora pelo total

de UEPs de cada produto teremos o total de UEPs para a fabrica como um

todo.

Deste modo teremos assim, uma tabela com diversas capacidades por
produto, todas expressas em UEPs. Para se ilustrar esta afirmacdo, tome-se 5
postos operativos e produtos hipotéticos exemplificados e supfe-se que o calculo

seja:
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(1) (2) (3)
Descrigcéo Producéo Gargalo

Produto Posto Operativo Pecas/hora UEP/hora UEPs/Peca

A Torno 75 12,00 0,16
B Torno Il 50 25,00 0,50
C Retifica 45 45,00 1,00
D Frezadora 60 30,00 0,50
E Mag.Insertar 30 60,00 2,00

Obs: os valores encontrados na coluna (3) é a divisao da coluna (2) pela coluna (1), sendo a
coluna (1) e (2) dados.

Figura 2 - Exemplo hipotético da produgao fisica nos gargalos medida em UEPs
Fonte: elaborada pelo autor.

Considerando que a capacidade da fabrica seja para uma jornada de trabalho
de 8 horas e com a quantidade de postos operativos apresentados com as suas
respectivas capacidades no gargalo, determina-se o total de UEPs que poderao
passar neste gargalo, conforme mostrado abaixo:

(1) (2) (3) (4)

Gargalo Capacidade

Posto Operativo N° Equiptos UEP/hora N° Horas UEPs Gargalo

Torno 4 12,00 8 384,00
Torno Il 6 25,00 8 1.200,00
Retifica 3 45,00 8 1.080,00
Frezadora 2 30,00 8 480,00
Mag.Insertar 4 60,00 8 1.920,00

Obs: os valores encontrados na coluna (4) é o resultado do produto das colunas (1), (2), (3), sendo estas dadas.
Figura 3 - Exemplo hipotético da capacidade produtiva no gargalo pelo Método das UEPs
Fonte: elaborada pelo o autor.

Considerando agora a capacidade de UEPs, no gargalo para o periodo de 8
horas, calcula-se a quantidade fisica que serdo produzidas no gargalo e esta sera
multiplicada pelo total de UEPs dos produtos de todo o processo de fabricacao,
obtendo-se assim o total de UEPs a produzir, considerando-se o0 “mix “ estipulado,

assim teremos :
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(1) (2) (3) (4) (5)
Capacidade UEPs Qtde Total TOTAL

Posto Operativo UEPs Gargalo Gargalo Fisica  UEPs/Peca UEPs
Torno | 384 0,16 2400 1,50 3.600
Torno Il 1.200 0,50 2400 2,50 6.000
Retifica 1.080 1,00 1080 3,40 3.672
Frezadora 480 0,50 960 3,00 2.880
Mag.Insertar 1.920 2,00 960 5,00 4.800

TOTAL DE UEPs 20.952

Obs: os valores encontrados nacoluna (3) € o resultado da divisdo da coluna (1) pela coluna (2), sendo a coluna (1), (2),
dadas: o resultado da coluna (5) é o produto da coluna (3) pela coluna (4), sendo esta dada.

Figura 4 - Exemplo hipotético da produgao total em UEPs medida nos gargalos pelo Método das UEPs
Fonte: elaborada pelo o autor.

Portanto, podemos assim com razoavel aproximagdo empirica dizer que a
capacidade fabril para este “mix"“ de produtos é de 20.952 UEPs, para uma jornada
de trabalho definida de 8 horas. Assim pode-se afirmar que a capacidade horaria
desta producdo média sera de 20.952 UEPs / 8 horas = 2.619 UEP/hora

A capacidade de producdo mensal sera o produto desta capacidade em
UEP/h pelas horas disponiveis que a organizacao trabalha. Como exemplo, vamos
admitir que os gargalos da producéao trabalhem 8 horas/dia, considerando 22 dias no
més, tem-se um total de 176 horas mensais, e a UEPs capacidade sera de
176horas x 2.619 UEP/hora totalizando 460,944 UEPs.

3.8.4 A medicéo das UEPs trabalhadas

Considerando o item anterior, item 3.8.3, onde temos as UEPs Capacidade,
com suas respectivas horas de trabalho. Para se determinar as UEPs trabalhadas
admita-se que nos gargalos houveram 17 horas paradas por diversos motivos no
final do periodo, tem-se entdo (176 horas — 17 horas) totalizando 159 horas
disponiveis e estas multiplicadas por 2619 UEP/hora teremos um total de 416.421
UEPs Trabalhadas.
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Portanto, teremos:
UEPs Capacidade = 176 horas x 2.619 UEP/horas = 460.944 UEPs

UEPs Trabalhadas = 159 horas x 2.619 UEP/horas = 416.421 UEPs

3.8.5 A medicao do total de horas trabalhadas

E o total de horas ponto de todos os operarios de fabrica que trabalham
diretamente na producdo menos as horas paradas provocadas por qualquer motivo.
Vamos supor uma organizacao que tenha 250 operarios diretos trabalhando 8 horas
por dia durante 22 dias, em que foi registrado no departamento de recursos
humanos um determinado numero de horas de falta para um determinado periodo
de 1.600 horas. Teremos entédo horas de capacidade total = 250 homens x 8 horas X
22 dias , totalizando 44.000 horas, se considerarmos que houve para este periodo
1.600 horas de falta por qualguer motivo teremos entdo 44.000 horas menos 1600

horas totalizando 42.400 horas efetivamente trabalhadas.

Concluindo, este capitulo comeca enfocando o problema da unificacdo da
medida de producdo, passa pela concepcao de fabrica pelo Método das UEPs,
definindo 0 que sejam postos operativos, esforcos de producdo como unidades de
unificacdo da producdo e as relacbes constantes entre 0s Varios potenciais
produtivos nos diversos postos operativos, tendo como foco principal do capitulo os
principios fundamentais do Método das UEPs, encerrando com a utilizacdo do

Método das UEPs na medicéao dos desempenhos da producéo.

O Método das UEPs unifica e homogeniza as atividades desenvolvidas por
uma industria de transformacdo multiprodutora, ou de produtos diversificados. A
definicdo de uma unidade de esforco de producdo UEPs materializa sob uma
mesma base os esforcos fisicos e monetarios despendidos pelos varios postos
operativos na fabricacdo dos diversos produtos, unificando a producdo a partir da
nocdo abstrata de valor. “O Método das UEPs tem no controle das atividades
desenvolvidas pela organizacdo um de seus pontos mais fortes.” (KLIEMANN NETO,
1995).
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As UEPs podem entéo, funcionar como elemento comum a grande parte das
atividades ligadas ao processo de gestdo industrial, integrando-a e dando-lhe

uniformidade.

No capitulo seguinte, ter-se-4 uma proposta de sistematica de implantacéo e
operacionalizacdo do Método das UEPs para medir os desempenhos de uma

producdao diversificada.



4 PROPOSTA DE UMA SISTEMATICA DE IMPLANTACAO E
OPERACIONALIZACAO DO METODQ DAS UEPS PARA MEDIR OS
DESEMPENHOS DE UMA PRODUCAO DIVERSIFICADA

Para que seja viavel a utilizagdo do método das UEPs é essencial que se
compreenda alguns conceitos fundamentais para a sua implantacdo e
operacionalizagdo. Estes conceitos, suas varidveis e seus conteudos sao

apresentados a seguir.

No item roteiro geral para a implantacdo do método das UEPs, esta
definido todos os passos para a implantacdo do Método das UEPs numa
organizacdo de producdo diversificada. Para tal compreensédo foi desenvolvido o
fluxograma genérico da implantacdo do Método das Unidades de Esforco de

Producéo - UEPs para a medicao de seus desempenhos, figura 5.

No item calculo da medida dos desempenhos, quais sejam: a medi¢do de
uma producéo diversificada em UEPSs, calculo do custo de transformacdo em R$/h,
célculo do rendimento, da eficiéncia e da produtividade tanto horaria quanto

econdbmica.

A seguir far-se-4 uma descricdo da proposta de uma sistematica de
implantacdo do Método das UEPs e o calculo da medida dos desempenhos numa

organizacao de producéo diversificada.

4.1 ROTEIRO GERAL PARA A IMPLANTACAO DO METODO DAS UEPS

O roteiro comeca por identificar os produtos a serem produzidos e com isto
desenvolve-se o lay-out da produgdo com suas listagem dos postos operativos que
fazem parte do processo produtivo, vindo a seguir os tempos de fabricacéo utilizados

para a determinacdo das UEPs dos produtos. A seguir também: a andlise da
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estrutura contabil — plano de despesas; a definicAo da estrutura de calculo dos
postos operativos dos foto indices por item de despesas e os foto indices por posto
operativo em R$/hora (R$/h); a definicdo do produto base que é base primordial para
o célculo das UEP/hora (UEP/h) dos postos operativos; a transformacdo do custo
dos postos operativos de R$/h para UEP/h e concluindo este item tem-se a
sequéncia operacional dos produtos fabricados transformados em UEPs e 0 resumo

dos produtos em UEPs.

A implantagdo do Método consiste na definicho das constantes em
UEP/unidade de capacidade, no nosso caso em UEP/hora ( UEP/h ), é feita apenas
uma vez, podendo entretanto, se recalculada de tempos em tempos e ou quando
houver mudancas significativas no processo produtivo, como por exemplo a compra
de um novo equipamento para aumentar a producdo ou mesmo substituir um ja

existente.

Os Esforcos de Producéo considerados pelo Método das UEPs sdo aqueles
relativos aos custos de transformacao, isto €, os esfor¢os produtivos despendidos na
conversdo das matérias primas em produtos acabados. As matérias primas sao
consideradas apenas como “objeto de trabalho” e os seus custos serdo incorporados

aos custos de transformacao para fins de custeio.

A racionalizacdo do método e suas medidas de desempenho, consiste na
valorizacdo monetaria das UEPs e consequentemente o custo de transformacéo dos
produtos fabricados. Sua periodicidade é variavel, geralmente mensal, dependendo
da necessidade dos resultados de precos de custo para a organizacdo e os calculos
de desempenho, custo, rendimento, eficiéncia e produtividade. A seguir, abaixo,
apresenta-se uma breve descricdo do Fluxograma genérico de implantacdo do
Método das Unidades de Esforco de Producdo — UEPs para a Medicdo dos
Desempenhos, figura 5.



78

4.1.1 ldentificacdo dos postos operativos

Para que isto possa ser feito se faz necessario inicialmente que se definam a
linha de produtos e com isto define-se o leiaute fabril, que esta definido como um
Diagrama de Blocos da Fabrica composto de Apoio Industrial e Producédo. A seguir,
tem-se a listagem de todos os postos operativos que fazem parte do processo
produtivo, sendo estes postos estabelecidos tendo por base a andlise da estrutura
produtiva de fabrica e, paralelamente, levando em conta a relacdo entre a precisao
gue se deseja obter nos resultados das UEP/h de cada posto e os custos incorridos

para que seja possivel alcancar esta precisao.

E evidente que uma divisio em um ndmero maior de postos operativos
permite uma acumulacéo de custos em uma unidade elementar menor, o que tende
a acarretar um incremento na precisdo dos resultados, porém, em contrapartida
ocorre um mecanismo no custo de implantacdo devido ao aumento do nimero de

informacdes requeridas e do trabalho necessario para a implantacdo do método.



4.1.3

Linha de Produtos

4.1.1 - Identificagio dos postos operativos

Lay Qut Fabril

Listagem dos
Postos Operativos

Seqiiéncia
Operacional dos
Produtos

4.1.4 - Definigio da estrutura de calculo dos postos operatives de R$/h em UEP/h

Estrutura C

Plano de Despesas

Calculo dos Foto
Indices dos Postos

Foto Custo
Produto

Qperativos em R¥/h

Base

UEP/ h
Postos Operativos

Segqiiéncia Operacional

Produtos em UEPs

Resumo das
UEPs Produtos

CALCULO DA MEDIDA DOS

DESEMPENHOS

42

4.2.1 - Informagdes necessarias para o calculo da medida dos desempenhos

Despesas
Fabricagdo

UEPs dos
Produtos

CQuantidades
Fisicas

LUEPs
Capacidade

M ® Horas
Trabalhadas

4.2.2 - Resultados intermediarios para o calculo da medida dos desempenhos

UEPs
Produzidas

UEPs
Trabalhadas

4.2.3 - Analise dos Resultados da medida dos desempenhos

Custo

R$/UEPs

Produtividade
Econdmica

Rendimento

Eficiéncia

Produtividade
Horaria

79

Figura 5: Fluxograma genérico da implantagdo do Método das Unidades de Esforgo de Producéo — UEPs, para a medicéo

dos desempenhos.

Fonte: elaborada pelo autor.
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4.1.2 Sequéncia operacional dos produtos e os tempos de fabricacao utilizados
para a determinacao das UEPs dos produtos e das UEP/H dos postos
operativos.

A indastria tem demonstrado que os estudos de tempos e movimentos sao
inseparaveis, sendo dada énfase ao projeto de métodos de trabalho e a medida do
mesmo, usando-se 0 processo geral de problema-solucdo para se obter o melhor
resultado possivel no estudo dos tempos e movimentos de uma operacdo de um

produto na sua sequéncia operacional.

Para que isto seja exequivel, € necessario se especificar os tempos de
fabricacdo dos processos produtivos, ou sejam, 0s tempos que os diferentes
produtos passam pelos postos operativos necessarios a sua respectiva fabricacéo.
Diante do exposto uma questéo se coloca. Qual o tempo que deve ser utilizado para

relativizar a seqliéncia operacional dos produtos?

Para que se possa responder a esta questdo se faz necessario que se defina

0 que sejam Tempos Incorridos e Tempos Alocados.

Tempos Incorridos, sdo os tempos passados ou acontecidos, sdo aqueles
também, que realmente sao utilizados para a fabricacdo dos produtos. Eles indicam
o tempo total despendido entre o inicio e o fim do trabalho em um dado posto

operativo para a fabricacdo de um produto.

Observa-se na pratica, que fixado um dado posto operativo e um dado
produto, que os tempos incorridos variardo conforme o lote do produto considerado.
Isto ocorre porque existem aleatoriedades normais de fabricagcdo, tais como:
Imprecisdo na execucdo da operacdo, ferramentas desgastando lentamente ao
longo do tempo, rompimento ou quebra de qualquer elemento do equipamento, erro
grosseiro do operador nas operagdes e quebra de ferramentas, entre outras. Estas

aleatoriedades podem acontecer diferentemente de um lote para o outro.

As medi¢cbes dos tempos incorridos apresentam ainda algumas restricoes
evidentes, tais como: A inspecdo normal em toda a medida de tempo, o boicote
deliberado dos trabalhadores das maquinas quando sentem que estdo sendo

cronometrados.
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Portanto, observa-se que a medicdo de tempos incorridos leva a resultados

bastante diferentes conforme os lotes considerados.

As nocdes de tempos Incorridos apresentam deficiéncias para serem usados
diretamente na formacéo de tempos para as sequéncias operacionais dos produtos.
E preciso, portanto, procurar uma outra nocdo temporal que se adapte da forma
mais adequada para o estabelecimento das sequéncias operacionais dos produtos.

Dai as necessidades de se desenvolver a idéia de tempos alocados.

Tempos Alocados, sdo os tempos padrbes ou prefixados, também sao
agueles tempos médios normais obtidos de um estudo sistematico e rigoroso para
os diversos postos operativos e 0s produtos que por eles passam. Os tempos
alocados desconsideram totalmente as aleatoriedades nao previsiveis na producéo

industrial.

Os tempos alocados se constituem em uma média considerando somente
aqueles tempos incorridos que apresentam uma certa aleatoriedade normal na
producdo. Em geral, estes tempos normais sdo obtidos de varias cronometragens

feitas para os postos operativos e os produtos que por ele passam.

O maior ou menor grau de precisdo dos tempos alocados € uma funcao das
cuidados técnicos tomados para a execucdo da tarefa, observando-se uma
necessidade permanente de reavaliacdo dos tempos alocados, dado que isto

permitira um aperfeicoamento dos meios no transcurso do tempo.

E necessario que se faca uma observacdo de carater geral. Os tempos
alocados devem ser adotados como solucdo em todos 0s casos onde se tenham
industrias, tanto de transformacdo de produ¢do monoprodutora como de producao

diversificada.

As fabricas que trabalham sob encomenda, baseadas em desenhos e ou
croquis, onde cada produto fabricado e diferenciado dos demais, a alocacéo dos
tempos médios normais que dao origem aos tempos alocados, deve ser tomado,
com a experiéncia do pessoal de processos de fabricacdo, levantados como o
método de comparacdo com 0s tempos ja ocorridos para operacdes semelhantes, e

com isto fazer as sequéncias operacionais que constituem o produto.

Uma vez que o método escolhido tenha sido padronizado e colocado em

execucgao torna-se necessario vigilancia constante por parte da administracdo a fim
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de que o padréao seja mantido. Freqientemente o0 equipamento e as ferramentas se
desajustam, aparecem folgas nas correias e o0s materiais diferem das

especificagoes.

Quando existirem estas condi¢cdes ndo se pode esperar que o trabalhador
venha a executar as operacdes de forma prevista. Somente através da manutencao
rigorosa das condicBes padronizadas é que se pode ter confianca mzoavel que a

producéo e qualidade requerida seja alcancada.

O estudo de tempos e movimentos nos processos produtivos tem como
objetivo servir como ferramenta de informacdo para a engenharia de
producédo e esta tem como seu objetivo principal o projeto, melhoramento e
instalacdes de sistemas integrados de homem, materiais € maquinas,
aproveitando os conhecimentos especializados nos campos da matematica,
da fisica, das ciéncias sociais, como também dos principais métodos do
projeto e da andlise técnica para especificar, prever, medir e avaliar os
resultados a serem obtidos deste sistema (BARNES).

Paralelamente a implantacdo e identificacdo da listagem dos postos
operativos e a analise da estrutura contabil (plano de despesas), a fabrica comecara
a preparar todas as sequéncias operacionais pelo que passa o0s produtos a serem
fabricados, ou seja, todo o processo de fabricacdo de todos os produtos que

compdem o universo da organizagao.

Estas sequéncias operacionais compreendem em descrever como o produto
é fabricado, ou seja, nesta ordem de fabricacdo, o nimero da operacao; seguida da
descricdo da operacao; codigo do posto operativo; descricdo do posto operativo; o
tempo de preparacdo (TP), que é o tempo que o operador leva para preparar a
maquina para uma determinada operacéo; o tempo de operacdo (TO), € o tempo
gue o operador leva para realizar a operacgéo, levando-se em conta neste tempo, as
condicbes ambientais, tais como a fadiga e as necessidades pessoais dos
operadores traduzidas em horas, ou fracdo, a serem acrescidas ao tempo incorrido
na operacdo; o tempo total (TT), que € a soma do tempo de preparacédo (TP) e o

tempo de operacgao (TO).
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4.1.3 Estrutura contébil — Plano de despesas

Uma vez definidos os postos operativos, busca-se na contabilidade o plano de
despesas. Estas despesas séo as incorridas num determinado periodo, este, usado

para a implantagcédo dos rateios das despesas nos postos operativos.

4.1.4 Definicao da estrutura de calculo dos postos operativos de R$/h em
UEP/h

Neste item tem-se, inicialmente, o calculo dos foto indices por item de
despesas e o foto indice por posto operativo em R$/h, bem como a definicdo do
produto base, a transformacdo dos valores dos postos operativos de R$/h em
UEP/h, a descricdo das sequéncias operacionais dos produtos em UEPs e 0s seus

resumos em UEPSs por produto.

4.1.4.1 Célculo dos foto indices dos postos operativos em R$/h

Neste item tem-se duas definicdes, a saber: O foto indice por item de

despesas e o foto indice por posto operativo.

O foto indice por item de despesas, sado valores instantaneos em R$/h do que
cada posto operativo consome em Salarios de méo de obra direta (D1), Salarios com
supervisdo e mestria (D2), Encargos Sociais (D3), entre outros. Logo apos tem-se 0
Foto Indice por posto operativo que é o somatério de todos os foto indices por itens
de despesas também conhecidas como o total de esforcos de producéo

despendidos pelo posto operativo.

Para que seja possivel alocar os custos horarios aos postos operativos é

preciso preliminarmente subdividir os austos de transformacdo em um namero de
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contas, que se considera conveniente, tendo em vista o principio das estratificacdes
acopladas a nocao da relacdo entre o custo e a precisdo desejada. Em outras
palavras, a relacdo entre o custo de implantacéo e a precisdo possivel de ser obtidas
determinando tanto a nivel de agregacao das diversas contas, bem como aquelas

gue se consideram imputaveis diretamente aos postos operativos.

Portanto uma vez definidos os postos operativos parte-se para a Metodologia

do célculo de Custo de seus fotos indices.

Em funcdo da definicAo dos postos operativos e dos itens de conta que se
imputariam a eles, é possivel partir para a coleta dos dados necessarios para 0

calculo dos fotos indices.

4.1.4.1.1 Foto indice por item de despesas

E um indice instantaneo, chama-se foto indice, “porque os célculos de custo
se referenciam a um dado de um especifico periodo de tempo, ou seja, € um indice
teoricamente instantdneo. A alusdo do foto indice, se deve a analogia com a

hipotética fotografia instantanea da unidade produtiva.” (ALLORA,1995).

Este indice € instantaneo e relativo aos custos de transformacao
referenciados a um parametro fixo e que seja passivel de comparacdo. Na maioria
das vezes o parametro escolhido é o tempo, mais particularmente a hora, resultando

desta forma o custo horario de transformacao.

Para o célculo de cada Foto indice por Iltem de Despesas € preciso procurar
sempre de uma forma Iégica a melhor locacéo (base de rateio conveniente) dos itens
de despesas que fazem parte do custo de transformacao dos postos operativos. A
idéia basica é se obter a maxima precisdo possivel com a minima complicacao dos

céalculos.

Um procedimento é o que é relatado a seguir faz parte do estudo de caso em
guestdo. Para cada posto operativo nos setores produtivos ja nominados
anteriormente, h4 um foto indice por item de despesas por posto operativo, que
compreende os itens de despesas. Cabe ressaltar que sdo analisados os itens que
tem mais importancia nas aplica¢cdes usuais. Isto ndo implica, no entanto que sejam

0s Unicos itens que componham os custos de transformacéo.
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a) Salarios com méo de obra direta (D1)

A méo de obra direta € toda aquela relativa ao pessoal que trabalha
diretamente num dado posto operativo. Assim sendo, € possivel a averiguacdo do
custo dos operarios na execucdo do trabalho no posto operativo, sem que haja a
necessidade de qualquer base de rateio. O calculo deste foto indice item de
despesas deve ser feito de modo a refletir o mais fielmente possivel o custo de méo
de obra de cada posto operativo referenciado a unidade de capacidade escolhida,
sendo a mais usada o custo horario ou seja, R$/h. No caso de haver operarios que
ganham salarios com alguma diferenca monetaria para o mesmo posto operativo,
deve-se tomar como média salarial. Esta analise vale para cada setor produtivo

deste foto indice item de despesas.

b) Salarios com supervisores e mestria (D2)

Também conhecidos como méao de obra indireta € toda aquela méo de obra
gue nao esta associada diretamente a um determinado posto operativo, e
consequentemente aos diversos produtos que passam por estes postos, sem o0

auxilio de um meio de distribuicdo ou rateio.

Especificamente neste grupo estdo contabilizadas as supervisdes setoriais, as
gerenciais e suas diretorias, bem como todos os operarios. Fazem parte deste grupo
ainda, todas as remuneracfes gastas com servicos de apoio a fabrica, que
denominamos apoio industrial, que € constituidas de alguns setores, tais como:
Manutencgao, ferramentaria, programacéo e controle de producdo, engenharia de
processos, desenvolvimento de produtos, almoxarifados de materiais e todos os
setores que estao ligados a fabrica como um todo, ficando excluidos neste grupos
as despesas havidas com as areas comerciais, administrativas e financeiras, pois

estas no método das UEPs tem outro tratamento.

Pode-se usar como base de rateio, por exemplo, a atencdo dada por cada
setor de apoio mencionado ao processo produtivo, que seriam os coeficientes de

distribuigéo por responsabilidade no processo.

Estes coeficientes de distribuicdo por responsabilidade no processo variam,
dependendo do analista de 1 a 10, sendo a sua escolha meramente aleatdria, para

os diversos postos operativos, feitos de maneira subjetiva, dado que na maioria das
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vezes nao é possivel encontrar outro critério mais objetivo, para ratear as despesas

a que elas se referem.

Obviamente que esta subjetividade deve ser respaldada pelo conhecimento
empirico dos proprios supervisores e mestres que pela sua pratica cotidiana sabem
guais postos operativos dedicam uma maior atengcdo mais ou menos relativa ao
produto que estédo fabricando e que passam pelos postos operativos de seu setor
produtivo analisado. Ressalte-se, ainda, que a maneira real recomendada para
atribuir os coeficientes de distribuicAo aos postos operativos seria usar dados

historicos.

O que se deseja, enfim, é que estes coeficientes de distribuicdo das despesas

aos postos operativos sejam 0s mais reais possiveis.
c) Encargos sociais (D3)

Este foto indice compreende todo o tipo de assisténcia prestada ao operario e
toda as obrigacdes de Lei suportadas pela organizacéo. Para este tipo de foto indice
h& dois tipos a considerar, quais sejam 0s Encargos Sociais de Lei e os Encargos

Sociais Voluntarios, ou da Empresa.

Os encargos sociais de Lei entram as contribui¢cdes sociais de lei, tais como:
INSS, SENAI, FGTS, Contribuicdo Social, e todos os eventuais beneficios que a

organizacao forneca a seus operarios determinados por forca de Lei.

Os encargos sociais Voluntarios se pode citar como exemplo: Programa de
Alimentacdo do Trabalhador, Programa de Ensino, Vale Transporte, Seguro do
Trabalhador, Assisténcia Médica em Geral entre outros. ApOs estes montantes
serem contabilizados é possivel calcular uma percentagem global destes encargos

sobre o total de salarios efetivamente pagos ao setor produtivo da organizacao.

O uso de termo operario ao invés de empregado é proposital. Dentro deste
item ndo entram os encargos e beneficios relativos aos setores de vendas,
administracdo e financas, dado que estes serdo considerados como sendo
um item relativo as despesas de estrutura fixa (KLIEMANN NETO, 1995).
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d) Depreciacéo técnica (D4)

Com o passar do tempo os equipamentos e instalacdes de fabricas, que
fazem parte da formacdo dos postos operativos, vdo de desgastando ou ficando

obsoletos.

A obsolescéncia e o desgaste representam um custo para a organizacao
dado que em um determinado momento ela tera que repor estes equipamentos e
instalacBes. Fica claro, para que a Organizacdo nao sofra uma descapitalizacéo,

este custo tem que ser computado e acurado ao custo final do produto fabricado.

E exatamente este custo, que serve para futuras reposicdes ou mesmo novas
aquisicbes de equipamentos mais modernos, que € denominado de Depreciacéo.
“Pode-se ainda, dizer que a depreciacdo caracteriza o Esforco de Producdo que as
maquinas e equipamentos transferem aos produtos, quando de suas fabricacdes”
(KLIEMANN NETO, 1995).

Se o termo Depreciacdo é bem caracterizado e conhecido para as pessoas da
industria, este mesmo termo € passivel de diferentes interpretacdes. Assim em sua
definicdo contabil, pode-se definir a Depreciagdo como sendo 0 processo de
recuperacdo dos investimentos em bens fixos tangiveis, ou sejam que tem valor

fisico e que seja valorizado.

Neste caso por forca de Lei, trata-se de uma maneira Uniforme e lgualitaria
situacdo que na pratica, podemos ser bem diferenciados. E aceitavel que em
maquinas e Instalagbes semelhantes ou mesmo idénticas, sujeitas a condi¢cdo de
uso diversificado apresentam perdas diferenciadas em sua capacidade produtiva

tendo perecimentos fisicos distintos.

Sob a dtica da Depreciacdo Contabil, estas maquinas e instalacbes seréao
tratadas igualmente. A flexibilidade da Depreciacdo contabil sé aparece em

situacdes previstas em Lei.

O Método das UEPs, utiliza a Depreciacdo Técnica extra contébil, que dara
uma nocdo real e direta da influéncia especifica da Depreciacdo na
proporcionalidade entre os postos operativos. A depreciacdo técnica ndo €
reconhecida na forma da Lei, sendo tdo somente representada do perecimento

fisico, ou seja, desgaste e da obsolescéncia dos bens fisicos tangiveis.
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Portanto a Depreciacdo Técnica baseia-se em uma avaliacdo extra contébil
de valor real dos equipamentos, maquinas e Instalacbes. Para se calcular o foto
indice deste item relativo a depreciagdo deve-se pegar o0s valore reais do
equipamento ou instalacdes no momento do calculo. Estimar uma vida (til restante
real do mesmo. Para os valores de equipamentos se tem usado o mercado de

maquina e equipamentos existentes no mercado principalmente em S&o Paulo.

Fica evidente que ndo € possivel obter o valor preciso e exato dos
equipamentos e instalagbes bem como a previsdo de vida real dos mesmos, esta
avaliacdo € imprecisa. De qualquer forma dada a importancia crescente deste item
na estrutura de custos dos postos operativos, em funcdo do crescimento vertiginoso
da modernidade das maquinas e equipamentos do mercado, deve-se procurar uma

aproximagao a mais precisa possivel.

Para a determinacédo dos calculos de Custo de Depreciacdo de maquinas e
equipamentos, tem-se que levar em consideracdo seus valores de mercado e o
tempo permitido para se depreciar, para tanto atribui-se para maquinas e
eguipamentos o tempo normal de 24.200 horas (10 anos x 11 meses x 220 horas) e
construgcdes 181.500 horas (25 anos x 11 meses x 660 horas), por ser uma
depreciac¢ao técnica ndo foram considerados 12 meses e sim 11 meses e no caso de
construcdes 720 horas e sim 660 horas.

Apoés, apurado o valor do patriménio em construcdes, estes valores foram
distribuidos proporcionalmente por coeficientes de ocupacédo de &rea de acordo com
0s metros quadrados ocupados por cada posto operativo, sendo atribuido o valor 10

ao que ocupa mais espago em area e o valor 1 ao que ocupa o menor.

Apés, estes rateios cada setor produtivo fica com um valor que também sera
distribuido no seu setor nos equipamentos produtivos pelo mesmo critério
anteriormente descritos. O seu resultado sera depois dividido pelo numero de horas

de funcionamento do posto operativo.
e) Consumo de ferramentas e materiais de consumo (D5)

Materiais de Consumo Especificos, sdo aqueles materiais consumidos em um
posto operativo especifico e que estdo diretamente vinculados apenas ao

funcionamento deste posto, como por exemplo, no setor de usinagem, no posto
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operativo Furadeira, na operacao furar, temos os consumo de brocas, machos,

mandris, etc.

Para determinar seus valores deve-se inicialmente indicar quais serdo 0s
materiais de consumo especifico de cada posto operativo, para s6 entdo alcular
seus montantes, baseando-se num acompanhamento de dados histdricos. A média
de consumo desse item de custo levara ao estabelecimento do foto indice materiais
de consumo especifico. Alerta deve ser dado aqui, hum pais em que haja inflacéo,
como a ja vivida no Brasil no passado, se faz necessario se ter este custo e qualquer

outro referenciado a uma data base.

Os materiais de Consumo Gerais sao todos aqueles materiais que sao de uso
comum em toda a fabrica. O montante a ser distribuido entre 0os postos operativos
gue utilizem constitui-se de uma média monetaria, geralmente mensal, destes

valores de consumo.

As despesas utilizadas para o céalculo desta média monetaria sdo obtidas
através de dados histéricos. No caso de se observar uma compra importante reste
periodo de analise, de grande valor, de material de consumo, é conveniente que ela

seja distribuida sobre varios meses onde serdo consumidos estes materiais.

Assim, como no caso de mao de obra indireta, muitas vezes mostra-se
necessério a utilizacdo de coeficientes de distribuicdo como forma de se fazer o

rateio racional para os postos operativos.
f) Energia elétrica (D6)

Neste foto indice ou nesta conta, deve-se levar em consideracdo além do
valor pago pelo consumo efetivo de energia, o valor da depreciacdo técnica das
instalacdes elétricas industriais. O montante total, consumo efetivo de energia mais a
depreciacdo técnica das instalacbes, € rateado entre 0s postos operativos,
geralmente utilizando-se como critérios de rateio a prépria poténcia instalada de

cada posto operativo.

O total de Energia € a composi¢cao do consumo em KWh, quilovate hora, e a
sua demanda em KW, quilovate. O total da conta de consumo de energia elétrica,
serd alocada integralmente para os setores produtivos e a sua distribuicdo é feita
pela poténcia média consumida neste equipamento, posto operativo. Esta medicao

de consumo de energia se faz na pratica medindo-se o consumo de energia do
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posto operativo quando o equipamento esta em pleno funcionamento produzindo a

peca e ou produto que se faz presente no processo.

Esta medicdo se faz com um aparelho de medir KWh na entrada de cada
equipamento e ou mesmo no painel de carga do equipamento. Tem-se ainda o
consumo de energia gasto com iluminacao, que € medida pelo niumero de lampadas

do setor, ver anexo os calculos.
g) Utilidades (S1)

Utilidades s&o elementos auxiliares a producdo, tais como: gases, ar
comprimido, vapor, agua e outros, que sao consumidos nos postos operativos. Sua
distribuicdo deve ser feita através do consumo real e as bases de distribuicdo devem
ser tanto quanto possiveis diretas, ou feitas através de critérios de distribuicdo. Pode
ser também determinado através de medidores especificos para cada tipo de

utilidade.

Por exemplo, o valor de consumo de ar comprimido pode ser tomado como
sendo a poténcia da subestacdo, cujo valor Monetario compreende o valor do
equipamento e suas instalacbes. A distribuicdo deste valor sera pela poténcia

especifica em hp de ar comprimido que cada equipamento consome;

O valor monetario do consumo de agua pode ser distribuido pelo numero
médio de pessoas especificadas da producédo, seu valor ser4 a média ocorrida entre

0S meses analisados.
h) Manutencéao (S2)

Em virtude de sua caracteristica de aleatoriedade, a manutencdo é uma
despesa dificil de ser calculada na maioria das vezes e alocada de forma precisa
aos diversos postos operativos pelo fato das manutencdes serem especificas

principalmente quando sao contratadas de terceiros.
Para uma melhor compreens&o a manutencao pode assim ser tratada:

a) servicos de manutencao propriamente ditos. Estes servicos se constituem
na maioria dos casos de procedimentos de manutencdes usuais e
corrigueiras, tais como: a lubrificacdo geral de todos os equipamentos
produtivos dos setores, assim como também limpeza e revisdes

periodicas. Quando as unidades fabris sdo razoavelmente organizadas, €
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relativamente facil alocar-se os custos desta conta nos postos operativos,
através por exemplo, da emisséao das ordens de manutencao, quando da

realizacéo dos trabalhos.

b) servicos de manutencdo na ocorréncia de acidentes imprevistos nos
equipamentos. Toda a vez que tal fato possa ocorrer, o procedimento
normal é se adicionar esta despesa, as despesas ja existentes. Neste
caso tem-se que tomar cuidado e analisar se as despesas ocorridas, 0
defeito apresentado, ndo tera que ser distribuido por mais de um periodo
de rateio, por exemplo, no setor de Usinagem, Torno CN, quebra do
sistema de relacdo de velocidade feito por caixa de engrenagens. E um
defeito raro e caro, mas que pode acontecer. Sua manutencdo, caso
haja, devera ser distribuida por um periodo mais longo do que o de um

periodo mensal.

c) servicos de manutencdo para execucdo de um novo trabalho. Esta
situacdo ocorre, quando a manutencdo é chamada para executar
servicos que sao necessarios para a melhoria do funcionamento do
equipamento visando um aumento de producéo necessario para atender
as necessidades de mercado, como por exemplo, grandes reparacdes
em equipamentos e construcdo. Na verdade quando isto ocorrer, 0 mais
correto sera transformar esta manutencdo em imobilizado, que embora
dissimulador do ponto de vista de custo contabil e fiscal, devem ser
levados em consideracdo para esta apuracdo de custos reais dos
produtos. No método das UEPs, estes casos sdo analisados como
amortizacdes que devem ser incluidas na conta de depreciacao, pelo seu
valor, as vezes grande, chegando em alguns casos a 25 a 35% do valor
do equipamento. Como ultima observacgéo, pode-se dizer que no caso de
nao se ter ainda implantado um bom sistema de alocacdo de custo de
manutencdo, é razoavel distribuir 0 montante aos postos operativos

através de coeficientes de distribuicao.

4.1.4.1.2 Foto indice por posto operativo
O Foto indice por Posto Operativo € obtido através da soma dos foto indices

itens de despesas relativos as diversas contas que constituem o custo de
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transformacdo de um dado posto operativo. Para que isto possa ocorrer, €
necessario que todos os fotos indices itens de despesas estejam relativizados a uma
mesma unidade de capacidade, que usualmente usamos a hora, estejam

referenciados a uma mesma data base.

4.1.4.2 Definicao do foto custo do produto base

A idéia central para a definicdo do produto base é que ele deve ser escolhido
de forma a se apresentar como 0 mais representativo da estrutura de producao da
fabrica considerada. Neste sentido, pode ser escolhido aquele produto que passa
pelo maior numero de postos operativos, ou aquele que passa pelos postos

operativos mais significativos, pode ser o produto mais vendido.

Para a determinacdo deste produto base é essencial que se parta da
experiéncia da organizacdo. Isto constitui um procedimento correto porque, em
geral, um bom conhecimento empirico da unidade produtiva permite uma correta
identificacdo dos postos operativos, e, portanto os produtos mais significativos da

organizagao.

Pode-se formar o produto base a partir da adicdo de varios artigos reais, de
forma que eles no cOmputo geral representam verdadeiramente as atividades fabris.
Temos como exemplo, as fabricas que apresentam setores produtivos
completamente independentes entre si, ou seja, alguns setores produziram produtos
de um dado tipo e outros produziram produtos de outro tipo. E comum que o produto
base se constitua a partir da soma dos diversos produtos reais representativos de

cada partem da fabrica.

O préximo passo consiste em calcular o foto custo do produto base. Para que
isto possa ser feito é necessério definir qual sera o produto base considerado e qual

sera a sua sequéncia operacional.

Para que este foto custo possa ser calculado se faz necessério a definicdo
prévia dos fotos custo parciais. O foto custo parcial € o custo, para um dado posto

operativo de um determinado artigo passando neste posto. E calculado
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multiplicando-se o foto indice posto operativo pelo tempo que o produto em questao

consome neste posto.

No caso do artigo que passa no posto operativo em consideragcdo ser o
produto base, ter-se-a, calculado o foto custo parcial do produto base relativo ao

posto operativo considerado.

O foto custo do produto base é, entdo obtido, através de um somatdrio cujas
parcelas se constituem na multiplicacdo dos fotos indice, R$/h, dos postos
operativos pelos respectivos tempos totais em que o produto base é trabalhado

nestes postos.

E importante salientar que todo o procedimento de calculo das UEPs, como
sera visto adiante em um dos produtos mais significativos da CSM, sera feito

relativamente ao produto base, dai a grande importancia de sua correta definicao.

A existéncia de estudos recentes feitos comprovam analiticamente e através
de simulacBes computacionais que, “o produto base € o elemento da metodologia
das UEPs responsavel pela minimizacdo da variagdo dos valores dos potenciais
produtivos em UEP/h e do valor em UEPs dos produtos, quando ocorrem variacdes

na conjuntura economica“ (BORNIA, 2002).

4.1.4.3 Transformagéo do custo de R$/h em UEP/h dos postos operativos dos
setores produtivos

E através do esforco de producdo consumido para fabricar o produto base
gue se estabeleceram o potencial produtivo dos postos operativos em UEP/h.
Portanto, a estabilidade e a correcédo dos potenciais produtivos ( UEP/h ) dos postos
operativos dependera da forma correta da escolha do produto base, que serd o

denominador comum utilizado por todos 0s postos operativos.

O primeiro objetivo importante a ser alcancado é o estabelecimento das
UEP/unidade de capacidade, que nosso caso € UEP/hora, de todos os postos
operativos, que constituem a fabrica, e que como ja visto, tendem a permanecer

constante ao longo do tempo.
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O valor de uma UEP corresponde a um certo multiplo do foto custo do produto
base, por sua vez, corresponde ao valor monetario deste produto para as condi¢des
de funcionamento idealizado (nivel de atividade normal planejada), no instante
considerado.

Com isto parte-se agora, para a obtencdo das UEP/h dos postos operativos,
isto é feito pela simples divisdo do foto indice dos postos operativos por este multiplo

do foto custo do produto base. Tem-se dessa forma as UEP/h.

4.1.4.4 Sequéncia operacional dos produtos transformados e m UEPs

Os tempos de fabricacdo utilizados para a determinacdo das UEPs dos
produtos fabricados, seguem, que uma vez calculados os foto indices dos postos
operativos em UEP/h partir para a determinacdo das UEPs dos diversos produtos.
Sendo os tempos utilizados para a obtencdo das UEPs dos produtos, os tempos
Alocados, tem-se que os custos obtidos constituem-se em verdade nos custos do
trabalho, supondo-se que ele tenha sido realizado dentro de condicdes médias
normais previstas. Isto implica em que os custos das pecas fabricadas ndo admitam
gue as aleatoriedades excepcionais sejam imputadas a uma ou mais pecas

especificamente.

O valor das UEPs de um determinado produto € calculado através do
somatorio cujas parcelas se constituem de multiplicar as UEP/h dos postos
operativos pelos respectivos tempos de fabricacdo que os artigos considerados
permanecem nestes postos.

4.1.4.5 Resumo das UEPs por produto

Finalmente, tem-se apés as sequéncias operacionais dos produtos em UEPS,

o resumo das UEPs por produto, que serdo necessérias para os célculos dos itens



95

de desempenho a seguir especificados. O resumo das UEPs por produto sao obtidas
pela soma de todas as UEPs individuais das operacdes elementares que compdem

estes produtos.

4.2 CALCULO DA MEDID A DOS DESEMPENHOS

Uma vez alcancado o primeiro objetivo central, a obtencdo das UEP/h dos
postos operativos, parte-se para a operacionalizacdo do método no que se refere ao
célculo dos desempenhos, a saber: A medicdo de uma producdo diversificada, o
Célculo do Custo de Transformacdo (Fabril) em R$/UEPs, a Eficiéncia, o

Rendimento e as Produtividades tanto Horario como Econdmica.

Para tanto, inicialmente tem-se, as informagdes necessarias para o célculo da
medida dos desempenhos, seguindo dos resultados intermediarios e por fim a

analise dos resultados da medida dos desempenhos.

4.2.1 Informac¢des necessérias para o célculo da medida dos desempenhos

Para o calculo da medida dos desempenhos, inicialmente, precisa-se das
seguintes informacdes necessarias obtidas nos diversos setores da organizacéo, a
saber: As despesas de fabricacdo, as UEPs por produto, a quantidade fisica
produzida, as UEPs capacidade e o numero de horas trabalhadas, definidas para um
mesmo periodo.

Despesas de fabricacdo — Estas sdo obtidas mensalmente através da
contabilidade e serdo necessarias para o calculo de custo bem como

para o calculo da produtividade econdémica;

UEPs por produto — ja citado anteriormente no item 4.1.4.5, sdo as UEPs
dos produtos que sdo produzidos no periodo em questdo, sendo

utilizadas para calcular as UEPs produzidas;
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Quantidade fisica produzida - € a quantidade fisica de produtos
produzidos no periodo em questdo, que fardo parte do total de UEPs

produzidas;

UEPs capacidade — ja citada anteriormente no item 3.8.3, € a capacidade
nominal da fabrica para o periodo em questdo e sera utilizada para o
calculo das UEPs trabalhadas bem como do rendimento. Pelo Método
das UEPs, a determinacdo da capacidade de producéo é feita a através
das UEP/h de cada posto operativo. Dessa forma, tem-se a capacidade
individualizada para as diversas operacoes realizadas dentro dos setores
produtivos e mesmo na fabrica como um todo. No estudo de caso em
guestao, € utilizada uma capacidade Unica para cada linha de produtos
para definir o todo da fabrica. E usado o conceito associado aos
“Gargalos de Producao“, que delimitam a capacidade global de producéo
da fabrica. A capacidade de producdo medida pelo Método das UEPs,
trabalhando em pleno ritmo para uma jornada de trabalho para um “mix*
de produtos, estd abaixo descrita para 0 nosso estudo de caso em
guestdo. Programar a fabrica significa preparar o langcamento em
producdo de modo a fabricar os produtos a serem entregues ao mercado
nos prazos e quantidades pré-estabelecidas. Para descobrir no processo
produtivo qual é o posto operativo “Gargalo” € necessario que se faca um
estudo de todo o processo produtivo e verificar qual deles é o mais lento
e ou 0 que demanda para um aumento ou diminuicdo da producao

gastos indesejaveis para a organizagao.

Numero de horas trabalhadas — ja citada anteriormente no item 2.5.3,
sdo as horas necessarias ao processo produtivo para executar a
producdo definida para um determinado periodo. Este item sera
necessario para o cdalculo das UEPs trabalhadas bem como a

produtividade horaria.
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4.2.2 Resultados intermediarios para o calculo da medida dos desempenhos

Complbe-se os resultados intermediarios para o calculo da medida dos
desempenhos, o célculo das UEPs produzidas bem como o calculo das UEPs

trabalhadas, definidas abaixo:

UEPs Produzidas - Uma vez determinada o valor das UEPs de cada
produto, obtém-se facilmente a producdo total da fabrica medida em
UEPs, através de um somatoério que compreende a multiplicacdo do valor
das UEPs de cada produto pela respectiva quantidade fisica produzida.
Tem-se por conseguinte o primeiro desempenho que é o de medir a
producdo diversificada em UEPs. Este item serd necessario para o
calculo dos demais desempenhos a saber: O custo em R$/UEPs, a
Produtividade Econdmica, o Rendimento, a Eficiéncia e a Produtividade

Horaria.

UEPs Trabalhadas — a definicdo ja citada no item 3.8.4, tem como

objetivo o calculo das UEPs trabalhadas, que dependem das UEPs
capacidade e o numero de horas trabalhadas, sendo este item importante

para o calculo da Eficiéncia.

4.2.3 Andlise dos resultados da medida dos desempenhos

Na sequéncia, tem-se os Célculos dos Desempenhos, nos quais estdo assim

apresentados a seguir:
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4.2.3.1 Célculo do custo de transformacéao (fabril) — R$/UEPs

O Calculo do custo de transformacdo é a relacdo entre as Despesas de

Fabricacdo e a quantidade de UEPs Produzidas, incorridos no mesmo periodo.

Custo transformacédo R$/UEPs = Despesas fabricagéo / UEPs produzidas

4.2.3.2 Célculo do rendimento

Calcula-se também, o Rendimento, que é a relacdo entre a quantidade de
UEPs produzidas, e a capacidade fabril disponivel em UEPSs, que é a capacidade de
producdo que a fabrica pode produzir, trabalhando em pleno ritmo de trabalho, para
um “mix" de produtos selecionados, pois para cada “mix“ a capacidade pode variar.

Rendimento = UEPs produzidas / UEPs capacidade

4.2.3.3 Calculo da eficiéncia

Prosseguindo, calcula-se agora outro desempenho fabril importante que é a
Eficiéncia. Para medir a eficiéncia se faz necessario primeiramente saber o total de
horas trabalhadas e o total de horas paradas, estas horas paradas cujos motivos
podem ser entre outros: falta de servico, falta de matéria prima, falta de operador,
manutencdo do equipamento, etc. A diferenca entre o total das horas trabalhadas e
o total das horas paradas da como resultado o total de horas trabalhadas disponiveis
para a producdo. Estas horas paradas serdo anotadas nos equipamentos que sejam
definidos como “gargalos* de cada setor produtivo e sé eles. Estas horas sdo

multiplicadas pelas UEP/h dos equipamentos gargalos, transformando entdo em
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UEPs Trabalhadas. A Eficiéncia € entdo a relagdo entre as UEPs Produzidas e as
UEPs Trabalhadas.

Eficiéncia = UEPs produzidas / UEPs trabalhadas

4.2.3.4 Célculo da produtividade horaria

A Produtividade Horéria, é a relacdo entre a quantidade de UEPs Produzidas

e 0 numero de horas Trabalhadas;

Produtividade Horéria = UEPs produzidas / N° horas trabalhadas

4.2.3.5 Célculo da produtividade econémica

A Produtividade Econdmica, é a relacdo entre a quantidade de UEPs
Produzidas e o total do Custo de Fabricacao.

Produtividade Econémica = EPs produzidas / Custo fabricacéao

Em ambas as produtividades, horaria e econdmica, para que se saiba se
houve ou ndo aumento ou diminuicdo da produtividade estipulada comparar-se-a

com uma determinada Meta.

A concluséo deste capitulo, proposta de uma sistemética de implantacéo e
operacionalizacdo do Método das UEPs para medir os desempenhos de uma
producdo diversificada, encerra que o Método das UEPs tem no controle das
atividades desenvolvidas pela organizacdo um de seus pontos mais atuantes. Isto
porque ele pode proporcionar tanto indices sintéticos e globais quanto indices
localizados e individualizados, os quais tem ainda a vantagem adicional de serem
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instantadneos. Essa ultima caracteristica do método das UEPs permite que as acgdes
corretivas dos eventuais desvios verificados sugerem tomadas rapidas e localizadas,
atacando o problema na sua origem e pouco tempo depois de sua ocorréncia. “O
Método das UEPs busca simplificar a gestao industrial sem por conseguinte reduzir

a precisao e a confiabilidade das informacdes fornecidas” (KLIEMANN NETO, 1995).

Dessa forma, ele fornece as organizagbes que o utilizam uma ferramenta

eficaz para o controle e tomada de decisoes.

A seqguir faz-se a aplicagdo do Método das UEPs para a medicdo dos

desempenhos na CSM, estudo de caso em questéo.

4.3 METODOS E PROCEDIMENTOS PARA A IMPLANTACAO DO METODO DAS
UEPS PARA MEDIR UMA PRODUCAO DIVERSIFICADAS E SEUS
DESEMPENHOS NA CSM

As etapas utilizadas para a consecuc¢do dos objetivos deste trabalho esta em
duas abordagens, sendo a primeira uma breve fundamentacdo tedrica sobre a
administracdo da producdo, com sua historia, seus objetivos, sua importancia e a
segunda abordagem ¢é a utilizacdo do Método das UEPs para a realizacdo deste

trabalho.

Na primeira abordagem tem-se que o método de trabalho utilizado para a
realizacdo deste foi a de um Estudo de Caso contemplando uma abordagem

guantitativa, na CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construcao Civil.

Inicialmente faz-se um estudo sobre o Método das UEPs nas obras Perrin
(1971), Allora (1988, 1995), Bornia (2002) e em dissertacdes ja publicadas sobre o
Método das UEPs tanto na UFSC como na UFRGS, bem como demais fontes
bibliograficas sobre a administracdo da producéo, ja citados anteriormente. Logo
apos inicia-se o estudo com uma breve introducdo que analisa a problematica da
medicdo de uma producao industrial, ficando evidente que os Métodos atuais serao
tanto mais eficazes quanto melhor se adaptarem para o planejamento e controle das
atividades produtivas, os Objetivos, a Importancia, a estrutura e as Limitacdes do

trabalho.
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Na Avaliagdo dos Métodos usuais de medicdo da producdo e de seus
desempenhos, tem-se uma Breve Historia Parcial da Administracdo da Producéo,
com a definicdo da producédo, sua importancia e administracdo, com seus objetivos
guais sejam o de planejamento e controle, onde se analisa a fixacdo de padrdes
operacionais para controle. Tem-se as Medidas usuais de controle e medicédo de
medidas comuns para avaliar a producdo, a saber : faturamento, niumero fisico de
guantidades produzidas, numero de horas padréo trabalhadas e o sistema de custo
padrdao, com isto procura-se apresentar as medidas de avaliacdo de desempenho

empresarial (producao).

Aqui, neste ponto, aborda-se o que constitui no Objetivo Central deste
Trabalho que € o de estabelecer bases sdlidas e comuns para que se possa
compreender de forma adequada os limites e potencialidades de aplicagdo do
Método das UEPs para se calcular os Desempenhos para Medir uma Producao

Diversificada.

Na fundamentacdo tedrica da utilizacdo do Método das UEPs para a medicéo

de uma producdo diversificada e de seus desempenhos, esta abaixo descrita:
inicia-se com o Problema da Unificacdo da Medida da Producéo;
a Concepcao de Fabrica no Método das UEPs;
definicdo dos postos operativos;
os esforgos de producédo como unidades de unificagdo da producéo
os Potenciais produtivos parciais de um posto operativo;

a Constancia na Relacdo entre os Potenciais Produtivos nos diversos

Postos Operativos;

os principios fundamentais do Método das UEPs que compreende o
Principio das relacbes constantes, o principio das estratificacbes e o

principio do valor agregado explorados sucintamente neste trabalho;

utilizacdo do Método das UEPs para medir o desempenho da producéao, e
para se determinar este desempenho se faz necessario definir o que

sejam:

medicdo do numero de UEPs produzidas;
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medicao do custo de transformacao;

medicdo das UEPs Capacidade, onde se tem como exemplo
hipotético da producao fisica nos gargalos medidas em UEPs —
figura 2; figuras 3 e 4, exemplo hipotético da medida da capacidade

produtiva no gargalo pelo mesmo método;
medicao das UEPs trabalhadas;

medicdo do numero total de horas trabalhadas, para assim,
proceder-se o célculo do desempenho através de simples equacdes

matemadticas. ja citados, numa atividade Industrial.

A seguir, apresenta-se a proposta de uma sistematica de implantacdo e a
operacionalizacdo do Método das UEPs para Medir uma Producdo Diversificada e

seus Desempenhos, a saber:
inicia-se com o roteiro geral para a implantacdo do Método das UEPs;
identificacdo dos sejam postos operativos;

sequéncia operacional dos produtos e os tempos de fabricacao utilizados
para a determinacdo das UEPs dos Produtos e das UEP/hora dos postos
operativos, onde aqui sao, analisados a sua importancia no estudo de
tempos em qualquer processo produtivo e a sua implantacdo e

importancia no Método das UEPs ;

estrutura contabil — plano de despesas, onde sdo analisadas todos os

recursos que fazem parte das despesas de fabricacéo;

exemplifica o que seja foto indice por item de despesas e foto indice por
posto operativo (esforgcos de producdo), descrevendo cada item que
compreende a formacdo do custo horario dos postos operativos para

depois serem transformados em UEP/hora ;

define-se o que seja o produto base e a importancia de sua escolha e
definicéo;

tem-se, o foto custo do produto base bem como a sua seqiéncia

operacional do produto base escolhido;
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tem-se a transformacdo de R$/h em UEP/h dos postos operativos nos

setores produtivos.
sequéncia operacional dos produtos transformados em UEPs;

por fim, tem-se o calculo da medida de seus desempenhos, sendo as
suas informac¢Bes subdivididas informacfes necessarias, resultados
intermediarios e a andlise dos resultados da medida dos desempenhos a
saber: Calculo da quantidade de produtos fabricados transformados em
UEPSs; Calculo do custo de transformacédo; Calculo da capacidade de
producdo em UEPs; Calculo do rendimento; Calculo da eficiéncia e o

Célculo da produtividade horaria bem como econdémica.

Concluindo o trabalho nesta primeira abordagem tem-se a aplicagcdao do

Método das UEPs e a medicdo de seus desempenhos na CSM a saber:

o perfil da organizacdo CSM, onde se apresenta alguns dados rele vantes

da organizacao;

roteiro geral para a implantacdo do Método das UEPs na CSM, aqui é
descrito todo o processo de implantacdo do Método nesta organizacao,
explicando cada passo do processo, bem como a explicacdo de como

sdo calculados os Desempenhos ja citados anteriormente;

consolidacdo dos resultados onde analisa as informagfes necessérias, 0s
resultados intermediarios e por fim a andlise dos resultados da medida

dos desempenhos na CSM.

Na segunda abordagem, observa-se que durante todo o processo de revisdo
do Método das UEPs, uma caracteristica € imprescindivel: que existam profissionais
conhecedores da fabrica e portanto, capazes de analisar eficazmente a estrutura
produtiva da mesma, trabalhando conjuntamente com os profissionais que detenham
um real conhecimento do Método das UEPs propriamente dito. Este trabalho foi
realizado conjuntamente pelos profissionais da fabrica e os especialistas no Método
das UEPs.

As etapas utilizadas para a consecucdo dos objetivos deste trabalho se

compbem de:
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revisdo do método das UEPs numa industria catarinense, a CSM, Jaragua
do Sul, como um estudo de caso, onde estdo documentados os dados

levantados incorporados ao presente trabalho;
etapas da pesquisa e seu conteudo;
reunido com o diretor geral mostrando o objetivo do trabalho;

trabalhar uma vez por semana das 7:30 as 12:00 horas, a partir de 15/01
a 30/04/2002, na organizacdo, com o Diretor Industrial, Gerente de
custos bem como os supervisores de producdo, quando necessarios,
para levantamento dos dados necessarios a implantacdo do Método das
UEPs, a saber:

levantamento da linha de produtos;
construcéo do leiaute fabril;
identificacdo dos postos operativos;

analise da Conta de Despesas com todos seus dados contabeis,
para definir com clareza as informacdes que a contabilidade

fornecera diretamente para a implantacdo do Método;

definir claramente as bases de rateio e dos coeficientes de
distribuicdo por responsabilidade de processos, utilizados para os

itens dos custos indiretos de fabricacao;

uma correta analise dos itens de custo que proporcionam as
melhores diferenciacbes para o calculo das UEP/h dos postos

operativos;
definicao clara e precisa do produto base;

levantamento da sequéncia operacional dos produtos fabricados e

gue sejam permanentemente ajustadas a realidade;
montar as planilhas de calculo para a revisao do Método;

as coletas de dados fardo parte dos anexos, (apos, analisados

dentro da organizacao).

apresentacdo dos resultados a organiza¢do em estudo;



105

conclustes e recomendagdes.

Todos estes dados foram levantados dentro da CSM e a sua revisdo foi
realizada operacionalmente com o gerente de custos e com o acompanhamento do
diretor industrial, sendo convocados a participar das discussdes 0s supervisores de
producdo quando opinaram principalmente quanto a distribuicAo das despesas

gerais de seus setores produtivos.

Concluindo, no capitulo seguinte, tem-se a aplicacdo do Método das UEPs e a
Medicdo de seus desempenhos na organizacéo ja citada, onde se analisa os dados

referentes ao trabalho.



5 APLICACAO DO METODO DAS UEPS E A MEDICAO DE SEUS
DESEMPENHOS NA CSM

O objetivo deste trabalho surge da necessidade de resposta a uma solicitacéo
da CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construcdo Civil Ltda, em
nome de seu diretor industrial, de como poder-se-ia medir de uma forma mais
técnica a producédo, ja que medidas utilizadas até entdo (n° pecas fabricadas,
guantidade de quilos produzidos), estavam gerando alguns guestionamentos quanto
a sua acuracidade. Em decorréncia desta solicitacdo surge a expectativa de se
medir a producgéo pelo Método das UEPs , bem como, num avango a solicitagéo se

medir os Desempenhos Industriais, ja citados anteriormente.

Em tempo, esta organizacdo j4 utiliza a mais de 15 anos este Método mas
somente para custeio e o presente trabalho constara de uma revisdo completa do
Método acima, j& que a Ultima vez que houve revisdo jA se passaram

aproximadamente 10 anos.

Questionados sobre o tempo de revisdo do Método, tanto o diretor industrial
bem como o gerente de custos, alegaram ndo possuir o conhecimento detalhado
sobre a revisdo detalhada para a implantacdo do Método, j4 que nao tiveram a
oportunidade de participar da primeira montagem feita pelo eng® Franz Allora, e até
entdo soO vinham utilizando como forma de custeio, a seguir sucintamente tem-se a

descricao dos itens que compdem este capitulo, a saber:

no item o perfil da organizacdo CSM, tem-se sucintamente detalhado o
perfil desta organizacdo, destacando-se o ramo de negoécio, 0
faturamento, a qualificacdo de pessoal, as principais linhas de produtos

entre outras;

no item roteiro geral para a implantacdo do Método das UEPs e o
calculo de seus desempenhos na CSM, procura-se detalhar todo o
processo de implantacdo do Método das UEPs na organizacdo em

estudo, a saber:
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- identificagcdo dos postos operativos, que compreende a definicao
linha da linha de produtos (Anexo A), o lay out fabril (Anexo B) e a

listagem dos postos operativos (Anexo C);

- sequéncia operacional dos produtos e o tempo de fabricacdo (Anexo
H);

- estrutura contabil — plano de despesas (Anexo D);

- definicdo da estrutura de calculo dos postos operativos de R$/h em
UEP/h, onde esta descrita toda a metodologia de calculo dos foto
indices (Anexos E e F), bem como a definicdo do produto base
(Figura 10) e como séao transformados o custo dos postos operativos
de R$/h em UEP/h (Figura 9). Tem-se também, a listagem dos
postos operativos em UEP/h (Figura 11) bem como a sequéncia
operacional de alguns produtos fabricados na organizacdo em
guestao (Anexo H), finalizando com o resumo das UEPs por produto
(Anexo 1). Apresenta-se desta forma todos os dados encontrados
(fonte CSM).

no item a consolidacdo dos resultados na CSM - Calculo dos
desempenhos, tem-se todos os dados calculados para se atingir o
objetivo principal deste trabalho, que € o calculo dos desempenhos na

organizacao, a saber:

- informagBes necessarias para o0 calculo das medidas dos
desempenhos, quais sejam: Despesas de fabricacdo (Anexo D), as
UEPs dos produtos fabricados (Anexo 1), a quantidades fisicas

(Anexo J), as UEPs Capacidade e o niumero de horas trabalhadas;

- resultados intermediarios para o célculo da medida dos
desempenhos, quais sejam: as UEPs produzidas e as UEPs

Trabalhadas para um determinado periodo;

- analise dos resultados da medida dos desempenhos, quais sejam:
Célculo de Custos em R$/UEPs, Rendimento, Eficiéncia e a
produtividade horéaria e econdmica. Tem-se, portanto, a andlise dos

valores encontrados para efeito do calculo dos desempenhos.
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Concluindo, no item Vantagens diferenciais proporcionadas pela
utilizacdo do Método das UEPs na avaliacdo do desempenho para
fins de controle na CSM, tem-se as principais contribuicbes do Método

nos controles gerenciais fabris

A sequir, far-se-a a descri¢ao do referido capitulo.

5.1 O PERFIL DA ORGANIZACAO CSM

A CSM - Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construcdo Civil Ltda,
foi criada em 20/07/83, pelos Srs. Renato Raboch, Werner C. Schaffer e Ricardo K
Damac eno. Os principais produtos desta organizacdo sao a linha de Betoneiras e a
linha de Formas de Concreto para a Construcdo Civil entre outros, atendendo com

isto as principais necessidades na area da construcao civil.

Detentora de uma gama considerada de produtos de aplicacdo na construcéo
civil. A CSM terceiriza toda parte de pecas fundidas que compdem seus produtos e
os demais o0s produz em equipamentos compativeis aos seus concorrentes

existentes no Brasil.

A CSM esté instalada numa area de aproximadamente 15000 m2, dos quais
4500 m2 de area construida, empregando cerca de 115 funcionéarios. Abaixo,

apresenta-se o perfil da CSM, para uma melhor compreensao desta organizacao:
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NOME DA EMPRESA: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construgao Civil Ltda;
RAMO DE NEGOCIO: Fabricagdo de Maquinas e Equipamentos para a Construcéo Civil;
ENDERECO: Rua Jose Stulzer, 80, Bairro Baependi, CEP 89.256-020 Jaragua do Sul/SC.
DATA DE FUNDACAOQ: 20 de julho de 1983;
CONSTITUICAQ: 01/04/85 — Registrada na Junta Comercial do Estado de Santa Catarina sob o n°
61.331-1/85
CAPITAL INICIAL: Cr$ 537,87;
ACIONISTAS:1% Renato Raboch
1% Werner C. Shaffer
2% Ricardo K. Damaceno
96% SR. Investimentos e Participacdes
NATUREZA DO CAPITAL: 100% Nacional
NATUREZA DA COMPANHIA: Ltda
FATURAMENTO EM R$: ANO 2000 - R$ 9.274.006,00
ANO 2001 - R$ 10.046.245,00
ANO 2002 - R$ 5.945.420,00 (jan a jun)
QUADRO DE PESSOAL EM 01/07/2002 EM N° DE FUNCIONARIOS;
Producéo : 75
Administracdo: 22
. Apoio Industrial: 18
COMPOSICAO DA DIRETORIA:
Diretor Presidente - Sr. Renato Raboch
Diretor Industrial - Eng® Gil Magno P. Chagas
Adicionalmente, a empresa possui quatro geréncias assim distribuidas:
Gerentes de Fabrica: Srs. Adolar Spézia e Januario Airoso
Gerente de Apoio Industrial: Sr. Fabio Carvalho
Gerentes Comercial: Srs. Edson Macanero e Evaldir Theurer
Gerente Administrativo: Sr. Marcelo Emmerich
QUALIFICACAO DO QUADRO DE PESSOAL:
1 - Pessoal de Nivel Superior:

Graduagéao 1
Pds-Graduado 2
Mestrado 1 (concluindo UFSC)

2 - Pessoal de Nivel Técnico 15
3 - Pessoal Administrativo 20
4 - Pessoal Industrial 18
5 - Operérios 58
PRINCIPAIS LINHAS DE PRODUTOS:
1 - Betoneiras
2 - Maquinas Especiais (Maquinas cortar ferro, Cortadeiras de
piso, Argamassadeira, etc.)
3 - Maquinas Vibratérias ( Prensas de Tubos, Vibro-
Compactadores, Mesas vibratérias, motovibradores,
etc.)
4 - Formas (para vigas e pilares de concreto armado)
5 - Elevadores de Carga (Guinchos, Talhas, Pontes Rolantes,
Pérticos, etc.)
PARTICIPA(;AO DE CADA LINHA DE PRODUTOS NO FATURAMENTO GLOBAL

20 200 2002
(jan/jun)

Betoneiras 47% 41% 37%
Formas 16% 20% 23%
Maquinas Especiais 12% 9% 5%
Méaquinas Vibratérias 7% 7% 7%
Elevadores de Carga 18% 23% 28%
PRINCIPAIS CONCORRENTES POR LINHA DE PRODUTOS:

Betoneiras: Menegotti — SC, Fischer — SC, Possamai- SC e Horbach - RS

Formas: Menegotti — SC, Sotecal — RJ, Ferral — RJ, Isfel — PB, Alfamix- SP,

IRBI - SP, MaqTron- SC
Maquinas Especiais: Menegotti — SC, Weber- RS, Wacker - SP
Maguinas Vibratérias: Meneaqotti — SC, Weber- RS, Wacker — SP

Figura 6 — Perfil da CSM
Fonte: elaborada pelo autor.
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5.2 ROTEIRO GERAL PARA A IMPLANTACAO DO METODO DAS UEPS NA CSM

A implantagdo do Método consiste na definicho das constantes em
UEP/unidade de capacidade, no nosso caso em UEP/hora (UEP/h), é feita apenas
uma vez, podendo entretanto, ser recalculada de tempos em tempos e ou quando
houver mudancas significativas no processo produtivo, como por exemplo a compra
de um novo equipamento para aumentar a produgdo ou mesmo substituir um ja

existente.

Os Esforcos de Producgéo considerados pelo Método das UEPs sédo aqueles
relativos aos custos de transformacao, isto €, os esfor¢cos produtivos despendidos na
conversdo das matérias primas em produtos acabados. As matérias primas sao
consideradas apenas como “objeto de trabalho” e os seus custos serdo incorporados

aos custos de transformacéo para fins de custeio.

A racionalizacdo do método e suas medidas de desempenho, consiste na
valorizacdo monetaria das UEPs e consequentemente o custo de transformacédo dos
produtos fabricados. Sua periodicidade é variavel, geralmente mensal, dependendo
da necessidade dos resultados de precos de custo para a organizacdo e os calculos

de desempenho, custo, rendimento, eficiéncia e produtividade.

A seguir apresenta-se uma breve descricdo do fluxograma genérico da
implantagdo do Método das Unidades de Esforco de Produgcdo - UEPs, para a

medicdo dos desempenhos na CSM, figura 7.
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5.3.1 - Identificagdo dos postos operatives

Linha de Produtos
Anexo A

Lay Out Fabril

Anexo B
Seqiiéncia 532
Operacional dos
Produtos
Listagem dos Anexo |
Postos Operativos
Anexo C

5.3.4 - Definigio da estrutura de calculo dos postos operativos de R$fh em UEP/h

|
Foto Custo

5.3.3
Calculo dos Foto
Estrutura Contabil Indices dos Postos Produto
Plano de Despesas Operativos em R$/h Base
Anexo D Anexo E/ F Tabela 3
[
UEP/ h
Postos Operativos
TabelaZ e d

Seqiiéncia Operacional
Produtos em UEPs

Anexo |

Resumo das

UEPs Produtos

Anexo J
54
CONS_OLIDACI\O DOS RESULTADOS
CALCULO DOS DESEMPENHOS
Quadro 5
5.4.1 - Informagdes necessarias para o cilculo da medida dos desempenhos
Despesas UEPs dos Cuantidades UEPs M ® Horas
Fabricagdo Produtos Fisicas Capacidade Trabalhadas
Anexo D Anexo Anexo K
5.4.2 - Resultados intermedidrios para o cilculo da medida dos desempenhos
UEPs UEPs
Produzidas Trabalhadas
Anexo L
5.4.3 - Andlise dos Resultados da medida dos desempenhos
|
Custo Produtividade Rendimento Eficiéncia Produtividade
R$/UEPs Econdmica Horaria

Figura 7 Fluxograma genérico da implantacéo do método das unidades de esforgo de produgdo — UEPs para a medicéo

dos desempenhos.
Fontes: elaborada pelo o autor.
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5.2.1 Identificac&o dos postos operativos na CSM

Descrevendo o figura 7 acima citado e para que isto possa ser feito se faz
necessario inicialmente que se defina a linha de produtos, Anexo A, e com isto
define-se o leiaute fabril, que esta definido como um Diagrama de Blocos da Fabrica

composto de Apoio Industrial e Producdo, Anexo B.

A sequir, tem-se a listagem de todos 0s postos operativos que fazem parte do
processo produtivo, Anexo C, sendo estes postos estabelecidos tendo por base a
analise da estrutura produtiva de fabrica e, paralelamente, levando em conta a
relacdo entre a precisdo que se deseja obter nos resultados das UEP/h de cada

posto e 0s custos incorridos para que seja possivel alcancar esta preciséo.

E evidente que uma divisio em um nimero maior de postos operativos
permite uma acumulacédo de custos em uma unidade elementar menor, o0 que tende
a acarretar um incremento na precisdao dos esultados, porém, em contrapartida
ocorre um mecanismo no custo de implantacdo devido ao aumento do numero de

informacdes requeridas e do trabalho necessério para a implantacdo do método.

A primeira definicho € o que sejam postos operativos, estes podem ser
definidos como sendo uma maquina, um grupo de maquinas ou mesmo bancadas
de trabalho ocupadas por homens, que efetuam uma operacdo elementar de
trabalho medido geralmente em horas. Neste item tem-se ainda aqui apresentados
uma listagem de todos os postos operativos por setor produtivo com suas

capacidades horarias em UEP/h, descritos na figura 8.

Na figura 8, abaixo citada, tem-se a Listagem dos Postos Operativos por
Setor Produtivo com a sua respectiva capacidade horaria em UEP/h, cuja
compreensao esta abaixo descrita:

Setor 1101 — Corte e Preparagao
Setor 1102 - Maquinas Vibratérias
Setor 1103 - Maquinas Especiais
Setor 1105 - Pintura

Setor 1106 - Usinagem

Setor 1108 - Guinchos e Talhas

Setor 1109 - Montagem de Formas
Setor 1112 - Montagem de Betoneiras
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A compreensao da figura 8 se dara que para cada setor produtivo, ha um

conjunto de postos operativos que fazem parte do processo produtivo e que também

esté descrito a sua capacidade produtiva em UEP/h, por exemplo:

Setor 1101 — Corte e Preparagao

Cadigo Posto Operativo: 2.02.001

Descricdo: Prensa Excéntrica de 65 Toneladas
Capacidade: 14,02 UEP/h

SETOR:

cODIGO
2.02.001
2.02.002
2.03.001
5.04.002
3.02.001
3.02.002
3.01.001

2.01.001
2.01.002

3.03.001
3.03.002
3.03.003
3.05.001

3.04.002
3.04.004

6.07.001
6.07.002

SETOR:

CcODIGO
6.07.002

6.07.003

6.07.004

6.07.006

4.01.001
4.02.001
4.01.002
4.03.001

1101 - CORTE E PREPARAGAO

Descrigcao
Prensa Excéntrica 65T
Prensa Excéntrica 85T

Prensa Hidraulica 80T
Furadeira de Coluna

Guilhotina Hidraulica
Guilhotina Hidraulica
Guilhotina de Canto

Dobradeira Hidraulica
Dobradeira Hidraulica

Serra Alternativa Franho
Serra Hidraulica Circular
Serra Fita Hidraulica

Tesoura Puncionadeira

Pantogréfica Oxi Corte 2 Bicos
Oxicorte Manual

Bancada Tracagem Fixa
Bancada Tracagem Movel

1102 - MAQUINAS VIBRATORIAS

Descrigdo
Bancada de Preparagao
. Bigornas / Térres Trilhos

Bancada Montagem Anéis
. Montagem Anéis
. Montagem Motores
. Montagem Diversos ( Eixos)
Bancada de Montagem Moldes
. Montagem Moldes Externos
. Montagem Moldes Internos
.9.01.001 - Solda Eletrodo

Bancada Solda MIG
Bancada de Acabamento Final
.6.03.001 - Lixadeira Elétrica

Calandra Hidraulica Horizontal
Calandra Vertical Perfil
Calandra Mecanica Horizontal
Calandra Tubos

CAPACIDADE

UEP/h
14,02
17,69

11,68

9,53
27,73
27,73
11,00

28,46
28,46

9.49
11,59
14,58
15,72

20,43
13,41

8,66
15,78

CAPACIDADE

UEP/h
13,44

9,00

24,94

29,72
17,55

30,08
12,60
11,82

8,38

continua ...
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... continuagdo

SETOR: 1103 - MAQUINAS ESPECIAIS

CODIGO
6.07.016

6.07.017

6.07.018

6.07.019

6.07.020

6.07.021

SETOR:

cODIGO
9.20.000

6.07.015
9.20.002

SETOR:

CODIGO

5.05.002
5.05.001

5.02.001
5.04.001
5.03.001

1.01.002
1.01.001

1.02.001
1.02.002
1.02.003

2.04.001
2.03.002
5.03.002
7.01.001
7,01,006

Descrigao

Bancada de Montagem de Torres

Bancada de Montagem de Formas e Maquinas

. Aparelhos Solda Eletrodo (1)
. Aparelhos Solda Eletrodo (2)

Bancada de Solda Mig
Bancada de Acabamento
. Emerilhadeira Elétrica
. Emerilhadeira Pneumatica (1)

. Emerilhadeira Pneumética ( 2)

Bancada de Preparacao

.6.04.001 - Esmeril Bancada (1/2)

Bancada de Preparacédo

.6.04.001 - Esmeril Bancada (1/2)

1105 - PINTURA

Descrigao

Cabine de Pintura
.9.20.001 - Pistola Pneumatica
.9.20.003 - Pistola Pneumatica

Bancada de Preparacdo para Pintura
Bancada de Acabamento Final
.9.20.002 - Pistola Manual

1106 - USINAGEM

Descrigcao
Fresadora Universal ROMI 130
Fresadora KFF 30 A

Furadeira de Bancada
Furadeira de Coluna KN 40
Furadeira Automatica Brevet

Torno CNC MAZAK SQT 15
Torno CNC SAGAZ

Torno Universal NDT 650
Torno Universal ND 250
Torno Universal 520 A

Prensa Pneumatica
Prensa Hidraulica
Dispositivo Furacao
Chaveteira CKI 250
Maquina de lavar pecas

CAPACIDADE
UEP/h

17,70

9,44

21,81

6.82

4,75

4,75

CAPACIDADE
UEP/h
18,98

9,33
8,68

CAPACIDADE
UEP/h

16.75
12,76

7,49
9,42
13,27

42,95
17,74

15,91
16,30
16,30

6,08
6,83
10,85
10,02
9,37
continua ...
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... continuagao

SETOR:

CODIGO
6.07.026
6.07.027
6.07.028
6.07.029
8.01.001
9.15.001

6.13.001
6.20.003

SETOR:

CcODIGO
6.07.022
6.07.023

6.07.024
6.07.025

SETOR:

CcODIGO
6.07.007

6.07.008

6.07.009

6.07.010

6.07.011

6.07.012

6.07.013

6.07.014
6.07.026

6.07.027

6.07.028

1108 - GUINCHOS / TALHAS

Descrigcao
Bancada de Montagem
Bancada de Acabamento
Bancada de Embalagem

. Grampeador
Bancada de Montagem
Bobinador de cabo de aco
Balanceador Hoffmann
Painel Teste Elétrico
Cabine Pintura/ estufa

1109 - MONTAGEM DE FORMAS

Descrigédo
Bancada de Preparacao
Bancada de Montagem

. Solda Eletrodo
Bancada de Solda MIG
Bancada de Acabamento

1112 - MONTAGEM BETONEIRAS

Descrigcédo

Bancada Montagem Cavalete Betoneira
. Bancada c/ Gabaritos
. Bancada c/ Solda MIG

Bancada Montagem Acessoérios
. Bancada c/ Gabaritos
. 9.02.002 - Solda Mig W.Martins

Solda Basculante e Fundo Tambor
. Bancada c/ Gabaritos
. Solda MIG - Lincoln

Bancada Basculante e Betoneira
. Bancada Manual
. Solda Eletrodo

Bancada Montagem Tambor
. Bancada Tambor
. Solda MIG
Bancada Solda Tambor e Acessoérios Internos
. Bancada Manual
. Solda MIG

Bancada Limpeza Tambor
. Lixadeira Pneumatica

Bancada Montagem Final
Banc. de mont. caval. e bascul.

Banc. de mont. Tambor e acessérios

Montagem final

CAPACIDADE
UEP/h
17,40
14,33
12.60

14,01
8.16
17.48

18,75
21,22

CAPACIDADE
UEP/h
14,43
20,44

15,25
13,76

CAPACIDADE

UEP/h
21,54

18,41

19,78

15,72

17,83

21,03

9,90

15,01
19,20

19.06

15,13

Figura 8 — Listagem dos postos operativos por setor produtivo.

Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construcao Civil.



116

Estes dados estdo sendo utilizados na organizacdo, para o calculo do custo
de fabricacdo bem como os seus desempenhos, (rendimento, eficiéncia e

produtividade).

E preciso ressaltar que um fator importante para uma definicdo de posto
operativo, “é um bom conhecimento da estrutura produtiva da fabrica, o que implica
na necessidade de acoplar os conhecimentos dos engenheiros, mestres e operarios
da fabrica em quest&o aos especialistas no Método das UEPs.* (ANTUNES JUNIOR,
1988).

Portanto uma vez definidos os postos operativos parte-se para a Metodologia

do calculo de Custo de seus fotos indices, Anexo E.

5.2.2 Sequéncia Operacional dos Produtos e os Tempos de Fabricagcéo
Utilizados para a Determinacao das UEPs dos Produtos e das UEPs dos
Postos Operativos na CSM

Para a implantacdo do método das UEPs, um requisito basico € o
conhecimento dos roteiros de fabricacdo ou da sequéncia operacional dos diversos
produtos fabricados. Para o estudo de caso em questdo, no Anexo H, tem-se alguns
exemplos de sequiéncias operacionais dos produtos da CSM. No item a seguir, foto
custo do produto base tem-se uma descricao sucinta de uma sequéncia operacional,

como por exemplo as operacdes de uma Betoneira de 400L s/ motor.

A fabrica comecara a preparar todas as seqiiéncias operacionais pelo que
passa os produtos a serem fabricados, Anexo H, ou seja, todo o processo de
fabricacdo de todos os produtos que compdem o universo da organizacdo. Estas
sequéncias operacionais compreendem em descrever como o produto é fabricado,
ou seja, nesta ordem de fabricacdo, o numero da operacédo; seguida da descri¢cdo da
operacao; coédigo do posto operativo; descricdo do posto operativo; o tempo de
preparacédo (TP), que é o tempo que o operador leva para preparar a maquina para
uma determinada operacédo; o tempo de operacao (TO), é o tempo que o operador
leva para realizar a operacdo, levando-se em conta neste tempo, as condi¢cdes

ambientais, tais como a fadiga e as necessidades pessoais dos operadores
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traduzidas em horas, ou fracdo, a serem acrescidas ao tempo incorrido na operagao;
o tempo total (TT), que é a soma do tempo de preparacdo (TP) e o tempo de

operagao (TO).

5.2.3 Estrutura Contabil — Plano de despesas na CSM

Uma vez definidos os postos operativos, busca-se na contabilidade, Anexo D,
as despesas incorridas num determinado periodo este usado para a implantagcéo

dos rateios das despesas nos postos.

7

Para que seja possivel alocar os custos horarios aos postos operativos é
preciso preliminarmente subdividir os custos de transformacdo em um nuamero de
contas, Anexo D, que se considera conveniente, tendo em vista o principio das
estratificacbes acopladas a nocdo da relacdo entre o custo e a precisdo desejada.
Em outras palavras, a relacédo entre o custo de implantacéo e a precisao possivel de
ser obtidas determinando tanto a nivel de agregacédo das diversas contas, bem como
aguelas gque se consideram imputaveis diretamente aos postos operativos. Esta

divisdo esta explanada no Anexo F

5.2.4 Definicdo da estrutura de calculo dos postos operativos de R$/h em
UEP/h na CSM

Neste item, tem-se a definicho completa do procedimento da montagem dos
Método das UEPs na organizacédo, a saber: o célculo dos foto indices por item de
despesas dos postos operativos; o resumo dos itens dos foto indices por posto
operativo em R$/h e a transformacdo em UEP/h na organizagdo em questdo; a
definicdo do foto custo do produto base; a transformacédo de R$/h em UEP/h dos
postos operativos; a sequéncia operacional dos produtos transformados em UEPs e

o resumo das UEPs por produto.
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5.2.4.1 Calculo dos foto indices por item de despesas dos postos operativos em
R$/h na CSM

Em funcdo da definicdo dos postos operativos e dos itens de conta que se
imputariam a eles, é possivel partir para a coleta dos dados necessarios para o

calculo dos fotos indices, Anexo F.

No Anexo E — Planilhas de Resumo de Calculo dos Custos Horéarios dos
Postos Operativos, tem-se para cada item de despesas por posto operativo, (D1, D2,
D3, D6, S1, S2), abaixo relacionadas, tem-se Anexos (00, 01, 02 ...13, 14), onde séo
demonstrados os valores com seus respectivos calculos que fardo parte dos

respectivos itens de despesas.

Estes Anexos (00, 01, 02, 03, ..., 13,14), também estdo abaixo relacionados, a

saber:

D1 Salarios com Mao de Obra Direta, onde no anexo 00 estdo
demonstrados os valores bem como os critérios adotados nos calculos.

Esta descri¢cao vale para todos os Anexos abaixo relacionados;
D2 Salarios com Supervisdo e Mestria, (Anexos 01, 02);

D3 Encargos Sociais, (Anexos 03, 04);

D4 Depreciacao (Anexos 05, 06, 07, 08);

D5 Consumo de Materiais de Consumo e de Ferramentas Consumiveis,

(Anexos 09, 10);
D6 Energia Elétrica (Anexo 11);
S1 Utilidades (gases, agua, ar comprimido, entre outros), (Anexo 14);

S2 Manutencao (Anexo 14).

A todos estes itens de despesas com seus respectivos Anexos explicativos
estéo relacionados todas as despesas que fazem parte na Organizacdo em questao,
com seus célculos e que fazem parte integralmente do Anexo E — Planilhas de

Célculo dos Custos Horarios dos Postos Operativos, neste Anexo estao registrados
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os resumos dos Itens de Despesas (D1, D2, D3, ..., D6, S1, S2) com a soma total

destes itens calculados nos anexos de cada foto indice por item de despesas.

Finalmente abaixo esta descrito sucintamente o significado de cada foto
indice por item de despesas que comp&em a montagem dos foto indices dos postos

operativos na CSM.

No Anexo F — Demonstrativo de Calculos das Planilhas de Célculo de Custo
Horario dos Postos Operativos, estdo localizados todos os célculos dos Anexos (00,

01, 02,..., 13, 14) de cada foto indice por item de despesas.

a) D 1 Salarios com méo de obra direta- Anexo OO

A Mao de Obra Direta é toda aquela relativa ao pessoal que trabalha
diretamente num dado posto operativo. Assim sendo, € possivel a averiguacao do
custo dos operarios na execucdo do trabalho no posto operativo, sem que haja a
necessidade de qualquer base de rateio. O calculo deste foto indice item de
despesas deve ser feito de modo a refletir o mais fielmente possivel o custo de méao
de obra de cada posto operativo referenciado a unidade de capacidade escolhida,
sendo a mais usada o custo horario ou seja, R$/h. No caso de haver operarios que
ganham salarios com alguma diferenca monetaria para o0 mesmo posto operativo,
deve-se tomar como média salarial. Esta analise vale para cada setor produtivo

deste foto indice item de despesas.

No presente estudo de caso foi considerada a mao de obra direta que deve
operar o0 posto operativo, sem tomar em consideragdo as presencas temporais e ou
substitutivas. O valor dos salarios sera formado como a média dos salarios pagos
nestes postos. Se nestes postos operativos trabalharem mais de um operario o valor
deste sera formado como a média dos salarios pagos pelo numero de ocupantes no
posto. No nosso estudo de caso, foram considerados os salarios do més de fevereiro

2002 reajustados, conforme visto no Anexo OO.

b) Salarios com supervisores e mestria- Anexos O1/02.

Também conhecidos como mao de obra indireta é toda aquela méao de obra
gue nado esta associada diretamente a um determinado posto operativo, e
consequentemente aos diversos produtos que passam por estes postos, sem 0

auxilio de um meio de distribui¢cdo ou rateio.
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Especificamente neste grupo estao contabilizadas as supervisdes setoriais, as
gerenciais e suas diretorias, bem como todos os operarios. Fazem parte deste grupo
ainda, todas as remuneragbes gastas com servicos de apoio a fabrica, que
denominamos apoio industrial, que € constituidas de alguns setores, tais como:
Manutencao, ferramentaria, programacado e controle de producédo, engenharia de
processos, desenvolvimento de produtos, almoxarifado de materiais e todos 0s
setores que estdo ligados a fabrica como um todo, ficando excluidos neste grupos
as despesas havidas com as areas comerciais, administrativas e financeiras, pois
estas no método das UEPs tem outro tratamento. Pode-se usar como base de rateio,
por exemplo, a tengdo dada por cada setor de apoio mencionado ao processo
produtivo, que seriam o0s coeficientes de distribuicdo por responsabilidade no

processo.

Cabe aqui um comentario particular doservado na CSM. Observando uma
pratica industrial em se aplica este método, os coeficientes de distribuicdo por
responsabilidade no processo variam, dependendo do analista de 1 a 10. No Caso
CSM foi utilizado de 1 a 7, sendo a sua escolha meramente aleatdria, para os
diversos postos operativos, feitos de maneira subjetiva, dado que na maioria das
vezes ndo é possivel encontrar outro critério mais objetivo, para ratear as despesas

a que elas se referem.

Obviamente que esta subjetividade deve ser respaldada pelo conhecimento
empirico dos préprios supervisores e mestres que pela sua pratica cotidiana sabem
guais postos operativos dedicam uma maior atencdo mais ou menos relativa ao
produto que estdo fabricando e que passam pelos postos operativos de seu setor

produtivo analisado.

Ressalte-se, ainda, que a maneira real recomendada para atribuir os
coeficientes de distribuicdo aos postos operativos seria usar dados histéricos. O que
se deseja, enfim, é que estes coeficientes de distribuicdo das despesas aos postos

operativos sejam 0s mais reais possiveis.

No presente estudo de caso, os calculos de distribuicdo dos salarios da
supervisdo especifica do setor, Anexo O1, foram tomados como sendo uma
distribuicdo percentual da atuacdo do supervisor em setores em que 0 supervisor
comanda mais de um. Apds, determinado este valor é feito uma distribuicdo por

coeficientes de responsabilidade do supervisor no processo produtivo na fabricacéo
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dos produtos, sendo atribuido coeficientes de 1 a 7, sendo 1 o coeficiente atribuido

ao processo que demanda menor atencado do supervisor e ao numero 7 a maior.

A escolha deste campo de variagdo numérica ficou a cargo do analista mas a
informacao de qual valeria 1, 2, 3, 4, 5, 6 ou 7 ficou no consenso do dialogo entre o

analista e os diversos supervisores de apoio industrial.

Ainda neste foto indice por Item de Despesas D —2, temos ainda, o Anexo 02,
gue sado os totais de salarios gastos com o pessoal de apoio industrial, que
compreende 0s seguintes setores: PCP, manutencédo, almoxarifado, compras,
expedicdo, projetos, diretoria industrial, assisténcia técnica e processos de
fabricagdo. Foram inicialmente, distribuidos percentuais a cada setor produtivo,
ficando desta forma, cada setor com uma parcela das despesas dos setores de
apoio industrial. Observando os calculos apresentados no Anexo 02, vemos que 0S
mesmo sdo divididos pelo nimero de horas trabalhadas mensalmente. Apos isto
vemos a distribuicdo deste valor encontrado utilizando o mesmo critério do niamero
de coeficientes de distribuicdo por responsabilidade atribuido ao supervisor do
Anexo 01.

Fazendo parte tanto do Anexo 00, Anexo 01 e Anexo 02, temos as provisoes,
cujo significado é que mensalmente deve-se guardar, provisionar, para pagamento
posterior, geralmente no fim de ano, 1/12 de salarios para 13° salario, 1/12 de
salarios para os salarios de férias e 1/3 vezes 1/12 dos salarios de férias. Tudo isto
totaliza 7/36 ou 19,44%, do total de salarios pagos mensalmente, para

provisionamento e posterior pagamento aos operarios no fim de ano.
c) D 3 Encargos sociais - Anexos O3/ 04.

Este foto indice compreende todo o tipo de assisténcia prestada ao operario e
toda as obrigacdes de Lei suportadas pela organizacéo. Para este tipo de foto indice
h& dois tipos a considerar, quais sejam 0s encargos sociais de lei e 0os encargos
sociais voluntarios, ou da empresa. Os encargos sociais de lei entram as
contribuigbes sociais de lei, tais como: INSS, SENAI, FGTS, contribui¢do social, e
todos o0s eventuais beneficios que a organizacdo forneca a seus operarios

determinados por forga de Lei.

Os encargos sociais voluntarios se pode citar como exemplo: Programa de

Alimentacdo do Trabalhador, Programa de Ensino, Vale Transporte, Seguro do
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Trabalhador, Assisténcia Médica em geral entre outros. Apds estes montantes serem
contabilizados é possivel calcular uma percentagem global destes encargos sobre o

total de salarios efetivamente pagos ao setor produtivo da organizacéo.

A apresentacao destes calculos, no estudo de Caso, estdo demonstrados nos

Anexos 03 e Anexo 04.

d) D 4 Depreciagao técnica- Anexos O5/06/07/08.

Com o passar do tempo o0s equipamentos e instalacdes das fabricas, que
fazem parte da formagcdo dos postos operativos, vao de desgastando ou ficando

obsoletos.

A obsolescéncia e o desgaste representam um custo para a organizagao
dado que em um determinado momento ela tera que repor estes equipamentos e
instalagbes. Fica claro, para que a Organizacdo ndo sofra uma descapitalizagéo,
este custo tem que ser computado e acurado ao custo final do produto fabricado. E
exatamente este custo, que serve para futuras reposicbes ou mesmo novas
aquisicbes de equipamentos mais modernos, que € denominado de Depreciacéo.
Pode-se ainda, dizer que a Depreciacdo caracteriza o Esforco de Producédo que as

maquinas e equipamentos transferem aos produtos, quando de suas fabricagdes.

Se o termo Depreciacdo é bem caracterizado e conhecido para as pessoas da
industria, este mesmo termo é passivel de diferentes interpretacdes. Assim em sua
definicdo contabil, pode-se definir a Depreciacdo como sendo 0 processo de
recuperacdo dos investimentos em bens fixos tangiveis, ou sejam que tem valor
fisico e que seja valorizado. Neste caso por forca de Lei, trata-se de uma maneira
Uniforme e Igualitaria situacdo que na préatica, podemos ser bem dferenciados. E
aceitavel que em maquinas e Instalagcbes semelhantes ou mesmo idénticas, sujeitas
a condicdo de uso diversificado apresentam perdas diferenciadas em sua

capacidade produtiva tendo perecimentos fisicos distintos.

Sob a d6tica da Depreciacdo Contabil, estas maquinas e instalacdes serao
tratadas igualmente. A flexibilidade da Depreciacdo contabil sbé aparece em

situacdes previstas em Lei.

O Método das UEPs, utiliza a Depreciacdo Técnica extra contdbil, que dara
uma nocdo real e direta da influéncia especifica da Depreciacdo na

proporcionalidade entre 0s postos operativos. A depreciagdo técnica ndo €
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reconhecida na forma da Lei, sendo tdo somente representada do perecimento

fisico, ou seja, desgaste e da obsolescéncia dos bens fisicos tangiveis.

Portanto a Depreciacdo Técnica baseia-se em uma avaliacdo extra contébil
de valor real dos equipamentos, maquinas e Instalacdes. Para se calcular o foto
indice deste item relativo a depreciacdo deve-se pegar os valore reais do
equipamento ou instalagcbes no momento do célculo. Estimar uma vida Util restante
real do mesmo. Para os valores de equipamentos se tem usado o mercado de

Maquina e equipamentos existentes no mercado principalmente em S&o Paulo.

Fica evidente que ndo € possivel obter o valor preciso e exato dos
equipamentos e instalagbes bem como a previsdo de vida real dos mesmos, esta
avaliacao € imprecisa. De qualquer forma dada a importancia crescente deste item
na estrutura de custos dos postos operativos, em funcao do crescimento vertiginoso
da modernidade das maquinas e equipamentos do mercado, deve-se procurar uma

aproximacao a mais precisa possivel.

Para a determinacdo dos calculos de Custo de Depreciacdo de maquinas e
equipamentos, tem-se que levar em consideracdo seus valores de mercado e o
tempo permitido para depreciarmos, para tanto atribuimos para maquinas e
equipamentos o tempo normal de 24.200 horas ( 10 anos x 11 meses x 220 horas )
e terrenos, construgdes 181.500 horas ( 25 anos x 11 meses x 660 horas ), por ser
uma depreciacdo técnica ndo foram considerados 12 meses e sim 11 meses e no

caso de terrenos, construgdes 720 horas e sim 660 horas.

Apos, apurado o valor do patriménio em terrenos, construcdes, estes valores
foram distribuidos proporcionalmente por coeficientes de ocupacdo de éarea de
acordo com 0s metros quadrados ocupados por cada posto operativo, sendo
atribuido o valor 7 ao que ocupa mais espaco em area e o valor 1 ao que ocupa o

menor, para melhor compreenséo verificar o Anexo 08.

Apos, estes rateios cada setor produtivo fica com um valor que também sera
distribuido no seu setor nos equipamentos produtivos pelo mesmo critério
anteriormente descritos. O seu resultado sera depois dividido pelo numero de horas

de funcionamento do posto operativo.
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e)D 5 Consumo de ferramentas e materiais de consumo - Anexos
09/10.

Materiais de Consumo Especificos, Anexo 09, sdo aqueles materiais
consumidos em um posto operativo especifico e que estdo diretamente vinculados
apenas ao funcionamento deste posto, como por exemplo, no setor de usinagem, no
posto operativo Furadeira, na operacéo furar, temos os consumo de brocas, machos,

mandris, etc.

Para determinar seus valores deve-se inicialmente indicar quais seréo 0s
materiais de consumo especifico de cada posto operativo, para s6 entdo calcular
seus montantes, baseando-se hum acompanhamento de dados historicos. A média
de consumo desse item de custo levara ao estabelecimento do foto indice materiais
de consumo especifico. Alerta deve ser dado aqui, num pais em que haja inflagéo,
como a ja vivida no Brasil no passado, se faz necessario se ter este custo e qualquer

outro referenciado a uma data base.

Os materiais de Consumo Gerais sao todos aqueles materiais que sao de uso
comum em toda a fabrica. O montante a ser distribuido entre 0os postos operativos
que utilizem constitui-se de uma média monetaria, geralmente mensal, destes
valores de consumo. As despesas utilizadas para o calculo desta média monetéaria
sdo obtidas através de dados historicos. No caso de se observar uma compra
importante neste periodo de analise, de grande valor, de material de consumo, é
conveniente que ela seja distribuida sobre varios meses onde serdo consumidos

estes materiais.

No Anexo 09, tem-se o consumo dos materiais de consumo e ferramentas
consumiveis especificos de cada setor produtivo bem como dos seus postos
operativos. Seus consumos foram levantados para cada tipo de maquina no seu
setor e sua distribuicdo feita pelo numero de horas de funcionamento. Foram
levantados o consumo meédio em R$ para cada um dado periodo e o seu valor

distribuido por coeficientes de utilizacao.

No Anexo 10, os materiais de consumo e ferramentas consumiveis de uso
geral da fabrica, foram levantados num determinado periodo de consumo e

distribuidos percentualmente através de coeficientes de utilizacéo.
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Assim, como no caso de mao de obra indireta, muitas vezes mostra-se
necessario a utilizacdo de coeficientes de distribuicio como forma de se fazer o

rateio racional para os postos operativos.

f) D 6 Energia elétrica- Anexo 11.

Neste foto indice ou nesta conta, deve-se levar em consideracdo além do
valor pago pelo consumo efetivo de energia, o valor da depreciacdo técnica das
instalacdes elétricas industriais. O montante total, consumo efetivo de energia mais a
depreciacdo técnica das instalacbes, € rateado entre 0S postos operativos,
geralmente utilizando-se como critérios de rateio a propria poténcia instalada de

cada posto operativo.

No Anexo 11, o total de Energia é a composicdo do consumo em KWh,
quilovate hora, e a sua demanda em KW, quilovate. O total da conta de consumo de
energia elétrico foi alocado integralmente para o0s setores produtivos e a sua
distribuicdo é feita pela poténcia média consumida neste equipamento, posto
operativo. Esta medicdo de consumo de energia se faz na pratica medindo-se o
consumo de energia do posto operativo quando o equipamento estd em pleno

funcionamento produzindo a pec¢a e ou produto que se faz presente no processo.

Esta medicdo se faz com um aparelho de medir KWh na entrada de cada
equipamento e ou mesmo no painel de carga do equipamento. Neste Anexo 11,
temos ainda o consumo de energia gasto com iluminacdo, que € medida pelo

namero de lampadas do setor, ver no anexo os calculos.

g) S 1 Utilidades - Anexos 12/13.

Utilidades sao elementos auxiliares a producdo, tais como: Gases, ar
comprimido, vapor, agua e outros, que sao consumidos nos postos operativos. Sua
distribuicdo deve ser feita através do consumo real e as bases de distribuicdo devem
ser tanto quanto possiveis diretas, ou feitas atraves de critérios de distribuicdo. Pode
ser também determinado através de medidores especificos para cada tipo de

utilidade.

No Anexo 12, o valor de consumo de ar comprimido foi tomado como sendo a
poténcia da subestacgdo, cujo valor Monetario compreende o valor do equipamento e
suas instalacdes. A distribuicdo deste valor sera pela poténcia especifica em hp de

ar comprimido que cada equipamento consome.



126

No Anexo 13, o valor monetario do consumo de agua foi distribuido pelo

numero médio de pessoas especificadas da producao, seu valor foi a média ocorrido

entre os meses citados.

h) S 2 Manutencgé&o - Anexo 14.

Em virtude de sua caracteristica de aleatoriedade, a manutencdo é uma

despesa dificil de ser calculada na maioria das vezes e alocada de forma precisa

aos diversos postos operativos pelo fato das manutencdes serem especificas

principalmente quando s&o contratadas de terceiros.

Para uma melhor compreenséo a manutencao pode assim ser tratada:

a)

b)

servigos de manutencao propriamente ditos. Estes servigos se constituem
na maioria dos casos de procedimentos de manutencbes usuais e
corrigueiras, tais como: a lubrificacdo geral de todos os equipamentos
produtivos dos setores, assim como também limpeza e revisbes
periodicas. Quando as unidades fabris sdo razoavelmente organizadas, €
relativamente facil alocar-se 0s custos desta conta nos postos operativos,
através por exemplo, da emissdo das ordens de manutencdo, quando da

realizacao dos trabalhos.

servicos de manutencdo na ocorréncia de acidentes imprevistos nos
equipamentos. Toda a vez que tal fato possa ocorrer, o procedimento
normal é se adicionar esta despesa, as despesas ja existentes. Neste
caso tem-se que tomar cuidado e analisar se as despesas ocorridas, 0
defeito apresentado, ndo tera que ser distribuido por mais de um periodo
de rateio, por exemplo, no setor de Usinagem, Torno CN, quebra do
sistema de relagdo de velocidade feito por caixa de engrenagens. E um
defeito raro e caro, mas que pode acontecer. Sua manutencdo, caso haja,
devera ser distribuida por um periodo mais longo do que o de um periodo

mensal.

servicos de manutencdo para execugdo de um novo trabalho. Esta
situacao ocorre, quando a manutencdo € chamada para executar servicos
que sdo necessarios para a melhoria do funcionamento do equipamento
visando um aumento de producdo necessario para atender as

necessidades de mercado, como por exemplo, grandes reparagbes em
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equipamentos e construgdo. Na verdade quando isto ocorrer, 0 mais
correto sera transformar esta manutencdo em imobilizado, que embora
dissimulador do ponto de vista de custo contabil e fiscal, devem ser
levados em consideracdo para esta apuracdo de custos reais dos
produtos. No método das UEPs, estes casos sdo analisados como
amortizacdes que devem ser incluidas na conta de depreciacao, pelo seu
valor, as vezes grande, chegando em alguns casos a 25 a 35% do valor

do equipamento.

Como ultima observagédo, pode-se dizer que no caso de ndo se ter ainda

implantado um bom sistema de alocacdo de custo de manutencdo, € razoavel

distribuir o montante aos postos operativos atraves de coeficientes de distribuicdo.

5.2.4.2 Resumo dos itens de foto indices por posto operativos em R$/h e a
transformagao em UEP/h na CSM

No estudo de caso em questdo, tem-se a seguir a figura 9 — Resumo de
Valores dos Fotos Indices por Item de Despesas dos Postos Operativos por Setor
Produtivo. Estes valores sao obtidos através da soma dos fotos indices por item
despesas (D1, D2, D3, D4, D5, D6, S1 e S2), relativos as diversas contas que
constituem o custo de transformacdo de um dado posto operativo. Estes valores
fazem parte dos Anexos E, F e H, ja nominados anteriormente. Para que isto possa
ocorrer, € necessario que todos os fotos indices itens de despesas estejam
relativizados a uma mesma unidade de capacidade, que usualmente usamos a hora,
estejam referenciados a uma mesma data base. Para cada setor produtivo ha um
grupo de postos operativos e identificados por seus itens de despesas, como por

exemplo:
Setor produtivo: 1101 - Corte e Preparacéo

Cddigo Posto Operativo: 2.02.001
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Item de Despesas em RH/h: D1 = 3,11; D2 = 0,59; D3 = 1,96; D4 = 2,47; D5 =
0,22; D6 = 0,92; S1 = 0,07 e S2 = 0,03 A soma do total de todos este itens de

despesas neste caso sera de 9,36 R$/hora.

Os demais valores dos fotos indices por posto operativo dos setores
produtivos, do presente estudo de caso, fazem parte na figura 9, abaixo

discriminada.

5.2.4.3 Definicéo do foto custo do produto base na CSM

O préximo passo consiste em calcular o foto custo do produto base. Para que
isto possa ser feito é necessario definir qual sera o produto base considerado e qual
sera a sua sequéncia operacional. O foto custo do produto base €, entdo obtido,
através de um somatorio cujas parcelas se constituem na multiplicacdo dos fotos
indice, R$/h, dos postos operativos pelos respectivos tempos totais em que o

produto base é trabalhado nestes postos.

Setor: 1101 - CORTE E PREPARAGAO

VALORES EM R$/hora (R$/h )
CODIGO DESCRICAO EQUIPTOS N°H D1 D2 D3 D4 D5 D6 S1 S2 TOTAL

2.02.001 Prensa Excéntrica65T
2.02.002 Prensa Excéntrica85T
2.03.001 Prensa Hidréaulica80 T
5.04.002 Furadeirade coluna

3.02.001 Guilhotina Hidraulica
3.02.002 Guilhotina Hidraulica (1018)
3.01.001 Guilhotina Canto

2.01.001 Dobradeira Hidraulica
2.01.002 Dobradeira Hidraulica (1018 )
3.03.001 Serra alternativa Franho
3.03.002 Serra circular

3.03.003 Serra fita hidraulica

3.05.001 Tesoura puncionadeira
3.04.002 Pantogréafica Oxicorte 2 bicos
3.04.004 Oxicorte manual

6.07.001 Bancada de tragagem fixa
6.07.102 Bancada de tragagem mdvel

311 059 19 2,47 022 092 007 0,03 9,36
348 059 216 356 022 1,70 007 0,03 11,81
311 0,47 19 0,82 022 1,18 007 0,03 7,80
311 036 183 038 026 0,35 007 0,01 6,36
758 0,83 445 385 022 144 011 0,03 18,52
758 083 445 38 022 144 011 0,03 18,52
311 047 190 1,10 022 046 007 0,03 7,34
718 0,83 424 494 022 144 011 0,03 19,00
718 0,83 424 494 022 144 011 0,03 19,00
294 047 181 0,23 054 0,26 007 0,02 6,34
294 0,83 200 0,03 150 035 007 0,02 7,74
294 0,81 199 1,48 150 093 007 0,01 9,74
621 0,36 348 0,05 007 0,25 007 0,01 10,50
360 0,36 210 142 591 014 007 0,05 13,64
360 036 210 0,05 25 0,14 007 0,05 8,95
311 0,47 190 0,01 008 0,14 007 0,01 5,79
621 0,47 354 0,01 008 0,14 007 0,01 10,54

NP RPRPNRPRPRPNNRNNRRRER

Setor: 1108 - GUINCHOS/TALHAS
VALORES EM R$/hora (R$/h )
CODIGO DESCRIGAO EQUIPTOS N°H D1 D2 D3 D4 D5 D6 S1 S2 TOTAL

6.07.026 Bancada Montagem
6.07.027 Bancada Acabamento
6.07.028 Bancadaembalagem
6.07.029 Bancada Montagem
8.01.001 Bobinador cabo ago
9.15.001 Balanceador Hoffman
5.13.001 Painel teste elétrico
5.20.003 Cabine Pintura/Estufa

19 2,82 252 343 065 001 023 0,01 11,62
195 2,82 252 1,87 019 0,03 018 0,00 9,57
19 1,88 203 1,97 039 001 018 0,01 8,41
195 2,82 252 143 038 019 005 0,01 9,36
102 1,88 153 0,74 018 0,04 005 0,00 5,45
19 2,82 252 38 027 0,16 010 0,01 11,68
212 3,29 287 35 035 023 010 0,01 12,52
178 2,35 218 520 105 1,37 023 0,01 14,17

PR RRPRRR PR
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cODIGO

6.07.007
6.07.008
6.07.009
6.07.010
6.07.011
6.07.012
6.07.013
6.07.014

CcODIGO

6.07.016
6.07.017
6.07.018
6.07.019
6.07.020

cODIGO

6.07.022
6.07.023
6.07.025

cODIGO

9.20.000
6.07.015
9.20.002

cODIGO

5.05.002
5.02.001
1.01.002
1.01.001
2.04.001
2.03.002
1.02.001
1.02.002
1.02.003
5.05.001
7.01.001
5.04.001
5.03.001
5.03.002
5.03.005

continuagao ...

Setor: 1112 - MONT. DE BETONEIRAS

DESCRIGAO EQUIPTOS

Banc.Mont.Caval.Betoneira
Banc.Mont.Acessorios
Solda Basc.Fundo Tambor
Banc.Montag.Basculante
Banc.Montagem Tambor
Banc.Solda Tambor Acess.
Banc.Limpeza Tambor
Montagem final

N°H D1

PR R R R R e

1

3,04
3,04
2,55
2,17
2,53
3,53
2,35
2,24

Setor: 1103 - MAQUINAS ESPECIAIS

DESCRICAO EQUIPTOS

BancadaMont.Torres
BancadaMont. Formas
Bancada solda MIG
Bancada acabamento
Bancada preparacgéo

N°H D1

P P, NN

1

Setor: 1109 - MONTAGEM DE FORMAS

DESCRIGAO EQUIPTOS

Bancada preparagéo

BancadaMont.Formas

Bancada acabamento
Setor: 1105 - PINTURA

DESCRIGAO EQUIPTOS

Cabine de Pintura
Banc. Prep.Pintura
Banc.Acabam.Final

Setor: 1106 - USINAGEM

DESCRICAO EQUIPTOS

Fresadora Univ. Romi
Furadeira de Bancada
Torno CNC Mazak
Torno CNC SAGAZ
Prensa Pneunética
Prensa Hidraulica
Torno Univ. NDT 650
Torno Universal ND 250
Torno Universal 520 A
Frezadora KFF 30A
Chaveteira CKI 250
Furadeira de Coluna KN 40
Furadeira Aut.Brevet
Dispositivo de Furagéo
Maquina de lavar pecas

N°H D1
2 -
2 -
1 -
N°H D1
1 2,53
1 1,78
1 1,78
N°H D1
1 3,91
1 2,08
1 4,24
1 3,91
1 2,08
1 2,08
1 3,63
1 3,63
1 3,63
1 3,91
1 2,08
1 2,08
1 2,08
1 2,08
1 2,08

D2

2,61
2,18
2,61
2,61
1,74
2,18
1,31
2,18

D2

2,12
2,47
2,47
1,77
1,41

D2

2,52
4,40
3,14

D2

1,37
1,37
0,82

D2

0,84
0,67
1,17
1,17
0,34
0,17
0,84
0,84
0,84
0,84
0,67
0,67
0,67
0,17
1,26

VALORES EM R$/hora (R$/h )

D3

3,00
2,76
2,73
2,53
2,26
3,02
1,94
2,34

D4

1,08
0,81
0,81
0,36
0,86
0,81
0,37
0,78

D5

1,71
1,71
1,71
1,71
1,71
1,71
0,27
2,30

D6

2,79
1,65
2,69
1,00
2,69
2,69
0,06
0,06

S1

0,12
0,12
0,08
0,08
0,08
0,08
0,29
0,12

VALORES EM R$/hora ( R$/h )

D3

1,12
1,31
1,31
0,94
0,75

D4

0,29
0,50
2,12
0,65
0,45

D5

011
021
4,24
032
0,07

D6

1,68
1,65
4,31
0,35
0,40

S1

0,11
0,11
0,07
0,49
0,07

VALORES EM R$/hora (R$/h )

D3

1,33
2,33
1,67

D4

151
5,02
1,54

D5

0,57
8,54
1,36

D6

3,33
6,79
1,14

S1

0,22
0,22
0,22

VALORES EM R$/hora (R$/h )

D3

2,07
1,66
1,38

D4

2,30
0,61
0,91

D5

2,02
0,52
0,62

D6

2,02
0,19
0,19

S1

0,22
0,04
0,04

VALORES EM R$/hora (R$/h )

D3

2,52
1,45
2,87
2,69
1,28
1,19
2,37
2,37
2,37
2,52
1,45
1,45
1,45
1,19
1,77

D4

2,25
0,16
14,60
2,17
0,16
0,44
1,64
1,64
1,64
0,53
1,45
1,24
3,44
2,70
0,99

D5

0,42
0,42
1,13
1,13
0,10
0,10
1,54
1,54
1,54
0,42
0,42
0,47
0,69
0,69
0,10

D6

1,15
0,17
4,18
0,45
0,02
0,54
0,55
0,65
0,81
0,25
0,57
0,33
0,49
0,12
0,02

S1

0,09
0,05
0,48
0,30
0,09
0,05
0,05
0,18
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,30
0,05

S2 TOTAL
0,03 14,38
0,03 12,30
0,03 13,21
0,03 10,50
0,03 11,90
0,03 14,04
0,02 6,61
0,02 10,02

S2 TOTAL
0,03 5,46
0,05 6,30
0,05 14,57
0,03 4,55
0,02 3,17

S2 TOTAL
0,16 9,64

- 27,30
0,11 9,19

S2 TOTAL
0,15 12,68
0,06 6,23
0%ntinu.’?

S2 TOTAL
0,01 11,19
0,01 5,00
0,01 28,68
0,01 11,85
0,00 4,06
0,00 4,56
0,01 10,63
0,01 10,86
0,01 10,89
0,01 8,52
0,01 6,69
0,01 6,29
0,01 8,86
0,01 7,25
0,00 6,26

Figura 9 — Resumo dos valores dos foto indices por item de despesas dos postos operativos por setor produtivo

Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para Construcéo Civil Ltda.

A definicdo do que seja o produto base cuja idéia central € a do produto que

melhor representa a organizagéo tanto a nivel de mercado como a de processos de

fabricacdo, e ou que seja, o produto que absorve a maior quantidade de postos

operativos da organizacdo. Tem-se aqui, também, os tempos de fabricacdo
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utilizados para a determinacdo das UEPs dos produtos bem como as UEP/h dos

postos operativos.

O foto custo do produto base, figura 10, é o custo despendido para a
fabricacdo do produto base. Para que este foto custo possa ser calculado se faz
necessario a definicdo prévia dos fotos custos parciais. O foto custo parcial € o
custo, para um dado posto operativo de um determinado artigo passando neste
posto. E calculado multiplicando-se o foto indice posto operativo em valores
monetéarios ( R$ ) pelo tempo, em horas, que o produto em questdo consome neste

posto.

No caso do produto que passa no posto operativo em consideracdo ser o
produto base, ter-se-a, calculado o foto custo parcial do produto base relativo ao

posto operativo considerado.

No estudo de caso em questdo, o produto base escolhido na CSM, foi uma
Betoneira 400 L sem motor, cujo foto custo produto base sera obtido pela soma dos
fotos custo parciais de todos os postos operativos por onde passa 0 produto base
considerado.

A escolha da Betoneira 400 L sem motor como produto base esta ligado ao
fato de ser o produto mais vendido da organizagédo bem como o que absorve o maior
numero de operacdes de suas pecas e ou componentes que o formam. A soma dos
fotos custos parciais de todos os postos operativos por onde passa o produto, no
nosso caso em questdo estd relatado na figura 10 abaixo descrita com a sua
sequéncia operacional. O produto base escolhido tem seqiéncia operacional de
todas as pecas que a compdem. Como exemplo tomar-se-a4 as operacdes de
montagem de uma betoneira.

Produto: Betoneira 400 L sem motor

Lote: 1 peca

Operacao: Montagem da Betoneira

N° Operacao: 10 (primeira operacdo de montagem)

Descricdo Operacao: Montar basculante e fundo

Cdédigo Posto Operativo: 6.07.009

Tempo de Preparacéao (TP): 0 (zero)

Tempo de Operacéo (TO): 0,266 horas por peca

Tempo Total (TT): 0,266 horas por peca (¢ a soma do tempo de preparacdo
(TP) e o tempo de Operacéo (TO) )

Foto indice por Posto Operativo em R$/h: 13,13

Foto Custo parcial pela operacdo em R$: 3,498 (é o produto do foto indice do
posto operativo em R$/h pelo tempo total (TT) em horas.
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Lote: 1 peca
OP. | Descrigéo |Equip. | TP | TOo | TT [ R$/h | R$ [LOTE Econémico
MONTAGEM 30
10 Montar Basculante e Fundo 6.07.009 0,266 0,266 13,13 3,498
20 Esmerilhar 6.07.013 0,068 0,068 6,57 0,444
30 Meontagem Final 6.07.014 0,233 0,233 9,98 2,329
40 Desengraxar 6.07.013 0,152 0,152 6,57 0,996
50 Pintar Betoneira 9.20.000 0,12 0,266 0,274 12,68 3,478 15
60 Pintar Logotipo 9.20.002 0,14 0,104 0,109 5,79 0,630 30
MANCAL DO BASCULANTE 250
10 Tornear Diam. Ext.e Inter. 1.01.002 0,50 0,030 0,032 28,68 0,906
20 Furar p/ Graxeira 5.04.001 0,08 0,014 0,015 5,29 0,078
30 Roscar p/ Graxeira 5.04.001 0,25 0,008 0,009 5,29 0,045
ENGRENAGEM DENTE INTERNO 250
10 Tornear Diam. Interno 1.01.002 0,70 0,031 0,033 28.68 0,958
MANCAL TRASEIRO 250
10 Tornear Facear e Diam. Inter. 1.01.002 0,50 0,023 0,025 28,68 0,722
20 Fresar Base 5.05.001 0,25 0,036 0,037 8,52 0,311
30 Furar P/ Graxeira 5.04.001 0,17 0,008 0,009 5,29 0,046
40 Roscar P/ Graxeira 5.04.001 0,25 0,005 0,006 5,29 0,034
PINHAO DA CREMALHEIRA 250
10 Tornear Facear e Diam. Inter. 1.02.003 0,25 0,030 0,031 10,89 0,338
20 Tornear Face 1.02.003 0,17 0,007 0,008 10,89 0,085
30 Cortar Chaveta 7.01.001 0,08 0,017 0,017 5,59 0,098
MANCAL DO VOLANTE 250
10 Tornear Facear Diam. Ext/ Inter 1.01.002 0,67 0,036 0,039 28.68 1,109
20  Furar Base 5.03.001 0,17 0,017 0,017 8,86 0,152
30 Furar e Roscar p/ Graxeira 5.03.002 0,25 0,006 0,007 T7.25 0,048
EIXO DA POLIA 250
10 Serrar 3.03.003 0,004 0,004 9,74 0,041
20 Tornear Face e Furo de Centro 1.02.002 017 0,023 0,024 10,86 0,257
30 Tornear Externo 1.01.002 0,25 0,027 0,028 28,68 0,800
40 Fresar Canal Chaveta 5.05.001 0,33 0,031 0,032 8,52 0,276
EIXO CENTRAL 250
10 Serrar 3.03.003 0,018 0,018 9,74 0,174
20  Tornear Face e Furo de Centro  1.02.002 0,17 0,025 0,025 10,86 0,277
30 Tornear Externo 1.01.002 0,25 0,058 0,059 28,68 1,702
40 Ternear Rosca parte Superior  1.01.002 0,17 0,053 0,054 28.68 1,540
BASE DO MOTOR 150
10  Cortar tira 3.02.001 0,007 0,007 18,52 0,136
20 Cortar Pega 3.02.001 0,007 0,007 18,52 0,136
30 Cortar Angulo 3.02.001 0,007 0,007 18,52 0,136
40 Estampar 2 Furo Oblongo 58 2.02.002 0,04 0,008 0,009 11,81 0,102
50 Estampar 2 Furo Oblongo 38 2.02.002 0,04 0,008 0,009 11,81 0,102
60 Cortar Canto 40x40 3.01.001 0,05 0,004 0,004 7,34 0,029
70 Dobrar 2.01.001 0,17 0,008 0,009 19,00 0,180
continua ...
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. continuagao
ARRUELA INTERNA
10 Cortar Diam. Externo
20 Estampar Arruela

ARRUELA EXTERNA
10 Conrtar Diam. Externo
20 Estampar Arruela

TAMPA DE VEDA(}AO
10 Cortar Tira
20 Repuxar Tampa

POLIA 62 2 CANAL
10 Tornear Face e Diam. Interno
20 Tornear Canal
30 Cortar Canal de Chaveta

POLIA MOVIDA
10 Tornear Face e Diam. Interno
20 Cortar Canal de Chaveta

ANEL DE VEDAGAO
10 Cortar Tira
20 Estampar Anel

CONJUNTO EIXO PINHAO
10 Tornear Face e Furo de Centro
20 Tornear Parte Externo
30 Fresar Canal de Chaveta

EIXO VOLANTE
10 Serrar
20 Tornear Face e Furo de Centro
30 Tornear Diam.18 x 26,5
40 Estampar

CONJUNTO CAIXA
10 Pontear
20 Esmerilhar

REFORCO INFERIOR
10 Cortar Em Angulo

REFORGCO
10 Cortar Tira
20 Cortar Pega
30 Dobrar

FECHAMENTO SUPERIOR
10 Cortar Tira
20 Cortar Peca
30 Cortar Angulo 2 X 60 Graus
40 Estampar 2 X (10 X 9mm)
50 Dobrar Laterais
60 Dobhrar Parte Superior
70 Dobrar Em 116 Graus

3.04.002
2.02.002

3.04.002
2.02.002

3.02.001
2.03.001

1.01.002
1.01.002
7.01.001

1.02.002
7.01.001

3.02.001
2.02.002

1.02.003
1.01.002
5.05.001

3.03.003
1.02.002
1.01.002
2.03.001

6.07.008
6.07.013

3.02.001

3.02.001
3.02.001
2.01.001

3.02.001
3.02.001
3.01.001
2.02.002
2.01.001
2.01.001
2.01.001

0,08

0,08

0,17

0,42
0,33
0,33

0,17
0,17

0,17

0,08
0,25
0,33

0,17
0,33
0,17

0,17

0,08

0,17
0,17
0,17

0,017
0,003

0,017
0,003

0,001
0,008

0,022
0,021
0,017

0,066
0,022

0,001
0,013

0,009
0,022
0,024

0,013
0,008
0,008
0,003

0,131
0,018

0,016

0,003
0,003
0,004

0,005
0,004
0,005

0,004
0,004
0,004

0,017
0,004

0,017
0,004

0,001
0,009

0,024
0,022
0,018

0,067
0,022

0,001
0,014

0,009
0,023
0,025

0,013
0,008
0,009
0,004

0,131
0,018

0,016

0,003
0,003
0,005

0,005
0,004
0,005

0,005
0,005
0,005

13,64
11,81

13,64
11,81

18,52
7,80

28,68
28,68
5,99

10,86
5,99

18,52
11,81

10,89
28,68
8,52

9,74
10,86
28,68

7,80

12,22
6,57

18,52

18,52
18,52
19,00

18,52
18,52

7,34
11,81
19,00
19,00
19,00

0,227
0,042

0,227
0,042

0,013
0,067

0,684
0,645
0,101

0,728
0,125

0,012
0,169

0,096
0,645
0,211

0,122
0,092
0,272
0,031

1,603
0,115

0,296

0,046
0,046
0,091

0,083
0,068
0,038

0,094
0,094
0,094

150

150

150

250

250

150

250

250

30

150

150

150

continua ...
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. continuagao
TAMPA
10 Cortar Tira
20 Cortar Peca
30 Cortar 2 X 30 Graus
40 Estampar 2 X (23 X 5mm)
50 Estampar Furo 1 x (10 X 20mm)
60 Dobrar Laterais
70 Dobrar Em 150 Graus

CORPO DA CAIXA
10 Cortar Tira
20 Cortar Pecga
30 Cortar Cantos
40 Cortar 2 X 90 Graus
50 Estampar Furo Oblongo (205 Ce
60 Estampar Furc Oblongo (300 Ce
70 Estampar Furo 1 X Diam. 50
80 Dobrar Parte Inferior
90 Dobrar Laterais em 90 Graus

CONJUNTO VOLANTE
10 Soldar

CHAPA TRAVA
10 Cortar Parte Externa
20 Estampar Diam. 37

BUCHA DO VOLANTE
10 Serrar
20 Tornear Face e Diam. Interno
30 Tornear Diam. Externo
40 Cortar Canal Chaveta

CHAPA SUPORTE
10 Cortar Pega
20 Estampar Diam. 21
30 Dobrar em 15 Graus

ARO DO VOLANTE
10 Soldar
20 Calandrar
30 Serrar
40  Ajustar

CONJUNTO TAMBOR
10 Soldar Parte Inferior
20 Pontear Corpo
30 Soldar Corpo e Pas

REFORCO INTERNO
10 Cortar Pecas

BUCHA CONICA
10  Serrar
20 Tornear Face e Diam Externo
30 Tornear Face e Diam. Interno

REFORGCO DA BUCHA
10 Cortar Diam. Externo e Interno
20 Repuxar

3.02.001
3.02.001
3.01.001
2.02.002
2.02.002
2.01.001
2.01.001

3.02.001
3.02.001
3.01.001
3.01.001
2.02.002
2.02.002
2.02.002
2.01.001
2.01.001

6.07.008

3.04.002
2.02.002

3.03.003
1.01.002
1.01.002
7.01.001

3.02.001
2.02.002
2.01.001

6.07.008
4.03.001
3.03.001
6.07.002

6.07.009
6.07.011
6.07.012

3.02.001

3.03.003
1.02.002
1.01.002

3.04.002
2.03.001

0,08
0,08
0,08
0,17
0,17

0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,08
0,08

0,17
0,20

0,33
0,25
0,16

0,08
0,16

0,33
0,17

0,17

0,007
0,004
0,005
0,002
0,002
0,005
0,005

0,010
0,010
0,001
0,001
0,005
0,005
0,005
0,007
0,007

0,043

0,020
0,003

0,012
0,007
0,008
0,046

0,002
0,002
0,004

0,003
0,007
0,018
0,026

0,130
0,137
0,133

0,080

0,011
0,010
0,022

0,042
0,003

0,007
0,004
0,005
0,002
0,002
0,006
0,006

0,010
0,010
0,002
0,002
0,005
0,005
0,005
0,008
0,008

0,043

0,021
0,004

0,012
0,018
0,017
0,051

0,002
0,003
0,005

0,003
0,007
0,018
0,026

0,130
0,137
0,133

0,080

0,011
0,011
0,023

0,042
0,004

18,52
18,52

7,34
11,81
11,81
19,00
19,00

18,52
18,52

7,34

7,34
11,81
11,81
11,81
19,00
19,00

12,22

13,64
11,81

9,74
28,68
28,68

5,99

18,52
11,81
19,00

12,22
5,81
6,34
9,91

13,13
11,83
13,97

18,52

9,74
10,66
28,68

13,64
7,80

0,136
0,068
0,038
0,024
0,024
0,120
0,120

0,179
0,179
0,012
0,012
0,058
0,058
0,058
0,151
0,151

0,522

0,281
0,049

0,117
0,516
0,473
0,285

0,041
0,030
0,093

0,033
0,039
0,116
0,249

1,705
1,619
1,851

1,482

0,108
0,115
0,656

0,568
0,028

150

150

30

150

30

150

150

30

150

250

150

continua ...




... continuacéo
CHAPA FUNDO

10 Cortar Diam. Externo e Interno

CORPO DO TAMBOR
10 Cortar Tira
20 Cortar Pega
30 Calandrar
40 Soldar
50 Esmerilhar

CONE INFERIOR
10 Cortar Tira

CONJ.PADO TAMBOR
10 Soldar

SUPORTE PIPA
10 Cortar
20 Dobrar

PA MENOR
10 Cortar
20 Calandrar

PA MAIOR
10 Cortar
20 Calandrar

CONJUNTO BASCULANTE

10 Soldar

CHAPA FECHAMENTO
10 Estampar

BUCHA DO BASCULANTE

10 Serrar

20 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg. 1
30 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg. 1

40  Furar P/ Graxeira
50 Roscar P/ Graxeira

BUCHA CENTRAL

20 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg.
30 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg.

40  Furar P/ Graxeira
50 Roscar P/ Graxeira

EIXO DO BASCULANTE

10 Serrar

20 Tornear Face e Furo de Centro
30 Tornear Diam. Externo

BASCULANTE 2
20 Serrar
BASCULANTE 1
10 Estampar

CONJ.RODA

10
20

Soldar Fechamento do Anel
Soldar Raio com Anel

3.04.002

3.02.001
3.02.001
4.01.001
6.07.011
6.07.013

3.04.004

6.07.012

3.02.001
2.01.001

3.02.001
4.01.001

3.02.001
4.01.001

6.07.010

2.02.002

3.03.003
1.01.002
1.01.002
5.04.001
5.04.001

1.01.002
1.01.002
5.04.001
5.04.001

3.03.003
1.02.002
1.01.002

3.03.002

2.03.001

6.07.008
6.07.008

0,03

0,05

0,33
0,25
0,16
0,33

0,33
0,16
0,16
0,25

0,27
0,33

0,044

0,016
0,016
0,050
0,017
0,026

0,028

0,084

0,028
0,024

0,006
0,020

0,010
0,022

0,078

0,006

0,016
0,024
0,015
0,009
0,008

0,022
0,021
0,010
0,008

0,003
0,014
0,017
0,022
0,022

0,030
0,176

0,044

0,016
0,016
0,050
0,017
0,026

0,028

0,084

0,028
0,025

0,006
0,020

0,010
0,022

0,078

0,006

0,016
0,025
0,016
0,010
0,009

0,024
0,022
0,011
0,009

0,003
0,015
0,019
0,022
0,022

0,030
0,176

13,64

18,52
18,52
17,50
11,83

6,57

8,95

13,97

18,52
19,00

18,52
17,50

18,52
17,50

10,42

11,81

9,714
28,68
28,68

6,29

6,29

28,68
28,68
6,29
6,29

9,74
10,86
28,68

9,74

7,80

12,22
12,22

0,605

0,299
0,299
0,866
0,200
0,170

0,253

1,173

0,519
0477

0,111
0,354

0,185
0,391

0,808

0,071

0,155
0,729
0,467
0,060
0,056

0,680
0,623
0,067
0,055

0,026
0,162
0,534
0,213
0,170

0,367
2,151

150

130

150

30

150

150

150

30

250

250

250

250

150

150

30

continua ...
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. continuacgao
RAIO DA RODA
10 Cortar Tira
20 Estampar Peca
30 Dobrar Laterais

ANEL DA RODA
10 Estampar Peca
20 Calandrar

BUCHA DA RODA
10 Serrar
20 Estampar

CONJ.CAVALETE
10 Montar / Soldar

COLUNA DIANTEIRA DO PEDAL
10 Estampar Peca
20 Estampar Diam. 23
30 Furar Diam. 11
40 Roscar M12

COLUNA DIANTEIRA
10 Estampar Pega

COLUNA TRAZEIRA
10 Estampar Peca
20 Estampar 2 Furos Diam. 14
30 Estampar 4 Furos Diam. 10,5
40 Estampar Rasgo 74 Graus
50 Dobrar

BUCHA DO PEDAL
10 Serrar
20 Soldar

TRAVESSA DIANTEIRA
10 Estampar Peca
20 Cortar Chanfros

TRAVESSA ESQUERDA
10 Estampar Pega
20 Cortar Chanfros

EIXO DA RODA
10 Serrar
20 Furar

BASE
10 Estampar Peca
20 Estampar 2 Furos Diam. 14
30 Cortar Chanfro

SUPORTE DO EIXO

10 Estampar Peca

20 Estampar 2 Furo Oblongo
CANTONEIRA DE FIXAGAO

10 Estampar Peca

20 Estampar 2 Furo Oblongo

3.02.001
2.03.001
2.01.001

3.02.001
4.01.001

3.03.003
2.03.001

6.07.007

2.02.001
2.03.001
5.04.002
5.04.002

2.02.001

2.02.001
2.02.002
2.02.002
2.02.001
2.01.001

2.02.001
6.07.008

2.02.001
3.01.001

2.02.001
3.01.001

2.02.001
5.04.002

2.02.001
2.02.002
3.01.001

2.02.001
2.02.002

2.02.001
2.02.002

0,17
0,17

0,17

0,05
0,17

0,08
0,08
0,08
0,17

0,08

0,08

0,08

0,08
0,04

0,08

0,08

0,030
0,120
0,138

0,022
0,022

0,020
0,020

0,242

0,004
0,003
0,008
0,005

0,004

0,005
0,005
0,005
0,005
0,011

0,001
0,038

0,006
0,005

0,006
0,005

0,020
0,020

0,004
0,003
0,002

0,003
0,006

0,003
0,004

0,030
0,121
0,139

0,022
0,022

0,020
0,021

0,242

0,004
0,003
0,009
0,006

0,004

0,005
0,005
0,005
0,006
0,012

0,001
0,038

0,006
0,006

0,006
0,006

0,020
0,021

0,004
0,004
0,003

0,003
0,006

0,003
0,004

18,52
7,80
19,00

18,52
17,50

9,74
7,80

14,31

9,36
7,80
6,36
6,36

9,36

9,36
11,81
11,81

9,36
19,00

9,36
12,22

9,36
7,34

9,36
7,34

9,36
6,36

9,36
11,81
7,34

9,36
11,81

9,36
11,81

0,556
0,945
2,643

0,407
0,385

0,195
0,165

3,458

0,034
0,026
0,055
0,039

0,034

0,046
0,063
0,063
0,052
0,224

0,013
0,464

0,054
0,043

0,054
0,043

0,187
0,131

0,040
0,046
0,019

0,028
0,076

0,027
0,051

150

150

150

30

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150
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.. continuagao
MAO FRANCESA 150
10 Estampar Pega 2.02.001 0,048 0,048 9,36 0,449
20 Cortar Chanfros 3.01.001 0,08 0,036 0,037 7,34 0,268
CHAPA EXTERNA 150
10 Cortar Tira 3.02.001 0,001 0,001 18,52 0,025
20 Estampar Furos 2.02.002 008 0002 0,002 11,81 0,026
30 Roscar 5.04.002 008 0015 0,016 6,36 0,102
10 Cortar Tira 3.02.001 0,001 0,001 18,52 0,025
20 Estampar Furos 2.02.002 0,08 0,002 0,002 11,81 0,026
APOIO CAMBAO | 150
10 Cortar Tira 3.02.001 0,001 0,001 18,52 0,011
20 Cortar Peca 3.02.001 0,001 0,001 18,52 0,011
30 Estampar Furo 2.02.001 004 0002 0,002 9,36 0,022
APOIO CAMBAO Il 150
10 Cortar Tira 3.02.001 0,001 0,001 18,52 0,010
20 Cortar Pega 3.02.001 0,001 0,001 18,52 0,010
30 Estampar Furo 2.02.001 0,04 0,002 0,002 9,36 0,021
REFORGO 150
10 Cortar Chanfro 3.02.001 0,002 0,002 18,52 0,031
TOTAL 66,779

Figura 10 — Foto custo de produto base — seqiiéncia operacional.
Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para Construcéo Civil Ltda.

A soma total dos foto custos parciais, figura 10, acima citada, de todos os
postos operativos é de R$ 66,779, que pela filosofia do Método das UEPs, tomar-se-
a por custo total o indice de base como sendo de 1/100 (um centésimo) do valor da
soma total dos foto indices dos custos parciais, transformando este em um indice
gque serd o divisor de todos o0s custos instantaneos dos postos operativos,

transformando assim R$/hora em UEP/hora.

Assim o indice de base sera igual a 1/100 de 66,779, totaizando o valor de

0,66779, equivalendo este valor a uma UEP.

5.2.4.4 Transformacédo de R$/h em UEP/h dos postos operativos nos setores
produtivos na CSM

O valor de uma UEP corresponde a um certo multiplo do foto custo do produto

base, figura 10. Por sua vez, corresponde ao valor monetario deste produto para as
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condi¢cdes de funcionamento idealizado (nivel de atividade normal planejada), no

instante considerado.

Com isto parte-se agora, para a obtencdo das UEP/h dos postos operativos,
isto é feito pela simples divisdo do foto indice dos postos operativos por este multiplo
do foto custo do produto base, figura 10. Tem-se dessa forma as UEP/h, figura 11, a

seguir citada.

Apos, determinado o produto base, bem como os seus tempos em horas nas

suas d

JIversas operacoes, tem-se o foto custo do produto base que nada é sendo 0s
custos horérios de cada posto operativo multiplicado pelo tempo em horas da

operacao. A soma total das operacfes dara o total do custo do produto base.

Na figura 11 — Transformacdo de R$/h em UEP/h dos postos operativos nos
setores produtivos, abaixo descrita, tem-se a transformacéao de R$/h em UEP/h, para
tanto faz-se necessario dividir a soma total dos foto Custos parciais de todos os
postos operativos cujo valor é de 66,779 por 100, transformando-se em um indice de
base, que sera 0,66779 (66,779/100). Este valor sera o divisor de todos os foto
indices dos custos parciais. Assim como exemplo, na figura 11, tem-se:

Setor Produtivo: Setor 1101 — Corte e Preparacéo

Cdédigo Posto Operativo: 2.02.001

Descricdo Posto Operativo: Prensa Excéntrica 65 Tons

Custo Parcial em R$/h = 9,36

indice de Base = 0,66779

UEP/h = 14,02 (E obtido pela divisdo do custo parcial R$/h = 9,36 pelo indice de base =
0,66779, totalizando 14,02 UEP/h).
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Setorr 1101 - CORTE E PREPARAGAO INDICE DE BASE = 0,66779
CODIGO DESCRICAO EQUIPTOS N°H R$/h UEPIh
2.02.001 Prensa Excéntrica6d T 1 9,36 14,02
2.02.002 Prensa Excéntrica85 T 1 11,81 17,69
2.03.001 Prensa Hidraulica80 T 1 7.80 11,68
5.04.002 Furadeira de coluna 1 6,36 953
3.02.001 Guilhotina Hidraulica . 18,52 27.73
3.02.002 Guilhotina Hidraulica (1018) 2 18,52 27.73
3.01.001 Guilhotina Canto 1 7.34 11,00
2.01.001 Dohradeira Hidraulica . 19,00 28,46
2.01.002 Dobradeira Hidraulica ( 1018 ) 2 19,00 28,46
3.03.001 Serra alternativa Franho 1 6,34 9.49
3.03.002 Serra circular 1 7.74 11,59
3.03.003 Serra fita hidraulica 1 9,74 14,58
3.05.001 Tesoura puncionadeira 2 10,50 15,72
3.04.002 Pantografica Oxicorte 2 bicos 1 13,64 20,43
3.04.004 Oxicorte manual 1 8,95 13,41
6.07.001 Bancada de tragagem fixa 1 5,79 8.66
6.07.102 Bancada de tragagem movel . 10,54 15,78
Setor: 1108 - GUINCHOSITALHAS
CODIGO DESCRICAO EQUIPTOS N°H R$/h UEP/h
6.07.026 Bancada Montagem 1 11,62 17,40
6.07.027 Bancada Acabamento 1 9,57 14,33
6.07.028 Bancada embalagem 1 8.41 12,60
6.07.029 Bancada Montagem 1 9,36 14,01
8.01.001 Bobinador cabo ago 1 545 8,16
9.15.001 Balanceador Hoffman 1 11,68 17,48
5.13.001 Painel teste elétrico 1 12,52 18,75
5.20.003 Cabine Pintura / Estufa 1 14,17 21,22
Setor: 1112 - MONT. DE BETONEIRAS
CODIGO DESCRICAO EQUIPTOS N°H R$/h UEPIh
6.07.007 Banc.Mont.Caval.Betoneira 1 14,38 21,54
6.07.008 Banc.Mont.Acessdrios 1 12,30 18,41
6.07.009 Solda Basc.Fundo Tambor 1 13,21 19,78
6.07.010 Banc.Montag.Basculante 1 10,50 15,72
6.07.011 Banc.Montagem Tambor 1 11,90 17,83
6.07.012 Banc.Solda Tambor Acess. 1 14,04 21,03
6.07.013 Banc.Limpeza Tambor 1 6,61 9,90
6.07.014 Montagem final 1 10,02 15,01

continua ...
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CODIGO

6.07.016
6.07.017
6.07.018
6.07.019
6.07.020

CODIGO

6.07.022
6.07.023
6.07.025

CODIGO

9.20.000
6.07.015
9.20.002

CODIGO

5.05.002
5.02.001
1.01.002
1.01.001
2.04.001
2.03.002
1.02.001
1.02.002
1.02.003
5.05.001
7.01.001
5.04.001
5.03.001
5.03.002
5,03,005

Setor: 1103 - MAQUINAS ESPECIAIS

DESCRICAO EQUIPTOS N°H

BancadaMont.Torres
BancadaMeont. Formas
Bancada solda MIG
Bancada acabamento

- ok omk B P

Bancada preparacio

Setorr 1109 - MONTAGEM DE FORMAS

DESCRICﬁD EQUIPTOS N*H
Bancada preparacao 2
BancadaMont.Formas 2

Bancada acabamento

Setorz 1105 - PINTURA

DESCRICﬁO EQUIPTOS N°H
Cabhine de Pintura 1
Banc. Prep.Pintura 1
Banc.Acabam.Final 1

Setor: 1106 - USINAGEM
DESCRICAO EQUIPTOS N°H

Fresadora Univ. Romi
Furadeira de Bancada
Torno CNC Mazak
Torno CNC SAGAY
Prensa Pneunatica
Prensa Hidraulica
Torno Univ. NDT 650
Torno Universal ND 250
Torno Universal 520 A
Frezadora KFF 30A
Chaveteira CKI 250
Furadeira de Coluna KN 40
Furadeira Aut.Brevet
Dispositivo de Furagdo

- ok ommk ek omk ek ek ok ok ok omk ok omd omk ok

Maquina de lavar pegas

R$/h

5,46
6,30
14,57
4,35
3097

R$/h

964
27,30
9,19

R$/h

12,68
6,23
5,79

Ri$/h

11,19
5,00
28,68
11,85
4,06
4,56
10,63
10,86
10,89
8,52
6,69
6,29
8,86
7,25
6,26

UEPIh

8,18
9,44
21,81
6,82
4,75

UEP/h

14,43
40,88
13,76

UEP/h

18,98
9,33
8,68

UEPIh

16,75
7.49
4295
17.74
6,08
6,83
15,91
16,26
16,30
12,76
10,02
9,42
13.27
10,85
9,37

Figura 11 — Caso pratico transformacao R$/h em UEP/h dos postos operativos por setor produtivo.

Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construgéo Civil Ltda.
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Na figura 11 acima citada, tem-se a transformacdo de todos o0s postos
operativos em UEP/h. Apos esta transformacéo da figura 11, acima descrita, todos
0s postos operativos dos setores produtivos passardao a ter uma Unica unidade de
medida que € as UEP/h. Esta serd a medida que ira determinar os esforcos de

producao medidos em UEP/h.

5.2.4.5 Sequéncia operacional dos produtos transformados em UEPs, na CSM

O valor das UEPs de um determinado produto € calculado através do
somatorio cujas parcelas se constituem de multiplicar as UEP/h dos postos
operativos pelos respectivos tempos de fabricacdo que os artigos considerados

permanecem nestes postos, Anexo H.

Este esfor¢co de producdo serdo agora multiplicados pela unidade de medida
da producdo que serdo as horas produzidos por operacdo elementar e com isto
todas as operagbes serdo transformadas em UEPs, e com isto uma producdo
gualquer diversificada estara sendo medida por uma Unica unidade, UEPs. No
Anexo H, tem-se alguns exemplos dos produtos fabricados na CSM, transformados
em UEPs.

5.2.4.6 Resumo das UEPs por produto da CSM

O valor das UEPs de um determinado produto é calculado através do
somatério cujas parcelas se constituem de multiplicar as UEP/h dos postos
operativos pelos respectivos tempos de fabricacdo que os artigos considerados

permanecem nestes postos, Anexo I.
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5.3 A CONSOLIDACAO DOS RESULTADOS NA CSM — CALCULO DOS
DESEMPENHOS

O objetivo central deste trabalho é proporcionar uma melhor visualizacdo, do
ponto de vista de um estudo de caso, dos procedimentos principais para a
implantacéo e operacionalizacdo do Método das UEPs para o gerenciamento fabril e
em particular para controlar e medir a producgao, calculando os seus desempenhos,

a saber: o rendimento, a eficiéncia e a produtividade tanto horaria como econémica,

O Método das UEPs vem sendo implantado numa série de indlstrias de
transformagédo, principalmente na regido sul, com grande e crescente
aceitacdo. Essas organizacbes pertencem aos mais diversos setores
industriais, industrias téxteis, industrias de méveis, indlstrias do ramo metal-
mecanico, entre outras, e constituem-se desde pequenas, médias e grandes
empresas industriais de transformagéo. (KLIEMANN NETO, 1995).

PLANO 2002 jan/02 few/02 mar/02 abr/02 mai/02
N° Dias 20 14 20 20 22 21

DADOS
£) DESPESAS DE FABRICAGAD 224723 182.720 235893 237477 230130 211677
B) UEPs CAPACIDADE 172,024 120417 172024 172024 189.226 130625
C) UEPs PRODUZIDAS 172.024 84048 123440 135791 133439 120501
D) UEPs TRABALHADAS 172,024 117976 157.253 163819 158.745 185879
E) N® HORAS DISPONMEIS 10.520 7.364 10.520 10520 11572 11.048
F) N* HORAS TRABALHADAS 10.520 6.084 10.213 9.128 9488 8.162

CALCULO DE INDICES DESEMPENHO

1 CUSTO R$/UEPs (A/B) 1,306 2,174 1912 1,749 1,725 1,757
( Despesas Fabricagdo / UEPs Produzidas )

2 RENDIMENTO % ( C/B) 100,00 68,80 7176 T84 70,52 6,71
{ UEPs Produzidas / UEPs Capacidade )

3 EFICIENCIA % ( C/D) 100,00 7124 78.&0 8284 24,08 7284
{ UEPs Praduzidas / UEPs Trabalhadas )

4 PRODUTIVIDADE HORARIA ( C/F) 16,352 13,815 12,086 14,878 14,048 14,764
{ UEPs Produzidas / M® Horas Trabalhadas )
Relagéo entre Produt.Horaria / Produt. Plano 2002 % 100,00 84,48 73,81 90,97 85,91 90,29
5 PRODUTIVIDADE ECONGMICA ( C/A) 0,765 0,460 0,523 0,572 0,580 0,569
{ UEPs Produzidas / CGusto Fabricagéo )
Relagéo entre Produt. Econom # Produt. Plano 2002 % 100,00 RO0,09 fiB,33 74,70 78,75 74,37

Figura 12 — Demonstrativo de calculo dos indices de desempenho da atividade industrial.
Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para Construcéo Civil Ltda.
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A CSM, nao foge a este quadro. Na sequiéncia, na figura acima citada, tem-se

os Calculos para Medir os Desempenhos da Organizacéao.

5.3.1 Informacdes necessarias para o calculo da Medida dos Desempenhos na
CSM

Para o calculo da medida dos desempenhos, inicialmente, precisa-se das
seguintes informacdes necessérias obtidas nos diversos setores da organizacao, a
saber: As despesas de fabricacdo, as UEPs por produto, a quantidade fisica
produzida, as UEPs capacidade e o numero de horas trabalhadas, definidas para um
mesmo periodo.

1. Despesas de fabricacdo, estas sdo obtidas mensalmente através da

contabilidade e serdo necessarias para o calculo de custo bem como para
o calculo da produtividade econémica, Anexo D;

2. UEPs por produto, sdo as UEPs dos produtos que sao produzidos no
periodo em questdo, sendo utilizadas para calcular as UEPs produzidas,
Anexo |;

3. quantidade fisica produzida, € a quantidade fisica de produtos produzidos
no periodo em questdo, que fardo parte do total de UEPs produzidas,
Anexo J;

4. UEPs capacidade, pelo Método das UEPSs, a determinacéo da capacidade
de producéo é feita através das UEP/h de cada posto operativo. Dessa
forma, tem-se a capacidade individualizada para as diversas operaces
realizadas dentro dos setores produtivos e mesmo na fabrica como um
todo. No estudo de caso em questdo, € utilizada uma capacidade Unica
para cada linha de produtos para definir o todo da fabrica. E usado o
conceito associado aos “Gargalos de Producdo”, que delimitam a

capacidade global de producéo da fabrica.

A capacidade de producdo medida pelo Método das UEPs, trabalhando em
pleno ritmo para uma jornada de trabalho para um “mix“ de produtos, esta abaixo

descrita para o nosso estudo de caso em questao.
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A CSM industria para a construcdo civil utiliza-se para determinar a
capacidade fabril em toda a sua linha de produtos um “OPT adaptado” em conjunto
com o Método das UEPs. Programar a fabrica significa preparar o langamento em
producdo de modo a fabricar os produtos a serem entregues ao mercado nos prazos

e quantidades pré-estabelecidas.

Para descobrir no processo produtivo qual € o posto operativo “Gargalo” é
necessario que se faca um estudo de todo o processo produtivo e verificar qual
deles € 0 mais lento e ou 0 que demanda para um aumento ou diminuicdo da
producédo gastos indesejaweis para a organizacao. A seguir sdo feitas as analises da

Capacidade de Producgéo que hora estdo vigorando no CSM.

A) Produto: BETONEIRAS (BETO)

(Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construgéo Civil Ltda)

Produto Quantidade Quantidade
UEPs GARGALO TOTAL DE UEPs

BETO 145 L 7,07 46,50
BETO 400 L 5,40 77,24
BETO 600 L 129,05 638,90

Calcula-se, agora a capacidade das UEPs no Gargalo, tendo-se:
15,00 UEP/h x 8,0 horas x 3 Homens x 20 dias = 7.200 UEPs

(15,00 UEP/h.H — UEP hora Homem - é a capacidade do posto operativo cédigo 6.07.014 —
Montagem. Final do setor de Montagem de Betoneiras, que esta multiplicado por uma jornada diaria
de trabalho de 8 horas, multiplicada por 3 homens que trabalham 20 dias totalizando uma capacidade
em UEPs no gargalo de 7.200 UEPs). (Fonte: CSM)

A determinacao da quantidade de UEPs a serem produzidas no total de todo

o processo de fabricacdo de Betoneiras é feito como a seguir:

Produto TTUEP'S % TT UEPs UEPs QTDE TT UEPs TT UEPs
Gargalo Gargalo Fisica Produto Produzidas
BETO 145 L 7.200 29% 2.088 7,07 295 46,50 13.718
BETO 400 L 7.200 49% 3.384 5,40 0627 77,24 48.429
BETO 600 L 7.200 24% 1.728 129,05 13 638,90 8.306

TOTAL DE UEPs BETONEIRAS  70.453
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(As 7.200 UEPs de capacidade no “Gargalo” séo distribuidos conforme a necessidade do mercado
em 29% para as BETO 145 L, 47% para as BETO 400L e 24% para as BETO 600 L, perfazendo uma
distribuicdo de capacidade de UEPs para as BETO 145 L, 400 L e 600 L de 2.088, 3384 e 1728 UEPs
respectivamente.

Estas serdo divididas pelas UEPs do gargalo das BETO 145 L de 7,07, das BETO 400 L de 5,40 e
das BETO 600 L de 129,05, totalizando as quantias de 295, 627 e 13 Betoneiras, respectivamente.
A seguir estas quantidades sdo multiplicadas pelo total de UEPs que cada produto consome em todo
0 processo de fabricagéo, a saber: BETO 145 L temos 46,50 UEPs, BETO 400 L temos 77,24 UEPs e
BETO 600 L temos 638,90 UEPs.

Estas serdao multiplicadas pelas suas respectivas quantidades, tendo para as BETO 145 L o total de
13.718 UEPs, para as BETO 400 L o total de 48.429 UEPs e para as BETO 600 L o total de 8.306
UEPs, perfazendo um total de 70.453 UEPs ). (Fonte: CSM)

B) Produto: FORMAS

(Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construgéo Civil Ltda)

Produto Quantidade Quantidade
UEPs GARGALO TOTAL DE UEPs
Formas Geral 440,50 1.401,40
Formas MOVIM. 125,70 971,52
Formas CONCR 68,55 882,34

Calcula-se, agora a capacidade das UEPs no Gargalo, tendo-se:
20,44 UEP/h x 8,0 horas x 3 Homens x 20 dias = 9.811 UEPs

(20,44 UEP/h.H — UEP hora Homem - é a capacidade do posto operativo codigo 6.07.023 -
Montagem Formas do setor de FORMAS, que esta multiplicado por uma jornada diaria de trabalho de
8 horas, multiplicada por 3 homens que trabalham 20 dias totalizando uma capacidade em UEPs no
gargalo de 9.811 UEPs). (Fonte: CSM).

A determinacao da quantidade de UEPs a serem produzidas no total de todo

0 processo de fabricacdo de Formas é feito como a seguir:

TTUEPs % TT UEPs UEPs QTDE TT UEPs TT UEPs
Produto
Gargalo Gargalo Fisica Produto Produzidas
Formas Geral 9.811 64%  6.279 440,50 14 1.401,40 19.620
Formas MOVIM 9.811 21%  2.060 125,70 16 971,52 15.544
Formas CONCR 9.811 15%  1.472 68,55 22 882,34 19.411

TOTAL DE UEPs FORMAS  54.575

(As 9.811 UEPs de capacidade no “Gargalo” sao distribuidos conforme a necessidade do mercado
em 64% para as Formas Geral, 21% para as Formas MOVIM. e 15% para as Formas CONCR,
perfazendo uma distribuicdo de capacidade de UEPs para as Formas Geral Formas MOVIM. e
Formas CONCR de 6.279, 2.060 e 1.472 UEP’s respectivamente. Estas serdo divididas pelas UEPs
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do gargalo das Formas Geral de 440,50, das Formas MOVIM. de 125,70 e das Formas CONCR de
68,55, totalizando as quantias de 14, 16 e 22 Formas, respectivamente. A seguir estas quantidades
sdo multiplicadas pelo total de UEPs que cada produto consome em todo o processo de fabricacéo, a
saber: Formas Geral temos 1.401,40 UEPs, Formas MOVIM. temos 971,52 UEPs e Formas CONCR
temos 882,34 UEPs. Estas serdo multiplicadas pelas suas respectivas quantidades, tendo para as
Formas Geral o total de 19.620 UEPs, para as Formas MOVIM. o total de 15.544 UEPs e para as
Formas CONCR o total de 19.411 UEPs, perfazendo um total de 54.575 UEPS). (Fonte: CSM)

C) Produto: MAQUINAS ESPECIAIS

(Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construcao Civil Ltda)

Produto Quantidade Quantidade
UEPs GARGALO TOTAL DE UEPs
Mag. Esp. MOVIM. 34,24 159,33
Mag. Esp. CONCR. 49,75 250,23

Calcula-se, agora a capacidade das UEPs no Gargalo, tendo-se:

21,80 UEP/h x 8,0 horas x 1 Homens x 20 dias = 3.488 UEPs

(21,80 UEP/h.H — UEP hora.Homem - é a capacidade do posto operativo cédigo 6.07.017 — Bancada
Solda MIG do setor de Maquinas Especiais, que esta multiplicado por uma jornada diaria de trabalho
de 8 horas, multiplicada por 1 homem que trabalha 20 dias totalizando uma capacidade em UEPs no
gargalo de 3.488 UEPs). (Fonte: CSM)

A determinacao da quantidade de UEPs a serem produzidas no total de todo

0 processo de fabricacdo de Maquinas Especiais € feito como a seguir:

TT UEPs % TT UEPs UEPs QTDE TT UEPs TT UEPs

Produto Gargalo Gargalo Fisica Produto Produzidas
Maqg.Esp.MOVIM 3.488 60% 2.093 34,24 61 159,33 9.719
Mag.Esp CONCR 3.488 40% 1.395 49,75 28 250,23 7.006

TOTAL DE UEPs MAQUINAS ESPECIAIS  16.725

(As 3.488 UEPs de capacidade no “Gargalo” sao distribuidos conforme a necessidade do mercado
em 60% para as Maquinas Especiais MOVIM., 40% para as Maquinas Especiais CONCR. perfazendo
uma distribuicdo de capacidade de UEPs para as Maquinas Especiais MOVIM e Maquinas Especiais
CONCR. de 2.093 e 1.395 UEPs respectivamente. Estas serdo divididas pelas UEPs do gargalo das
Maquinas Especiais MOVIM. de 34,24 e das Maquinas Especiais CONCR de 49,75, totalizando as
quantias de 61 e 28 Maquinas Especiais, respectivamente. A seguir estas quantidades sao

multiplicadas pelo total de UEPs que cada produto consome em todo o processo de fabricagéo, a
saber: Maquinas Especiais MOVIM. Temos 159,33 UEPs e Maquinas Especiais de CONCR temos
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250,23 UEPs. Estdo serdo multiplicadas pelas suas respectivas quantidades, tendo para as

Maquinas Especiais MOVIM. o total de 9.719 UEPs e para as Maquinas Especiais CONCR o
total de 7.006 UEPs, perfazendo um total de 16.725 UEPSs). (Fonte: CSM)

D) Produto: MAQUINAS VIBRATORIAS

(Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Construcao Civil Ltda)

Produto Quantidade Quantidade
UEPs GARGALO TOTAL DE UEPs
Tubos 1000 239,50 752,43
Tubos 600 133,97 482,97
Tubos 400 109,11 453,65

Calcula-se, agora a capacidade das UEPs no Gargalo, tendo-se:

24,94 UEP/h x 8,0 horas x 1 Homens x 20 dias = 3.990 UEPs

(24,94 UEP/h.H — UEP hora.Homem - é a capacidade do posto operativo cddigo 6.07.004 —
Montagem Moldes do setor de Maquinas Vibratérias, que esta multiplicado por uma jornada diaria de
trabalho de 8 horas, multiplicada por 1 homens que trabalham 20 dias totalizando uma capacidade
em UEPs no gargalo de 3.990 UEPs). (Fonte: CSM)

A determinacao da quantidade de UEPs a serem produzidas no total de todo

0 processo de fabricacdo de Maquinas Vibratorias é feito como a seguir:

TTUEPs % TT UEPs UEPs QTDE TT UEPs TT UEPs

Produto Gargalo Gargalo Fisica Produto Produzidas
Tubos 1000 3.990 24% 958 239,50 4 752,43 3.010
Tubos 600 3990 35% 1.397 133,97 10 482,97 4.830
Tubos 400 3990 41% 1.635 109,11 15 453,65 6.805

TOTAL DE UEPs MAQUINAS VIBRATORIAS 14.645

(As 3.990 UEPs de capacidade no “Gargalo” sao distribuidos conforme a necessidade do mercado
em 24% para os Tubos 1000, 35% para os Tubos 600 e 41% para os Tubos 400, perfazendo uma
distribuicdo de capacidade de UEPs para os Tubos 1000, Tubos 600 e Tubos 400 de 958, 1.397 e
1.635 UEPs respectivamente. Estas serdo divididas pelas UEPs do gargalo dos Tubos 1000 de
239,50, dos Tubos 600 de 133,97 e dos Tubos 400 de 109,11, totalizando as quantias de 4, 10 e 15
TUBOS, respectivamente. A seguir estas quantidades sdo multiplicadas pelo total de UEPs que cada
produto consome em todo o processo de fabricacdo, a saber: Tubos 1000 temos 752,43 UEPSs, Tubos
600 temos 482,97 UEPs e Tubos 400 temos 453,65 UEPs, estdo serdo multiplicadas pelas suas
respectivas quantidades, tendo para os Tubos 1000 o total de 3.010 UEPs, para os Tubos 600 o total
de 4.830 UEPs e para os Tubos 400 o total de 6.805 UEPs, perfazendo um total de 14.645 UEPS).
(Fonte: CSM)
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E) Produto: ELEVADORES DE CARGA

(Fonte: CSM — Componentes, Sistemas e Maquinas para a Constru¢do Civil Ltda)

Produto Quantidade Quantidade
UEPs GARGALO TOTAL DE UEPs
Guinchos 16,41 54,83
Talhas 44,73 341,15
Motovibradores 18,56 61,95

Calcula-se, agora a capacidade das UEPs no Gargalo, tendo-se:

17,40 UEP/h x 8,0 horas x 1 Homens x 20 dias = 2.784 UEPs1

(17,40 UEP/h.H — UEP hora.Homem - é a capacidade do posto operativo cddigo 6.07.025 —
Montagem Maquinas do setor de Elevadores de Carga, que estd multiplicado por uma jornada diaria
de trabalho de 8 horas, multiplicada por 1 homem que trabalha 20 dias totalizando uma capacidade
em UEPs no gargalo de 2.784 UEPs). ( Fonte: CSM)

A determinacado da quantidade de UEPs a serem produzidas no total de todo

o processo de fabricacdo de Elevadores de Carga é feito como a seguir:

TTUEPs% TTUEPsUEPs QTDE TTUEPs TT UEPs
Produto Gargalo Gargalo Fisica Produto Produzidas
Guinchos 2.784 23% 640 640 39 54,83 2.138
Talhas 2.784 53% 1.476 44,73 33 341,15 11.258
Motovibradores 2.784 24% 668 18,56 36 61,95 2.230

TOTAL DE UEPs ELEVADORES DE CARGA  15.626

(As 2.784 UEPs de capacidade no “Gargalo” séo distribuidos conforme a necessidade do mercado
em 23% para os Guinchos, 53% para as Talhas e 24% para os Motovibradores, perfazendo uma
distribuicdo de capacidade de UEPs para os Guinchos, Talhas e os Motovibradores de 640, 1.476 e
668 UEPs respectivamente. Estas serdo divididas pelas UEPs do gargalo dos Guinchos de 16,41, das
Talhas de 44,73 e dos Motovibradores de 18,56, totalizando as quantias de 39, 33 e 36,
respectivamente. A seguir estas quantidades sao multiplicadas pelo total de UEPs que cada produto
consome em todo o processo de fabricacdo, a saber: Guinchos temos 54,83 UEPs, Talhas temos
341,15 UEPs e Motovibradores temos 61,95 UEPs, estao serdo multiplicadas pelas suas respectivas
guantidades, tendo para os Guinchos o total de 2.138 UEPs, para as Talhas o total de 11.258 UEPs
e para os Motovibradores o total de 2.230 UEPs, perfazendo um total de 15.626 UEPSs). (Fonte:
CSM).

Resumindo, tem-se a capacidade de Producédo disponivel na CSM, por linha

de produtos de:



148

TOTAL DE UEPs
1 - Betoneiras 70.453
2 - Formas 54.575
3 - Maquinas Especiais 16.725
4 - Maquinas Vibratérias 14.645
5 - Elevadores Carga 15.626

TOTAL DE CAPACIDADE DISPONIVEL EM UEPs =172.024 UEPs
4) Numero de horas trabalhadas - sdo as horas necessarias ao processo
produtivo para executar a producdo definida para um determinado periodo. Este item

serd necessario para o calculo das UEPs trabalhadas bem como a produtividade
horaria

Estas horas paradas serdo anotadas nos equipamentos que sejam definidos
como “gargalos” de cada setor produtivo e s eles. Estas horas sdo multiplicadas
pelas UEP/h dos equipamentos gargalos, transformando entdo em UEPs

Trabalhadas.

No estudo de caso em questdo, abaixo se descreve por setor produtivo as
horas trabalhadas (HT) e as horas paradas (HP), nos postos operativos
considerados como “Gargalos® (ano base 2002, fonte: CSM — Componentes |,

Sistemas e Maquinas para a Construcao Civil Ltda.).

Setor Produtivo Jan fev mar abr Mai
Betoneiras HT 879,72 1.506,76 1.407,54 1.499,04 1.408,16
HP 0,32 18,68 0,62 26,46 -
Formas HT 1.210,00 1.905,33 1.756,13 1.854,00 1.548,98
HP - 8,80 4,07 52,80 35,20
Mag. Especiais HT 395,72 685,00 720,54 715,04 690,16
HP 15,00 9,75 - 1,75 8,60
Mag. Vibrat. HT 440,00 753,92 484,06 541,16 528,06
HP - 8,80 70,40 30,88 -
Elevad.Carga HT 440,00 745,12 704,08 753,92 677,68
HP - 17,60 - 8,80 26,40
Corte Prep. HT 1.421,00 2.329,16 2.38355 2.419,29 1.725,20
Pintura HT 660,00 953,40 528,06 381,36 352,00
Usinagem . HT 638,00 1.334,78 1.144,14 1.334,76 1.232,14

TOTAL HORAS HT 6.084,44 10.213,47 9.128,10 9.498,57 .162,38
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5.3.2 Resultados intermediarios para o calculo da medida dos desempenhos na
CSM

Compde-se o0s resultados intermediarios para o calculo da medida dos
desempenhos, o célculo das UEPs produzidas bem como o calculo das UEPs

trabalhadas, definidas abaixo:

1. UEPs Produzidas - uma vez determinada o valor das UEPs de cada
produto, obtém-se facilmente a producdo total da fabrica medida em
UEPSs, através de um somatorio que compreende a multiplicacdo do valor
das UEPs de cada produto pela respectiva quantidade fisica produzida,
Anexo L. Tem-se por conseguinte o primeiro desempenho que € o de
medir a producao diversificada em UEPSs. Este item serd necessario para o
célculo dos demais desempenhos a saber : O custo em R$/UEPs, a
Produtividade Econdmica, o Rendimento, a Eficiéncia e a Produtividade

Horaria.

2. UEPs Trabalhadas — tem como obijetivo o célculo das UEPs trabalhadas,
gue dependem das UEPs capacidade e o numero de horas trabalhadas,
sendo este item importante para o calculo da Eficiéncia. Considerando
para efeito de exemplo, toma-se como més base fevereiro 2002 para
calcular a Eficiéncia do Setor produtivo pelo Método das UEPs, para tanto
ja tem-se calculado a capacidade disponivel anteriormente, entdo sera

assim resumido:

Setor Produtivo TT UEPs N°Dias N° Horas UEP/h N° Horas UEPs
Paradas Paradas

Betoneiras 70.453 20 8,00 440,33 18,68 8.225,36
Formas 54.575 20 8,00 341,10 8,80 3.001,68
Maq.Espec. 16.725 20 8,00 104,53 9,75 1.019,17

Mag.Vibrat. 14.645 20 8,00 91,53 8,80 805,46
Elevad.Carga  15.626 20 8,00 97,66 17,60 1.718,82

TOTAL UEP's 172.024 14.770,49

(Para explicacdo do quadro acima, considere o setor de Betoneiras com a sua capacidade medida no
gargalo de 70.453 UEPs, se dividirmos este valor por 20 dias Uteis e por 8 horas de trabalho, teremos
a capacidade média de 440,33 UEP/h. Se agora multiplicarmos este valor pelo nimero de horas
paradas medidas no gargalo (18,68 horas) teremos 8.225,36 UEPs paradas. Se fizermos este
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raciocinio a todos os setores produtivos que sao gargalos para 0s seus produtos teremos um total de
172.024 UEPs de capacidade disponivel e um total de 14.770,49 UEPs paradas). (Fonte: CSM)

Concluindo, a Capacidade Disponivel sera de 172.024 UEPs e o Total de
UEPs Paradas sera de 14.770,49 UEPs, portanto as UEPs Trabalhadas sera a
diferenca entre as UEPs disponiveis e as UEPs Paradas que neste caso sera de
157.253,51 UEPSs, ou seja :

UEPs Trabalhadas = UEPs Capacidade - UEPs Paradas

5.3.3 Analise dos resultados da medida dos desempenhos na csm

Na seqUéncia, tem-se a analise dos resultados dos Calculos da medida dos

Desempenhos, figura 12, nos quais estdo assim apresentados logo a seguir:

O Método das UEPs uma vez implantado permite uma série de aplicacdes no
campo das Gestdo Industrial e se constitui em uma ferramenta adaptada para a
consecucao do Planejamento e do Controle (Gestdo) das atividades em instituicdes

de transformac&o em uma atividade industrial diversificada.

N&o é objetivo deste trabalho discuti-las, a ndo ser aquelas que fazem parte
do escopo deste trabalho. O Método das UEPs define uma unidade de medida
comum para o conjunto de atividades desenvolvidas pela estrutura produtiva da
organizacao. Esta Unidade, que é um padrdo simultaneamente fisico e monetario,

descrevendo o trabalho realizado por uma fabrica.

A opcao de se tratar uma empresa multiprodutora (producéo de produtos
diversificados), através da unificacdo da producdo traz uma grande simplificacdo
para as atividades de medicdo dos desempenhos da producdo. Produtos diferentes
serdo contabilizados por um parametro, permitindo que se tenha um valor global e
sintético da atividade da fabrica. “A medicdo da producdo de uma fabrica em um
dado periodo, sera feita pela contagem das UEPs produzidas no periodo, através de

processos simples de multiplicacdo e soma*“ (KLIEMANN NETO, 1995).
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Para obter-se a produ¢do em UEPs de um produto num determinado periodo
basta multiplicar seu valor de UEPs pela quantidade fisica produzida do produto no

periodo.

A producdo total no periodo serd, entdo, obtida pela soma das UEPs
produzidas por cada um dos produtos no periodo considerado. Além disso, esse
parametro comum refletira ndo apenas a intensidade fisica embutida nas atividades
fabris, ou seja, por exemplo as horas realmente trabalhadas, mas também a

intensidade monetaria dessas atividades.

Assim, se de um periodo para outro a producdo de uma organizacao
aumentar em UEPs, “saber-se-a que a organizacdo esta utilizando de maneira mais
efetiva seus meios de producdo, tanto fisicos quanto monetarios” (KLIEMANN
NETO, 1995), uma vez que as UEPs efletem o valor dos esfor¢cos de producéo

despendidos.

As medidas de Desempenho de uma atividade industriais dentro da Gestéo
industrial sdo essenciais para que se acompanhe a dinamica localizando
constantemente através de parametros bem definidos. A dificuldade para se agregar
a valores representativos desses indices em organiza¢des que produzem produtos

diversificados, se deve a existéncia de produtos e secdes diferenciadas.

E preciso estabelecer corretamente suas quantidades produzidas para poder
confronta-las com os indices da Meta pré estabelecida de uma fabrica para um
determinado periodo. “O Método das UEPs, através de seus fundamentos basicos
da Unificacdo da Producdo da uma boa resposta para este tipo de problema”
(KLIEMANN NETO, 1995) e prop6e uma metodologia abaixo descrita em valores na

organizacao em estudo para se medir o desempenho Industrial.

Analisando-se o figura 12 a seguir tem-se inicialmente, os dados obtidos na
organizagdo CSM, quais sejam: as Despesas de Fabricacéo, as UEPs Capacidade,
as UEPs Produzidas, as UEPs Trabalhadas, o n° de horas Disponiveis e 0 n° de
horas trabalhadas, bem como o calculo das UEPs produzidas e o calculo das UEPs

trabalhadas para o periodo de janeiro a maio 2002.(Fonte CSM).

A seguir tem-se os calculos dos desempenhos na organizagdo CSM.
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5.3.3.1 Célculo do custo de transformacéao (fabril) - R$/UEPs na CSM

Uma vez alcancado o primeiro objetivo central, a obtencédo das UEP/h dos
postos operativos, Anexo H, parte-se para a operacionalizacdo do método no que se
refere ao célculo de custo de transformacdo de cada produto. Para que isto possa
ser posto em pratica € necessario primeiramente calcular o valor das UEPs dos

diversos produtos nominados no Anexo A.

O Calculo do custo de transformacdo € a relacdo entre as Despesas de
Fabricacdo e a quantidade de UEPs Produzidas, incorridos no mesmo periodo.

Custo transformacao R$/UEPs = Despesas fabricacdo / UEPs produzidas

A relagéo entre as despesas de fabricagéo e as UEPs produzidas, tem-se que

o Plano 2002, para uma jornada média mensal de 20 dias estima-se gastar 1,306
R$/UEPs (R$ 224.723 | 172.024 UEPs). Analisando-se o0 quadro 5 acima citado,
verifica-se que em nenhum momento os custos fabris em R$/UEPs para o periodo
considerado (jan/02 a mai/02), atingiram o objetivo do plano 2002. Em decorréncia
disto compara-se as variagfes de custo existentes no periodo comparados ao plano,
a saber:

janeiro/02 / plano2002 ( 2,174/ 1,306 = 66,50 % )

fevereiro/02 / plano2002 ( 1,912/ 1,306 =46,40 %)

margo/02 / plano2002 ( 1,749/ 1,306 = 33,90 %)

abril/02 / plano2002 ( 1,725/ 1,306 =32,10 %)

maio/02 / plano 2002 ( 1,757 / 1,306 = 34,50 % )

Estes valores comparados, todos acima do plano 2002, observa-se que houve
uma queda na producgao de toda a linha de produtos fabricados (comparar as UEPs
produzidas més a més com as UEPs do plano 2002), pelo fato de haver uma
retracdo no mercado durante os cinco primeiros meses do ano, justificativas dadas

pelos Srs. Gerentes Comerciais.

Uma da atitudes tomadas pelos gerentes comerciais em conjunto com o
gerente fabril para melhorar o desempenho da organizacédo, foi fazer uma
reestruturacdo de recursos, tanto a nivel de despesas com pessoal como com 0s

gasto de despesas gerais.
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5.3.3.2 Calculo do rendimento (%) na CSM

O Rendimento é a relacdo entre a quantidade de UEPs produzidas e a
capacidade fabril disponivel em UEPs, que é a capacidade de producdo que a
fabrica pode produzir, trabalhando em pleno ritmo de trabalho, para um “mix“ de
produtos selecionados, pois para cada “mix“ a capacidade pode variar.

Rendimento = UEPs produzidas / UEPs capacidade

Analisando-se a figura 12 acima verifica-se que os valores de rendimento,
més a més, varia diretamente com a capacidade de producéo, sendo a analise dos
dados do quadro acima assim explicitados:

- meta 02 (172.040 UEPs / 172.040 UEPs = 100,00 %)

. janeiro 02 (84.084 UEPs / 120.417 UEPs = 69,80 %)

- fevereiro 02 (123.440 UEPs / 172.024 UEPs = 71,76 %)
- margo 02 (135.791 UEPs / 172.024 UEPs = 78,94 %)

- abril 02 (133.439 UEPs / 120.501 UEPs = 70,52 %)

- maio 02 (120.501 UEPs / 180.625 UEPs = 66,71 %)

Observa-se pelos calculos acima e considerando o periodo, o rendimento (%)
nao atingiu 100% de rendimento. O rendimento depende exclusivamente das UEPs
produzidas e da capacidade fabril considerada esta ja discutida anteriormente. Para
solucionar esta situacdo a organizacdo tem utilizado o expediente de colocar os

operarios, na falta de trabalho, em banco de horas, (Fonte: CSM).

5.3.3.3 Célculo da eficiéncia (%) na CSM

Prosseguindo, calcula-se agora outro desempenho fabril importante que é a
Eficiéncia. Para medir a eficiéncia se faz necessario primeiramente saber o total de
horas trabalhadas e o total de horas paradas, estas horas paradas cujos motivos
podem ser entre outros: falta de servico, falta de matéria prima, falta de operador,

manutencdo do equipamento, entre outros. A diferenca entre o total das horas
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trabalhadas e o total das horas paradas da como resultado o total de horas

trabalhadas disponiveis para a producéao.

Estas horas paradas serdo anotadas nos equipamentos que sejam definidos
como “gargalos” de cada setor produtivo e sé eles. Estas horas sdo multiplicadas
pelas UEP/h dos equipamentos gargalos, transformando entdo em UEPs
Trabalhadas. A Eficiéncia é entdo a relacdo entre as UEPs Produzidas e as UEPs

Trabalhadas.

Eficiéncia = UEPs produzidas / UEPs trabalhadas

Nesta relacdo tem-se as UEPs Produzidas e as UEPs trabalhadas, sendo
estas as UEPs Capacidade menos as UEPs paradas, e estas séo calculadas pelo
namero de horas trabalhadas. Tem-se para o Plano 2002, para uma jornada média
mensal de 20 dias tem-se 1,000, ou seja 100%, (172.024 / 172.024).

Analisando-se a figura 12 acima citada, verifica-se que a Eficiéncia, més a
més, tem o0s seguintes valores, como abaixo mostrado:

meta 02 (172.024 UEPs / 172.024 UEPs = 100,00 %)

janeiro 02 (84.084 UEPs/117.976 UEPs = 71,24 %)

fevereiro 02 (123.440 UEPs /157.253 UEPs = 78,50 %)

marco 02 ( 135.791 UEPs/163.919 UEPs = 82,84 %)

abril 02 (133.439 UEPs/ 158.745 UEPs = 84,06 %)

maio 02 (120.501 UEPs / 165.879 UEPs 72,64 %)

Isto significa, que quando os operarios estavam trabalhando, trabalharam
dentro dos padrdes estabelecidos com maior eficiéncia. Ja este indice considera as
horas efetivamente trabalhadas, aqui ndo estdo incluidas as horas extras que
efetivamente possam ocorrer bem como as horas pertinentes ao banco de horas que
por ventura a organizacgao tenha direito por forga de acordo, e ndo as efetivamente
pagas. Caso se deseje utilizar esta horas para efeito de calculo de eficiéncia ter-se-a

gue as somar as horas de capacidade. (Fonte: CSM).
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5.3.3.4 Calculo da produtividade horaria na CSM

A Produtividade Horéria, € a relacéo entre a quantidade de UEPs Produzidas
e 0 numero de horas Trabalhadas;

Produtividade Horéria = UEPs produzidas / N° horas trabalhadas

Nesta relacdo, tem-se para o Plano 2002 e para uma jornada média mensal
de 20 dias tem-se o indice de 16,352 ( 172.024 / 10.520 ) que equivale a 1,000 (
16,352 /16,352), ou seja 100 %.

Analisando-se a figura 12 acima verifica-se 0s seguintes indice de
Produtividade Horaria durante os meses em questao, a saber:

meta 02 (172.024 UEPs /10.520 hs = 16,352 e 16,352/ 16,352 = 100,00 %)
janeiro 02 (84.084 UEPs / 6.084 hs = 13,815 e 13,815/ 16,352 = 84,48 %)
fevereiro 02 (123.440 UEPs / 10.213 hs = 12,086 e 12,086 / 16,352 = 73,91)
margo 02 (135.791 UEPs / 9.128 hs = 14,876 e 14,876 / 16,352 = 90,97%)

abril 02 (133.439 UEPs / 9.499 hs = 14,048 e 14,048 / 16,352 = 85,91%)

maio 02 (120.501 UEPs / 8.162 hs = 14,764 e 14,764 / 16,352 = 90,29%)

Para efeito de explicacdo destas relacdes, toma-se o0 més de marco 02
(135.791 UEPs / 9.128 hs = 14,876 UEPs/h, esta relacdo significa que ha 14,876
UEPSs para cada hora trabalhada. Se a meta € de 16,352 UEPs por hora trabalhada,
tem-se entdo uma produtividade horéria para o més escolhido de 14,876 / 16,352

equivalendo a 90,97%.

Este indice, produtividade horaria, mede o aproveitamento das horas
efetivamente trabalhadas transformadas em producdo de UEPs. Observando-se a
figura acima bem como a sua descricdo, tem-se que os melhores indices foram

conseguidos no més de marcgo e maio (90,97 % e 90,29 %) respectivamente.
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5.3.3.5 Célculo da produtividade econémica na CSM

A Produtividade Econbmica, € a relacdo entre a quantidade de UEPs
Produzidas e o total do Custo de Fabricacéo.

Produtividade Econémica = UEPs produzidas / Custo fabricagéo

Nesta relacdo, tem-se para o Plano 2002 e para uma jornada média mensal
de 20 dias o indice de 0.765 ( 172.024 / 224.723 ) que equivale a 1,000 ( 0.765/
0.765), ou seja 100%.

Analisando-se a figura 12 acima verifica-se 0s seguintes indices de
produtividade econdmica durante os meses em questéao, a saber:

meta 02 (172.024 UEPs / 224.723 R$ = 0,765 e 0,765/0,765 = 100,00 %)
janeiro 02 (84.084 UEPs / 182.720 R$ = 0,460 e 0,460/0,765 = 60,09 %)
fevereiro 02 (123.440 UEPs / 235.993 R$ = 0,523 e 0,523 / 0,765 = 68,33 %)
margo 02 (135.791 UEPs / 237.477 R$ = 0,572 e 0,572/ 0,765 = 74,70 %)

abril 02 (133.439 UEPs / 230.130 R$ = 0,580 e 0,580/ 0,765 = 75,75 %)

maio 02 (120.501 UEPs / 211.677 R$ =0,569 e 0,569 /0,765 = 74,37 %)

Para efeito de explicacdo destas relacdes, toma-se 0 més de marco 02 (
135.791 UEPs / 237.477 R$ = 0,572 UEPs/R$, esta relacéo significa que ha 0,572
UEPs para cada real de valor monetario ( R$ ). Se a meta é de 0,765 UEPs por reais
gastos, tem-se entdo uma produtividade econémica para o més escolhido de 0,572 /
0,765 equivalendo a 74,70 %.

Este indice, produtividade econbmica, mede o aproveitamento dos recursos
monetarios efetivamente gastos transformadas em custo. Observando-se o quadro
acima bem como a sua descricdo, tem-se que os melhores indices foram

conseguidos no més de marco e abril (74,70 % e 75,75 % ) respectivamente.

A justificativa de se ter uma produtividade econdémica baixa comparada com a
Eficiéncia estd no fato de mesmo néo trabalhando todas as horas a organizacéo as
paga.

Estas horas paradas séo colocadas num banco de horas vindo a recupera-las

posteriormente.
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Em ambas as produtividades horaria e econbmica, para que se saiba se
houve ou ndo aumento ou diminuicdo da produtividade estipulada comparar-se-a

com uma determinada Meta.

Concluindo, o principal produto de uma industria é o seu trabalho, o qual se
materializa pela fabricacdo de produtos acabados a partir das matérias primas e de
outros insumos necessarios ao funcionamento dos equipamentos. Uma organizacao
pode entdo ser visualizada como um conjunto mais ou menos sincrono dos setores
produtivos, cada um deles com um certo potencial de geracdo de trabalho e
otimizando todas estas atividades relativizadas ao planejamento e controle deve ser

uma preocupacéao constante do administrador da producéao.

O Método das UEPs, se constitui em uma ferramenta adaptada para a
consecucdo do planejamento e controle das atividades em industrias de
transformacdo multiprodutoras, sendo porém, para que seja possivel, utilizar o
método com seguranca, € essencial, uma implantacdo criteriosa do mesmao.
Observa-se que durante o processo de implantacdo do Método das UEPs, uma
caracteristica é imprescindivel: “que existam profissionais conhecedores da fabrica
e portanto, capazes de analisar eficazmente a estrutura produtiva da mesma“
(KLIEMANN NETO, 1995), trabalhando conjuntamente com profissionais que
detenham o real conhecimento do Método das UEPs propriamente dito.

5.4 VANTAGENS DIFERENCIAIS PROPORCIONADAS PELA UTILIZACAO DO
METODO DAS UEPS NA AVALIACAO DO DESEMPENHO NA CSM, PARA
FINS DE CONTROLE

As principais vantagens diferenciais proporcionadas pela utilizacdo do Método

das UEPs na avaliacdo de desempenho da CSM, entre outras foram:

1. a organizagao reorganizou todo o processo produtivo do ponto de vista
dos postos operativos, pois foram localizados postos operativos que nao
participavam mais do processo produtivo pela evolugcdo propria dos
produtos, colocando-os a disposicdo da éarea financeira para futuras

negociacoes;
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a estrutura contabil — plano de despesas, procurara lancar as despesas
dos recursos nos setores produtivos onde realmente ocorrem, ja que 0s
lancamentos eram feitos aleatoriamente, isto foi detectado pois haviam
despesas de alguns equipamentos que nao existiam no setor produtivo

estudado;

a reestruturacdo do processo produtivo, pois foram localizados através do
célculo da capacidade fabril que havia desbalanceamento nas linha de
producdo e portanto os homens deverdo ser treinados e adaptados as
novas funcdes, pelas mudancas constantes do mix de produtos lancados

na producéo exigidos pelo mercado;

a forma de medir a producdo que antes era: numero fisico de pecas
produzidas nos produtos de betoneiras, maquinas vibratorias e elevadores
de carga e numero de quilogramas de aco produzidos de formas para
concreto armado (cimento) e maquinas especiais. Todas estes produtos
foram transformados em UEPs e com isto proporcionaram um controle
mais amplo da capacidade com as mudancas exigidas pelo mercado pelo

mix de produtos;

pelo fato da capacidade se medida em UEPs e o controle de producédo
também, dia apos dia, pode-se comparar a capacidade com o que se esta

produzindo com o que esta programado;

o controle de producdo é diario e feito localizado e instataneamente,
facilitando a identificagcdo das causas dos eventuais desvios e, entdo, a

adocédo de medidas rapidas e efetivas;

com o Método das UEPs, tem-se condi¢cdes de calcular as UEPs
trabalhadas, fazendo-se um controle das horas paradas nos principais

gargalos do setor produtivo e s6 neles na organizacao;

com o Método das UEPs, pode-se fazer previsdo de vendas para o
dimensionamento do sistema produtivo, pois a programacao é feita pelas

UEPs dos gargalos estendida as UEPs totais de cada produto;

a produgcdo pode ser feita em pequenos lotes, devido a constantes
adaptacdes as necessidades do mercado, para tanto surge a necessidade
de ter-se janeiro 02 (84.084 UEPs/182.720 R$ = 0,460 e
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0,460/0,765=60,09 %);uma estrutura de producdo flexivel e bem

compreendida, pois a unica unidade de medida dos produtos € em UEPs.

O Método das UEPs racionaliza e agiliza consideravelmente o processo de
gerenciamento e controle de todas as atividades desenvolvidas por uma unidade
industrial, servindo de base para a implementacdo de métodos de controle, a saber:

custos, rendimento, eficiéncia e produtividade, precisos e eficazes.

A sobrevivéncia e o desenvolvimento da organizacdo, em especial a CSM,
passa necessariamente pela efichcia com elas utilizam seus recursos, tanto
humanos, materiais e financeiros e é exatamente a busca de uma maior agilizacéo e
flexibilizagéo do processo de gerenciamento e controle das atividades industriais que

caracteriza o Método das UEPs.

Sem perder de vista a confiabilidade e a precisdo das informacgfes geradas,
esse novo método procura integrar sob uma mesma linguagem as principais

atividades.

A utilizacdo do Método das UEPs nas atividades de planejamento e controle
dos processo facilita e simplifica a gestdo de processos de producdo complexos,

pela razdo de tudo ser medido por uma Unica unidade: as UEPs.

A conclusédo deste capitulo, esquema para a aplicacdo do Método das
UEPs a medicado de seus desempenhos na CSM, encerra que o Método das UEPs
tem no controle das atividades desenvolvidas pela organizacdo um de seus pontos
mais atuantes. Isto porque ele pode proporcionar tanto indices sintéticos e globais
guanto indices localizados e individualizados, os quais tem ainda a vantagem
adicional de serem instantaneos. Essa Ultima caracteristica do método das UEPs
permite que as acdes corretivas dos eventuais desvios verificados sugerem tomadas
rapidas e localizadas, atacando o problema na sua origem e pouco tempo depois de
sua ocorréncia. “O Método das UEPs busca simplificar a gestédo industrial sem por

conseguinte reduzir a precisdo e a confiabilidade das informacgBes fornecida
(KLIEMANN NETO, 1995).

Dessa forma, ele fornece as organizacbes que o utilizam uma ferramenta

eficaz para o controle e to mada de decisoes.
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As atividades ligadas a medida de desempenho de uma organizagao
industrial em empresas monoprodutoras séo facilmente feitas em funcdo de uma
Unica de medida: a quantidade total produzida tanto em quilogramas, em numero de
pecas, em numero de horas trabalhadas, entre outras, com seus custos totais de
fabricacdo associados a seu valor monetario. A fabricacdo simultanea de varios
produtos aumenta a complexidade dessas atividades, principalmente pela

inexisténcia de uma Unidade de Medida Comum a toda a producdo.

Este trabalho desenvolveuse tendo em mente procurar uma solugcao
alternativa aos Métodos tradicionais de medicao mais utilizados (nUmero de horas,
namero fisico de pecas, entre outras), buscando racionalizar o processo de obter de
uma organizacdo a Medicdo de seus Desempenhos (Custo, Eficiéncia, Rendimento
e Produtividade) pela definicdo de uma Unidade Unica de Medida Comum, a qual
transforma uma fabrica multiprodutora real numa fabrica que produz um Unico
produto representativo e equivalente de toda a producéo. Isto foi feito levando-se
para o campo pratico utilizando-se a CSM, industria fabricante de equipamentos
para a construcao civil de Jaragua do Sul, como forma de se apresentar um modelo

prético de calculo de Desempenho.

A Unidade de Esforco de Producdo — UEP - responde essa necessidade,
unificando e homogeneizando as atividades desenvolvidas por uma fébrica
multiprodutora. Sua definicdo materializa sob uma mesma base os esforgos
despendidos pelos varios postos operativos na fabricacdo dos diversos produtos em

guestao.
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6.1 AS FACILIDADES DO METODO DAS UEPS

As facilidades encontradas na utilizacdo do Método das UEPs, é que ap0s a
sua implantacdo a forma como se mede uma producdo em um ambiente de
producédo diversificada fica mais simplificada pelo simples fato de toda a producao
poder ser medida por uma Unica unidade de medida, a UEP. Para todo o processo
produtivo, ndo se precisard encontrar formas de rateio por dificuldade para os
produtos mais complexos, pois estes ja foram analisados em seu processo produtivo
e se eles sdo mais complexos ou ndo é este processo que dira, o Método das
UEPSs, pois neste método, ja estdo atribuidos valores de seus esforcos quer sejam

em valores monetarios ou mesmo horarios.

6.2 AS DIFICULDADES DO METODO DAS UEPS

As dificuldades encontradas na montagem do Método das UEPs € que este
necessita de um consideravel detalhamento para a sua implantaco. E necessario
gue se especifigue o0s postos operativos de forma clara, que se obtenha as
informacgdes extra-contdbeis que o0 método necessita, por exemplo, a depreciacdo
técnica, todos os salarios pagos extra-contabeis, etc., que se obtenha as
informacdes necessarias para a construcdo das bases de distribuicdo dos valores
convenientes para as diversas contas, bem como a utlizagdo do conceito de
coeficientes de responsabilidade atribuidos aos custos indiretos, por exemplo, 0s
dados necessérios para que se possa fazer bem feito a distribuicdo do total de
despesas gerais com apoio industrial (despesas com manutenc¢édo, PCP, engenharia,
ferramentaria, etc.), atribuindo-se corretamente o peso dos coeficientes de

responsabilidade.

7

Resumindo é preciso que se construa um sistema de informac¢des que
permita que os custos sejam imputados aos postos operativos de forma o maximo
possivel correta, permitindo uma conveniente determinacdo das UEP/h de cada

posto operativo.



162

A aplicacdo do Método das UEPs, “exige um conhecimento prévio bastante
grande tanto de fabrica quanto dos principios basicos do proprio método”
(ANTUNES JUNIOR ,1988), o que implica na necessidade de um pessoal técnico de

bom nivel para implanta-lo e operacionaliza-lo.

E preciso notar que o Método das UEPs ndo se resume ao Custeio dos
Produtos, e este foi o verdadeiro caso que levou ao estudo para este trabalho, é
utilizad-lo como forma de medir os demais desempenhos de uma atividade industrial,
a saber: Rendimento, Eficiéncia e Produtividade. Necessita-se também que o
Método seja estendido para o Controle e Planejamento da Producéo, ou seja, inseri-
lo num campo mais amplo da gestdo industrial, com outros métodos ja divulgados

como o caso OPT.

A organizacdo do parque fabril no método das UEPs, é que ele separa em
dois setores distintos e complementares: A fabrica com os setores produtivos e de
apoio industrial e a administracdo geral, neste caso chamada de estrutura, onde
estdo alocadas todas as despesas da administracdo propriamente dita, a
administracdo Comercial e Financeira. Esta separacao favorece o estabelecimento
de parametros de controle de eficiéncia e eficacia da Organizacao, facilitando com

isto o processo de Gestao Industrial.

6.3 AS PRINCIPAIS CONTRIBUICOES DO METODO DAS UEPS

As contribuicdes deste estudo fardo com que as organiza¢cdes bem como os
profissionais que nela atuam observem que durante todo o processo de implantacéo
de qualquer método atente para as particularidades de cada um, para o Método das
UEPs uma caracteristica imprescindivel, é que existam profissionais conhecedores
de fabrica e, portanto capazes de analisar eficazmente a estrutura produtiva da
mesma, trabalhando conjuntamente com profissionais detentores do real

conhecimento do Método propriamente dito.

Este trabalho foi executado conjuntamente com os profissionais de fabrica e

0s especialistas do Método das UEPs permitirdo:
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1. uma boa identificacdo dos postos operativos;

2. uma correta analise dos itens de custo que propiciaram as melhores

diferenciac6es para o calculo das UEPs dos postos operativos;

3. que sejam buscados convenientemente o0s dados contabeis e

extracontabeis necessarios a implantacao do Método;

4. que se definam com clareza todas as informagcdes que a contabilidade

fornecera diretamente para a implantacdo do Método;
5. que se definam com clareza e precisao o produto base;

6. que as sequéncias operacionais sejam permanentemente ajustadas a

realidade

7. que uma vez feita a implantacdo do Método haja profissionais dentro da
Organizagdo que tenham a perfeita capacidade de operacionalizar e,
especialmente descrever o método das UEPs, para a execucao do

planejamento e controle da producéo;

8. que se facilite o processo de ajuste do método, decorrente de eventuais

modificacdes nas condi¢des operacionais da Organizacao;

9. que se definam as bases de rateio e a escolha dos coeficientes de
responsabilidade utilizados para a distribuicdo das despesas dos itens dos

custos indiretos.

6.4 RECOMENDACOES

Dentro da perspectiva de trabalhos futuros a serem desenvolvidos, ter-se-ia

as seguintes recomendacdes:

1. desenvolvimento que tenha como objetivo aprofundar a aplicacdo do

Método das UEPs na gestao Industrial em geral, quais sejam:

definicho das estratégias de producdo, planejamento e

programacao, bem como uma interligagdo com o Método OPT;
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utiizacdo do Método das UEPs nas éareas de engenharia de
gualidade, como forma de valorizar os custos de refugo e ou re-

trabalhos em todo o processo produtivo;

utilizacdo do Método das UEPs para medir a eficacia do uso das

horas extras;

utilizacdo do Método das UEPs para a comparacdo de Processos

de fabricacéo;

estudos de viabilidade econbémica de aquisicdo de novos

equipamentos.

2. desenvolver um modelo computacional para a gestdo das organizagoes,
para fins de célculos de custos, planejamento, programacao e controle da
producdo. Hoje isto é feito através de planilhas de Excel, o que torna o

sistema muito le nto e precéario e mesmo inseguro;
3. utilizacdo do Método das UEPs nas &reas de Analise de Valor;

4. utilizacdo do Método das UEPs como forma de distribuicdo de Lucros e
dividendos como remuneracao coletiva pelo interesse duplo entre Capital
e Trabalho, como possibilidade de melhorar os salarios sem se esquecer
gue seu objetivo maior € ajudar a organizacdo a realizar seu imperativo

gue é produzir o mais barato.
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ANEXO A — LINHA DE PRODUTOS

Betoneiras

Formas para Concreto

Maguinas vibratorias

Maguinas Especiais

Elevadores de Carga | Guinchos, Talhas e Motovibradores )




ANEXO B — DIAGRAMA DE BLOCOS DA FABRICA COMPOSTO DE
APOIO INDUSTRIAL E DE PRODUCAO

DIRETORIA INDUSTRIAL

APOIO INDUSTRIAL PRODUCI\O
BETOMEIRAS
ACABAMENTO
E
Eng ® Produto PCF CORTE E PINTURA,
PREPARAQ»&O FORMAS DE
CONCRETO
Assisténcia
Téecnica Manuteng o
USINAGEM MAQUINAS
ESPECIAIS
PCF Almaoxarifado
MADUINAS
VIBRATORIAS EXPEDICAD
ELEVADORES
DE CARGA




ANEXO C - LISTAGEM DOS POSTOS OPERATIVOS POR SETOR
PRODUTIVO

SETOR: CORTE E PREPARAQAO
cODIGO Descricéo

2.02.001 Prensa Excéntrica 65T
2.02.002 Prensa Excéntrica 85T
2.03.001 Prensa Hidraulica 80T
5.04.002 Furadeira de Coluna
3.02.001 Guilhotina Hidraulica
3.02.002 Guilhotina Hidraulica
3.01.001 Guilhotina de Canto
2.01.001 Dobradeira Hidraulica
2.01.002 Dobradeira Hidraulica
3.03.001 Serra Alternativa Franho
3.03.002 Serra Hidraulica Circular
3.03.003 Serra Fita Hidraulica
3.05.001 Tesoura Puncionadeira
3.04.002 Pantografica Oxi Corte 2 Bicos
3.04.004 Oxicorte Manual
6.07.001 Bancada Tracagem Fixa
6.07.002 Bancada Tragagem Moével

SETOR: MAQUINAS VIBRATORIAS
cODIGO Descricéo

6.07.002 Bancada de Preparacao
. Bigornas / T6rres Trilhos

6.07.003 Bancada Montagem Anéis
. Montagem Anéis/ Motores / Pegas Diversas

6.07.004 Bancada de Montagem Moldes
. Montagem Moldes Externos/ Internos
.9.01.001 - Solda Eletrodo

6.07.005 Bancada Solda MIG

6.07.006 Bancada de Acabamento Final
.6.03.001 - Lixadeira Elétrica

4.01.001 Calandra Hidraulica Horizontal
4.02.001 Calandra Vertical Perfil
4.01.002 Calandra Mecéanica Horizontal
4.03.001 Calandra Tubos




SETOR:
CcODIGO
6.07.007

6.07.008

6.07.009

6.07.010

6.07.011

6.07.012

6.07.013

6.07.014
6.07.026
6.07.027
6.07.028

SETOR:

CcODIGO
9.20.000

6.07.015
9.20.002

MONTAGEM BETONEIRAS
Descrigcédo
Bancada Montagem Cavalete Betoneira

. Bancada c/ Gabaritos
. Bancada c¢/ Solda MIG

Bancada Montagem Acessoérios
. Bancada c/ Gabaritos
. 9.02.002 - Solda Mig W.Matrtins

Solda Basculante e Fundo Tambor
. Bancada c/ Gabaritos
. Solda MIG - Lincoln

Bancada Basculante e Betoneira
. Bancada Manual
. Solda Eletrodo

Bancada Montagem Tambor
. Bancada Tambor
. Solda MIG

Bancada Solda Tambor e Acessorios Internos
. Bancada Manual
. Solda MIG

Bancada Limpeza Tambor
. Lixadeira Pneumética

Bancada Montagem Final

Banc. de mont. caval. e bascul.
Banc. de mont. Tambor e acessorios
Montagem final

1105 - PINTURA

Descrigédo

Cabine de Pintura
. 9.20.001 - Pistola Pneumatica
. 9.20.003 - Pistola Pneumatica

Bancada de Preparacao para Pintura
Bancada de Acabamento Final
.9.20.002 - Pistola Manual
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SETOR:
CODIGO

6.07.016

6.07.017

6.07.018

6.07.019

6.07.020

6.07.021

SETOR:

CcODIGO
6.07.022

6.07.023

6.07.024
6.07.025

SETOR:
cODIGO
5.05.002
5.05.001
5.02.001
5.04.001
5.03.001
1.01.002
1.01.001
1.02.001
1.02.002
1.02.003
2.04.001
2.03.002
5.03.002
7.01.001

1103 - MAQUINAS ESPECIAIS
Descricédo

Bancada de Montagem de Torres

Bancada de Montagem de Formas e Maquinas
. Aparelhos Solda Eletrodo (1)

Bancada de Solda Mig

Bancada de Acabamento
. Emerilhadeira Elétrica
. Emerilhadeira Pneumatica (1)

Bancada de Preparacao
.6.04.001 - Esmeril Bancada (1/2)

Bancada de Preparacdo
.6.04.001 - Esmeril Bancada (1/2)

1109 - MONTAGEM DE FORMAS
Descricdo
Bancada de Preparacao

Bancada de Montagem
. Solda Eletrodo

Bancada de Solda MIG
Bancada de Acabamento

1106 - USINAGEM
Descrigéo

Fresadora Universal ROMI 130
Fresadora KFF 30 A
Furadeira de Bancada
Furadeira de Coluna KN 40
Furadeira Automatica Brevet
Torno CNC MAZAK SQT 15
Torno CNC SAGAZ

Torno Universal NDT 650
Torno Universal ND 250
Torno Universal 520 A
Prensa Pneumatica

Prensa Hidraulica
Dispositivo Furacéo
Chaveteira CKI 250
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SETOR: 1108 - GUINCHOS / TALHAS

CODIGO
6.07.026

6.07.027

6.07.028

6.07.029
8.01.001
9.15.001
6.13.001

6.20.003

Descricao
Bancada de Montagem

Bancada de Acabamento

Bancada de Embalagem
. Grampeador

Bancada de Montagem
Bobinador de cabo de ago
Balanceador Hoffmann
Painel Teste Elétrico

Cabine Pintura / estufa

APOIO INDUSTRIAL
Diretoria Industrial

Depto. Eng 2 Produtos
Setor PCP

Setor Assisténcia Técnica
Setor Manutencgéo

Setor Almoxarifado

Setor Expedicéo
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ANEXO D — CONTA DE DESPESAS FABRICA NOS SETORES

PRODUTIVOS

PLANO 2002 jan/02 fev/02 mar/02 abr/02 mai/02
TT CUSTO FABRICACAO 224.674 185.515 235.501 237.785 229.625 210.681
APOIO INDUSTRIAL 57.592 52.215 61.548 53.528 60.927 52.033
TT Remuneracdes 42.279 37.217 49.485 42.197 45.202 38.877
Pro Labore 4.164 3.976 4.154 5.154 4.154 4.154
Salarios 23.400 15.536 24.753 20.631 23.792 19.708
Provisédo 4.549 6.373 4.991 4.988 4.498 4.564
Enc.Sociais Lei 7.653 8.292 10.200 6.471 7.638 5.538
Enc.Sociais Voluntéarios 2.513 3.040 5.387 4.953 5.120 4913
TT Despesas Gerais 15.313 14.998 12.063 11.331 15.725 13.156
Combustiveis 1.400 1.256 241 39 1.478 420
Manutencdo 4.400 2.748 2.891 1.194 2.952 1.628
Comunicacéo 2.100 1.249 1.780 2.214 2.214 3.398
Viagens/ Estadias 1.168 739 1.598 453 950 777
Mater.Expediente 3.170 3.139 2.067 2.565 2.656 2.005
Servigos Terceiros 2.915 5.646 3.450 4.866 5.455 4.660
Outros 160 221 36 - 20 268
PRODUGAO 167.082 133.300 173.953 184.257 168.698 158.648
TT Remuneracdes 85.780 67.469 82.320 93.208 86.877 79.394
Salérios 51.183 36.442 48.221 59.941 60.265 55.743
Provisdo 9.942 11.663 9.709 10.058 7.381 7.501
Enc.Sociais Lei 17.555 8.476 12.374 10.776 7.617 6.110
Enc.Sociais Voluntérios 7.100 10.888 12.016 12.433 11.614 10.040
TT Despesas Gerais 81.302 65.831 91.633 91.049 81.821 79.254
Seguros 475 554 554 704 704 694

Treinamento 500 - - - - -
Combustiveis 1.350 400 163 30 559 77
Manutenc&o 2.970 6.838 3.993 1.792 1.635 2.153
Energia 3.411 5.292 5.404 6.688 4.620 5.172
Aluguel 6.048 4.332 4.332 4.246 4.246 4.246
Fretes 2.300 1.301 1.379 1.260 809 2.572
Pecas garantia 2.300 2.938 2.511 4.195 4.899 4.442
Agua 500 476 662 610 580 636
Viagens/ Estadias 500 - 223 3.816 580 1.744
Materiais Consumo 30.695 17.828 43.267 41.943 37.135 28.998
Servigos Terceiros 4.500 - 3.566 - - 2.808
Depreciagdo 25.500 25.500 25.500 25.500 25.500 25.500
Outros 253 372 79 265 554 212




ANEXO E — PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO DOS
POSTOS OPERATIVOS POR SETOR E CENTROS DE
CUSTOS

C S M

Componentes, Sistemas e Maquinas para Construcao

JARAGUA DO SUL - SC

PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO
DOS POSTOS OPERATIVOS POR SETOR E
CENTROS DE CUSTO

SETORES PRODUTIVOS

SETOR: 1112 - MONTAGEM BETONEIRAS

UP/h
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CSM JSFernandes :.
[COMPONENTES, SISTEMAS E MAQUINAS PARA CONSTRUGAO Ltda. jan/02
PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO DOS POSTOS OPERATIVOS SETOR.: MON.BET.
CODIGO.: 6.07.007 EQUIPTO.: Bancada Montagem Cavalete H/Més.: 220
Bancada c/gabarito Solda Mig
D-1 SALARIO COM MAO DE OBRA DIRETA
No.Hs. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h

Anexo -00  Saléarios
Adic.Noturno

2,5487
0,0000

Provisdo 0.1944 0.4955 3.0442
|D'2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 01 0,0375 6 0,2250 0,2250
Anexo - 02 0,3269 6 1,9613 1,9613
Proviséo 0.1944 04250 26113
|D-3 ENCARGOS SOCIAIS |
No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo -03  (D1+D2)*%encarqgos lei 0,4169 5,6555 2,3578
Anexo -04  (D1+D2)*%encargos Empr. 0,1128 0,637¢8
2.9956
|D-4 DEPRECIACAO TECNICA |
Equipto. Valor Horas COEF Sub TT TT R$/h
Anexo - 05 7.150 24.200 1 0,295¢
Anexo - 06 10.403 24.200 1 0,429¢
Anexo - 07 2.675 24.200 1 0,110%
Anexo - 08 5401 220 1 0.2455 10813
|D'5 CONSUMO DE FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 09 0,2951 5 1,47546 1,47546
Anexo - 09 0,0324 5 0,16204 0,16204
Anexo - 10 0,0149 5 0.07460 0.07460 17121
|D-6 ENERGIA ELETRICA |
Equipto. KW Instal. R$/kWh R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 11 26,83 0,10405 2,79141 2,79141
0,00000
27914
|S-1 UTILIDADES RS/h.H HP - H R$/h SubTT  TTR$/ |
Anexo - 12 0.0859 0.8750 0.0752 0.0752
Anexo - 13 0,0436 1 0,0436 0,0436
0,1188
|S-2 MANUTENGAO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 14 0,0060 5 0,0300 0,0300
0.0300
TT R$/h 14,3849
Produto Base 0,6678
UP/h 215
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CS M JSFernandes :.
COMPONENTES, SISTEMAS E MAQUINAS PARA CONSTRUGAO Ltda. jan/02
PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO DOS POSTOS OPERATIVOS SETOR.: MON.BET.
CODIGO.: 6.07.008 EQUIPTO.: Bancada Montagem de Acessorios H/Més.: 220
Bancada c/gabarito
D-1 SALARIO COM MAO DE OBRA DIRETA
No.Hs. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 00  Salarios 2,5453
Adic.Noturno 0,0000
Provisdo 0,1944 0,4948 3,0401
|D'2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 01 0,0375 5 0,1875 0,1875
Anexo - 02 0,3269 5 1,6344 1,6344
Provisdo 0,1944 0,3542 2,1761
| D-3 ENCARGOS SOCIAIS |
No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 03 (D1+D2)*%encargos lei 0,4169 5,2162 2,1746
Anexo - 04  (D1+D2)*%encargos Empr. 0,1128 0,5883
2,7629
|D-4 DEPRECIACAO TECNICA |
Equipto. Valor Horas COEF Sub TT TT R$/h
Anexo - 05 5.250 24.200 1 0,2169
Anexo - 06 7.638 24.200 1 0,3156
Anexo - 07 1.964 24.200 1 0,0812
Anexo - 08 43,21 220 1 0,1964 0,8101
|D'5 CONSUMO DE FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 09 0,2951 5 1,47546 1,47546
Anexo - 09 0,0324 5 0,16204 0,16204
Anexo - 10 0,0149 5 0,07460 0,07460 1,7121
| D-6 ENERGIA ELETRICA |
Equipto. KW Instal. R$/kWh R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 11 15,83 0,10405 1,64686 1,64686
0,00000
1,6469
|S-1 UTILIDADES R$/h.H HP - H R$/h Sub TT TT R$/h |
Anexo - 12 0,0859 0.8750 0,0752 0,0752
Anexo - 13 0,0436 1 0,0436 0,0436
0,1188
| S-2 MANUTENGAO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 14 0,0060 5 0,0300 0,0300
0,0300
TT R$/h 12,2970
Produto Base 0,6678

UP/h 184
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CSM JSFernandes :.
COMPONENTES, SISTEMAS E MAQUINAS PARA CONSTRUGAO Ltda. jan/02}
PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO DOS POSTOS OPERATIVOS SETOR.: MON.BET.
CODIGO.: 6.07.009 EQUIPTO.: Solda Basculante e fundo Tambor H/Més.: 220
Bancada c/gabarito Solda Mig
D-1 SALARIO COM MAO DE OBRA DIRETA
No.Hs. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 00  Salarios 2,1326
Adic.Noturno 0,0000
Provisdo 0,1944 0,4146  2,5472
|D-2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 01 0,0375 6 0,2250 0,2250
Anexo - 02 0,3269 6 1,9613 1,9613
Provisdo 0,1944 0,4250 26113
| D-3 ENCARGOS SOCIAIS |
No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 03  (D1+D2)*%encargos lei 0,4169 5,1585 2,1506
Anexo - 04  (D1+D2)*%encargos Empr 0,1128 0,5818
2,7324
| D-4 DEPRECIACAO TECNICA |
Equipto. Valor Horas COEF Sub TT TT R$/h
Anexo - 05 5.250 24.200 1 0,2169
Anexo - 06 7.638 24.200 1 0,3156
Anexo - 07 1.964 24.200 1 0,0812
Anexo - 08 43,21 220 1 0,1964 0,8101
|D-5 CONSUMO DE FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 09 0,2951 5 1,47546 1,4754€
Anexo - 09 0,0324 5 0,16204 0,16204
Anexo - 10 0,0149 5 0,07460 0,0746C 1,7121
|D-6 ENERGIA ELETRICA |
Equipto. KW Instal. R$/kWh R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 11 25,83 0,10405 2,68736 2,6873€
0,00000
2,6874
|S-1 UTILIDADES R$/h.H HP - H R$/h Sub TT  TTR$h |
Anexo - 12 0,0859 0,3750 0,0322 0,0322
Anexo - 13 0,0436 1 0,0436 0,0436
0,0758
| S-2 MANUTENGAO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 14 0,0060 5 0,0300 0,0300
0,0300
TT R$h 13,2064
Produto Base 0,6678

UP/h

19,8
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CS M JSFernandes :.
COMPONENTES, SISTEMAS E MAQUINAS PARA CONSTRUGAO Ltda. jan/02
PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO DOS POSTOS OPERATIVOS SETOR.: MON.BET.
CODIGO.: 6.07.010 EQUIPTO.: Bancada Mont. Basculante e Beton. H/Més.: 220
Bancada Manual Solda Eletrodo
D-1 SALARIO COM MAO DE OBRA DIRETA
No.Hs. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 00  Salarios 1,8205
Adic.Noturno 0,0000
Provisdo 0,1944 0,3539 2,1744
|D'2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 01 0,0375 6 0,2250 0,2250
Anexo - 02 0,3269 6 1,9613 1,9613
Provisdo 0,1944 0,4250 2,6113
| D-3 ENCARGOS SOCIAIS |
No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 03 (D1+D2)*%encargos lei 0,4169 4,7858 1,9952
Anexo - 04  (D1+D2)*%encargos Empr. 0,1128 0,5397
2,5349
|D-4 DEPRECIACAO TECNICA |
Equipto. Valor Horas COEF Sub TT TT R$/h
Anexo - 05 1.000 24.200 1 0,0413
Anexo - 06 1.455 24.200 1 0,0601
Anexo - 07 374 24.200 1 0,0155
Anexo - 08 54,01 220 1 0,2455 0,3624
|D'5 CONSUMO DE FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 09 0,2951 5 1,47546 1,47546
Anexo - 09 0,0324 5 0,16204 0,16204
Anexo - 10 0,0149 5 0,07460 0,07460 1,7121
| D-6 ENERGIA ELETRICA |
Equipto. KW Instal. R$/kWh R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 11 9,58 0,10405 0,99654 0,99654
0,00000
0,9965
|S-1 UTILIDADES R$/h.H HP - H R$/h Sub TT TT R$/h |
Anexo - 12 0,0859 0,3750 0,0322 0,0322
Anexo - 13 0,0436 1 0,0436 0,0436
0,0758
| S-2 MANUTENGAO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 14 0,0060 5 0,0300 0,0300
0,0300
TT R$/h 10,4976
Produto Base 0,6678
UP/h 157
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CS M JSFernandes :.
COMPONENTES, SISTEMAS E MAQUINAS PARA CONSTRUGAO Ltda. jan/02
PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO DOS POSTOS OPERATIVOS SETOR.: MON.BET.
CODIGO.: 6.07.011 EQUIPTO.: Bancadade Montagem do Tambor H/Més.: 220
Bancada do tambor Solda Mig
D-1 SALARIO COM MAO DE OBRA DIRETA
No.Hs. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 00  Salarios 2,1222
Adic.Noturno 0,0000
Provisdo 0,1944 0,4126 2,5348
|D'2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 01 0,0375 4 0,1500 0,1500
Anexo - 02 0,3269 4 1,3075 1,3075
Provisdo 0,1944 0,2833 1,7409
| D-3 ENCARGOS SOCIAIS |
No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 03 (D1+D2)*%encargos lei 0,4169 4,2757 1,7825
Anexo - 04  (D1+D2)*%encargos Empr. 0,1128 0,4822
2,2647
|D-4 DEPRECIACAO TECNICA |
Equipto. Valor Horas COEF Sub TT TT R$/h
Anexo - 05 5.250 24.200 1 0,2169
Anexo - 06 7.638 24.200 1 0,3156
Anexo - 07 1.964 24.200 1 0,0812
Anexo - 08 54,01 220 1 0,2455 0,8592
|D'5 CONSUMO DE FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 09 0,2951 5 1,47546 1,47546
Anexo - 09 0,0324 5 0,16204 0,16204
Anexo - 10 0,0149 5 0,07460 0,07460 1,7121
| D-6 ENERGIA ELETRICA |
Equipto. KW Instal. R$/kWh R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 11 25,83 0,10405 2,68736 2,68736
0,00000
2,6874
|S-1 UTILIDADES R$/h.H HP - H R$/h Sub TT TT R$/h |
Anexo - 12 0,0859 0,3750 0,0322 0,0322
Anexo - 13 0,0436 1 0,0436 0,0436
0,0758
| S-2 MANUTENGAO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 14 0,0060 5 0,0300 0,0300
0,0300
TT R$/h 11,9050
Produto Base 0,6678

UP/h 17.8
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CS M JSFernandes :.
COMPONENTES, SISTEMAS E MAQUINAS PARA CONSTRUGAO Ltda. jan/02
PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO DOS POSTOS OPERATIVOS SETOR.: MON.BET.
CODIGO.: 6.07.012 EQUIPTO.: Bancada de solda do Tambor e acess.i  H/Més.: 220
Bancada Manual Solda Mig
D-1 SALARIO COM MAO DE OBRA DIRETA
No.Hs. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 00  Salarios 2,9545
Adic.Noturno 0,0000
Provisdo 0,1944 0,5743 3,5288
|D'2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 01 0,0375 5 0,1875 0,1875
Anexo - 02 0,3269 5 1,6344 1,6344
Provisdo 0,1944 0,3542 2,1761
| D-3 ENCARGOS SOCIAIS |
No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 03 (D1+D2)*%encargos lei 0,4169 5,7049 2,3784
Anexo - 04  (D1+D2)*%encargos Empr. 0,1128 0,6434
3,0218
|D-4 DEPRECIACAO TECNICA |
Equipto. Valor Horas COEF Sub TT TT R$/h
Anexo - 05 5.250 24.200 1 0,2169
Anexo - 06 7.638 24.200 1 0,3156
Anexo - 07 1.964 24.200 1 0,0812
Anexo - 08 43,21 220 1 0,1964 0,8101
|D'5 CONSUMO DE FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 09 0,2951 5 1,47546 1,47546
Anexo - 09 0,0324 5 0,16204 0,16204
Anexo - 10 0,0149 5 0,07460 0,07460 1,7121
| D-6 ENERGIA ELETRICA |
Equipto. KW Instal. R$/kWh R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 11 25,83 0,10405 2,68736 2,68736
0,00000
2,6874
|S-1 UTILIDADES R$/h.H HP - H R$/h Sub TT TT R$/h |
Anexo - 12 0,0859 0,3750 0,0322 0,0322
Anexo - 13 0,0436 1 0,0436 0,0436
0,0758
| S-2 MANUTENGAO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 14 0,0060 5 0,0300 0,0300
0,0300
TT R$/h 14,0421
Produto Base 0,6678

UP/h 210
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CS M JSFernandes :.
COMPONENTES, SISTEMAS E MAQUINAS PARA CONSTRUGAO Ltda. jan/02
PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO DOS POSTOS OPERATIVOS SETOR.: MON.BET.
CODIGO.: 6.07.013 EQUIPTO.: Bancada de limpeza do tambor H/Més.: 220
Lixadeira pneumatica
D-1 SALARIO COM MAO DE OBRA DIRETA
No.Hs. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 00  Salarios 1,9714
Adic.Noturno 0,0000
Provisdo 0,1944 0,3832 2,3546
|D'2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 01 0,0375 3 0,1125 0,1125
Anexo - 02 0,3269 3 0,9807 0,9807
Provisdo 0,1944 0,2125 1,3057
| D-3 ENCARGOS SOCIAIS |
No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 03 (D1+D2)*%encargos lei 0,4169 3,6603 1,5260
Anexo - 04  (D1+D2)*%encargos Empr. 0,1128 0,4128
1,9388
|D-4 DEPRECIACAO TECNICA |
Equipto. Valor Horas COEF Sub TT TT R$/h
Anexo - 05 1.500 24.200 1 0,0620
Anexo - 06 2.182 24.200 1 0,0902
Anexo - 07 561 24.200 1 0,0232
Anexo - 08 43,21 220 1 0,1964 0,3718
|D'5 CONSUMO DE FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TTR$/h
Anexo - 09 0,0257 5 0,12865 0,12865
Anexo - 09 0,0324 3 0,09722 0,09722
Anexo - 10 0,0149 3 0,04476 0,04476 0,2706
| D-6 ENERGIA ELETRICA |
Equipto. KW Instal. R$/kWh R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 11 0,58 0,10405 0,06009 0,06009
0,00000
0,0601
|S-1 UTILIDADES R$/h.H HP - H R$/h Sub TT TT R$/h |
Anexo - 12 0,0859 2,8750 0,2470 0,2470
Anexo - 13 0,0436 1 0,0436 0,0436
0,2906
| S-2 MANUTENGAO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 14 0,0060 3 0,0180 0,0180
0,0180
TT R$/h 6,6102
Produto Base 0,6678

UP/h 99
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CSM JSFernandes :.
COMPONENTES, SISTEMAS E MAQUINAS PARA CONSTRUGAO Ltda. jan/02}
PLANILHA DE CALCULO DE CUSTO HORARIO DOS POSTOS OPERATIVOS SETOR.: MON.BET.
CODIGO.: 6.07.014 EQUIPTO.: Montagem Final H/Més.: 220
D-1 SALARIO COM MAO DE OBRA DIRETA
No.Hs. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 00  Salarios 1,8725
Adic.Noturno 0,0000
Provisdo 0,1944 0,3640  2,2366
|D-2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 01 0,0375 5 0,1875 0,1875
Anexo - 02 0,3269 5 1,6344 1,6344
Provisdo 0,1944 0,3542 21761
| D'3 ENCARGOS SOCIAIS |
No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 03  (D1+D2)*%encargos lei 0,4169 4,4127 1,8396
Anexo - 04 (D1+D2)*%encargos Empr. 0,1128 0,4977
2,3373
| D-4 DEPRECIACAO TECNICA |
Equipto. Valor Horas COEF Sub TT TT R$/h
Anexo - 05 4.570 24.200 1 0,1888
Anexo - 06 6.649 24.200 1 0,2747
Anexo - 07 1.710 24.200 1 0,0706
Anexo - 08 54,01 220 1 0,2455 0,7797
|D'5 CONSUMO DE FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 09 0,4307 5 2,15369 2,1536¢
Anexo - 09 0,0324 3 0,09722 0,09722
Anexo - 10 0,0149 3 0,04476 0,0447¢€ 2,2957
|D-6 ENERGIA ELETRICA |
Equipto. KW Instal. R$/kWh R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 11 0,58 0,10405 0,06009 0,0600¢
0,00000
0,0601
|S-1 UTILIDADES R$/h.H HP - H R$/h Sub TT  TTR$h |
Anexo - 12 0,0859 0,8750 0,0752 0,0752
Anexo - 13 0,0436 1 0,0436 0,0436
0,1188
| S-2 MANUTENGAO |
R$/h.coef. No.Coef. R$/h Sub TT TT R$/h
Anexo - 14 0,0060 3 0,0180 0,0180
0,0180
TT R$h 10,0223
Produto Base 0,6678
UP/h 15,0




ANEXO F — METODOLOGIA DO CALCULO DE CUSTO DOS POSTOS

OPERATIVOS

Componentes, Sistemas e Maquinas para Construcao

JARAGUA DO SUL - SC

METODOLOGIA DO CALCULO DE CUSTO
DOS POSTOS OPERATIVOS
SETORES PRODUTIVOS

SETOR: 1112 - MONTAGEM BETONEIRAS

UP/h
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CSM

COMPONENTES, SISTEMAS E MAQUINAS PARA CONSTRUGAO Ltda.
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Setor:
D-1 SALARIOS COM MAO DE OBRA DIRETA

DESCRICAO EQUIPTOS SAL/HORA
Banc. de mont. caval. betoneira 2,45
Bancada de montagem acessoérios 2,05/2,45/2,¢
Solda do basc. e fundo do tambor 2,05
Bancada de montag. basculante 1,75
Bancada de montagem do tambor 2,04
Bancada de solda do tambor e acess. 2,84
Bancada de limpeza do tambor 1,75/2,04
Montagem final 1,36/2,24

1112 - MONT. DE BETONEIRAS

No. H.

NP R RPRPRRPPRPR

REAJUSTE

1,0403
1,0403
1,0403
1,0403
1,0403
1,0403
1,0403
1,0403

*PROVISAO: (1/12 férias + 1/12 13%al.+ 1/3*1/12 férias) = 7/36 salarios

D-2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA
SALARIOS COEF No. H.
Supervisor 1650,00 0,20 1
TOTAL
VL. R$/més

No. Horas Més

R$/h
DESCRICAO QTDE COEF.
Banc. mont. caval. betoneira 1 6
Bancada mont.acessérios 1 5
Solda basc.fundo tambor 1 6
Bancada mont. basculante 1 6
Bancada mont. tambor 1 4
Bancada solda tambor aces: 1 5
Bancada limpeza tambor 1 3
Montagem final 1 5

Total Coef.

R$/h

US$/h.Coef.

TOTAL

330,00

330,00

330,00
220

1,5000

SUBTT

g wohso ogao

40

1,5000

0,0375

*PROVISAO: (1/12 férias + 1/12 13°sal.+ 1/3*1/12 férias ) = 7/36 salarios

ANEXO .: 00

TOTAL
SAL/Hs

2,55
2,55
2,13
1,82
2,12
2,95
1,97
3,75

0,1944

ANEXO .: 01

0,1944
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D-2 SALARIO COM SUPERVISAO E MESTRIA ANEXO .: 02
Setores de Total PCP Manut. Almox. Exped. Projetos Diretoria Assist. Processos
Apoio Compras Técnica
Corte/Prep. 1.099,15 79,15 217,50 349,80 - - 375,00 - 77,70
% 5 15 20 5 10
Mag.Espec. 2.993,10 237,45 145,00 174,90 184,80 902,40 1.125,00 107,00 116,55
% 15 10 10 15 15 15 10 15
Conj.Vibrat. 3.091,85 237,45 217,50 174,90 246,40 1.203,20 750,00 107,00 155,40
% 15 15 10 20 20 10 10 20
Betoneiras 2.876,60 158,30 116,00 262,35 369,60 300,80 1.125,0C 428,00 116,55
% 10 8 15 30 5 15 40 15
Pintura 812,90 79,15 145,00 174,90 - - 375,00 - 38,85
% 5 10 10 5 5
Formas 6.255,00 474,90 507,50 262,35 308,00 3.008,00 1.500,00 - 194,25
% 30 35 15 25 50 20 25
Usinagem 1.194,55 158,30 72,50 174,90 - - 750,00 - 38,85
% 10 5 10 10 5
Guincho/Talh 3.053,85 158,30 29,00 174,90 123,20 601,60 1.500,00 428,00 38,85
% 10 2 10 10 10 20 40 5
TOTAL 21.377,00 1.583,00 1.450,00 1.749,00 1.232,00 6.016,00 7.500,00 1.070,0C 777,00
SALARIOS No. H. TOTAL
Apoio 2.876,60 1 2.876,60
TOTAL 1 2.876,60
VL. R$/més 2.876,60
No. Horas Més 220
R$/h 13,0755
DESCRICAO QTDE COEF. SUB TT
Equipamentos 1 40 40
Total Coef. 40
R$/h.Coef. 0,3269
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D-3 ENCARGOS SOCIAIS ANEXO .: 03
1 - ENCARGOS SOCIAIS DE LEI
mai/01 jun/o1 jul/o1 ago/01 set/01 out/01 nov/01 MEDIA %
PRODUGCAO
Corte/Prep. 3.787 3.156 2.980 3.280 3.135 4.703 3.009
Mé&g.Espec. 2.264 2.879 1.331 1.333 677 680 680
Conj.Vibrat. 1.316 1.008 1.204 1.204 1.515 3.140 1515
Betoneiras 1.006 859 1173 855 1.314 1.232 1.237
Pintura 2.057 1.690 1.025 1.043 666 708 836
Formas 5.070 3.951 3.965 3.803 4.925 6.810 8.611
Usinagem 2.654 2.010 2.067 2.551 3.056 2.296 2418
Guincho/Talh 2.189 1.916 2.124 4.162 1.638 1.963 1.916
SUB TT 20.343 17.469 15.869 18.231 16.926 21.532 20.222
TT SALARIOS 52.285 42.691 42.468 44.434 42.184 43.565 41.378
% 38,91 40,92 37,37 41,03 40,12 49,42 48,87
APOIO INDUSTRIAL
Manutengéo 1.059 970 999 1.000 1.011 1.002 1.012
PCP 873 430 812 2.552 594 870 870
Projetos 1.147 1.452 1.894 1.852 1.515 2.951 1.795
Almoxarifado 374 315 324 571 1.199 1.568 1.070
Expedicao 2.267 299 422 422 422 436 436
SUB TT 5.720 3.466 4.451 6.397 4.741 6.827 5.183
TT SALARIOS 15.668 9.313 10.898 12.051 12.886 14.547 12.448
% 36,51 37,22 40,84 53,08 36,79 46,93 41,64
ESTRUTURA
Vendas 751 1.063 1.050 1.588 846 846 1.221
Administracdo 1.896 3.877 1.691 1.216 2.177 1.547 1.661
Custos 682 623 642 642 204 278 278
RH 1.814 1.608 1.690 1.724 2.849 1.731 1.766
SUB TT 5.143 7.171 5.073 5.170 6.076 4.402 4.926
TT SALARIOS 14.146 14.592 14.731 14.646 14.084 12.665 12.068
% 36,36 49,14 34,44 35,30 43,14 34,76 40,82
TT - Encargos 31.206 28.106 25.393 29.798 27.743 32.761 30.331
TT - Salérios 82.099 66.596 68.097 71.131 69.154 70.777 65.894
% 38,01 42,20 37,29 41,89 40,12 46,29 46,03 41,69
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PAT - Alimentagéo

P.F.P. - Ensino
Transporte
Senai

Seguros Trabalhador

Assit. Médica

SUB TT
TT SALARIOS

%

ENCARGOS SOCIAIS

Setor:

2 - ENCARGOS SOCIAIS VOLUNTARIOS (Empresa)

mai/0l

4.442

358

1.548

312

322

1982

8.964
82.099

10,92

jun/01

3.460

197

270

315

1906

6.148
66.596

9,23

jul/o1

3.717

363

1.373

283

320

1927

7.983
68.097

11,72

1112 - MONT. DE BETONEIRAS

ago/01

3.689

851

307

1965

6.812
71.131

9,58

set/01

3.987

1.027

655

276

322

1750

8.017
69.154

11,59

ANEXO .:

out/01

5.018

470

916

76

320

1532

8.332
70.777

11,77

04

nov/01 MEDIA %
4.679
1.677
967
76
320

1593

9.312
65.894

14,13 11,28
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D-4 DEPRECIACAO TECNICA ANEXO .: 05

TEMPO PARA DEPRECIACOES

10.) MAQUINAS E EQUIPAMENTOS COEF.
1 TURNO TEMPO NORMAL =10 anos * 11 meses * 220 horas = 24200 horas 1,0
2 TURNOS 1,5
3 TURNOS 2,0

20.) TERRENOS E CONSTRUCOES
TEMPO NORMAL = 25 anos * 11 meses * 220 horas * 3 turnos = 181500 horas

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Coédigo Descricdo Qtde VL R$
Banc. mont. caval. betoneira 1 7.150
Banc.c/gabaritc 250
Solda Mig 2.400
Monovia 4.500
Bancada mont.acessoérios 1 5.250
Banc.c/gabaritc 250
Solda Mig WM 5.000
Solda basc.fundo tambor 1 5.250
Banc.c/gabaritc 250
Solda Mig Linc. 5.000
Bancada mont. basculante 1 1.000
Bancada 250
Solda Eletrodo 750
Bancada mont. tambor 1 5.250
Bancada 250
Solda Mig 5.000
Bancada solda tambor acess. 1 5.250
Bancada 250
Solda Mig 5.000
Bancada limpeza tambor 1 1.500
Montagem final 1 4.570
Graxeira 70
Propulsora 800
Parafusadeira 1.300
Apertadeira 1.800

Torquimentro 600
OTAL 35.220
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D-4 DEPRECIAGAO TECNICA ANEXO .:
EQUIPAMENTOS E FERRAMENTAS DE APOIO INDUSTRIAL DO SETOR
Cédigo Descrigéo Qtde VL R$ VLTT TOTAL
Ventiladores Casp 2 491 982
Estante para pecas 4 110 440
1241/52/62 Ferramentas | 1 7.570 7.570
1361 Ferramentas Il 1 600 600
900109 Ferramentas |l 1 4.000 4.000
901230/31/32/33/34/35 - Ferramentas IV 1 17.150 17.150
901260/ Ferramentas V 1 20.500 20.500 51.242,00
Descricao Otde VL R$ TOTAL % VL RATEIO
Banc. mont. caval. betoneira 1 7.150 7.150 20,30 10.403
Banc.c/gabaritc 250
Solda Mig 2.400
Monovia 4.500
Bancada mont.acessorios 1 5.250 5.250 14,91 7.638
Banc.c/gabaritc 250
Solda Mig WM 5.000
Solda basc.fundo tambor 1 5.250 5.250 14,91 7.638
Banc.c/gabaritc 250
Solda Mig Linc. 5.000
Bancada mont. basculante 1 1.000 1.000 2,84 1.455
Bancada 250
Solda Eletrodo 750
Bancada mont. tambor 1 5.250 5.250 14,91 7.638
Bancada 250
Solda Mig 5.000
Bancada solda tambor acess. 1 5.250 5.250 14,91 7.638
Bancada 250
Solda Mig 5.000
Bancada limpeza tambor 1 1.500 1.500 4,26 2.182
Montagem final 1 4570 4.570 12,98 6.649
Graxeira 70
Propulsora 800
Parafusadeira 1.300
Apertadeira 1.800
Torquimentro 600
TOTAL 35.220 51.242
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D-4 DEPRECIACAO TECNICA ANEXO .: 07
EQUIPAMENTOS, FERRAMENTAS RESTANTES E IMOBILIZADO
SETOR VALOR VALOR TOTAL % VL RATEIC
B MAQ/EQUIP. EQ.APOIO
CORTE E PREPARACAO 533.444 72.243 605.687 28,76 92.294
GUINCHO E TALHAS 127.843 273.308 401.151 19,05 61.127
USINAGEM 478.940 29.050 507.990 24,12 77.407
BETONEIRA 35.220 51.242 86.462 4,11 13.175
MAQUINAS VIBRAT. 77.420 74.770 152.190 7,23 23.191
MAQUINAS ESPECIAIS 16.400 61.182 77.582 3,68 11.822
FORMAS 108.000 57.440 165.440 7,86 25.210
PINTURA 33.200 76.010 109.210 5,19 16.641
SUBTOTAL 2.105.712 320.867
TOTAL DE MAQUINAS/EQUIP. 2.216.812
DIFERENGA DE MAQ./EQUIP.P/RATEIO 111.100
LINHAS TELEFONICAS 14.463
MOVEIS E UTENSILIOS 133.304
VEICULOS 62.000
TOTAL DE IMOBILIZADO P/ RATEIO 320.867
Descricéo TOTAL % VL RATEIO RATEIO
Banc. mont. caval. betoneira 17.553 20,30 13.175 2,675
Bancada mont.acessorios 12.888 14,91 13.175 1.964
Solda basc.fundo tambor 12.888 14,91 13.175 1.964
Bancada mont. basculante 2.455 2,84 13.175 374
Bancada mont. tambor 12.888 14,91 13.175 1.964
Bancada solda tambor acess. 12.888 14,91 13.175 1.964
Bancada limpeza tambor 3.682 4,26 13.175 561
Montagem final 11.219 12,98 13.175 1.710
86.462 13.175
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Setor: 1112 - MONT. DE BETONEIRAS

D-4 DEPRECIACAO TECNICA ANEXO .: 08
NR.CONTA DESCRICAO VALOR R$
302001  Terrenos 703.636
302010 Construcdes 211.517
Revaliacao (Audit) 303.798
TOTAL 1.218.951,00
SETORES PRODUTIVOS
COEFIC VL RATEIO
CORTEE PREPARAQAO Aluguel 7 907,41
GUINCHOS E TALHAS Aluguel 5 648,15
BETONEIRAS Aluguel 3 388,89
MAQUINAS ESPECIAIS Aluguel 3 388,89
MAQUINAS VIBRATORIAS Aluguel 3 388,89
PINTURA Aluguel 1 129,63
USINAGEM Aluguel 5 648,15
TOTAL 27
ALUGUEL (R$/MES) A 3.500,00
R$/COEFIC/MES 129,63
DESCRICAO QTDE COEFIC TOTAL RATEIO/EQUIP
Banc. mont. caval. betoneira 1 5 5 54,01
Bancada mont.acessorios 1 4 4 43,21
Solda basc.fundo tambor 1 4 4 43,21
Bancada mont. basculante 1 5 5 54,01
Bancada mont. tambor 1 5 5 54,01
Bancada solda tambor acess 1 4 4 43,21
Bancada limpeza tambor 1 4 4 43,21
Montagem final 1 5 5 54,01
TOTAL COEF 36
R$/MES 388,89

R$/COEF/MES 10,80
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D-5 CONSUMO FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO ANEXO .: 09
D 5-1 ESPECIFICO MATERIAIS DE CONSUMO / FERRAMENTAS
1) EQUIPAMENTOS QTDE COEF TOTAL
Montagem Final 1 5 5
TOTAL 5
MATERIAIS DE CONSUMO / FERRAMENTAS
DESCRICAO jul/o1 ago/01 set/01 out/01 nov/01 MEDIA
5.01.03 BROCAS 63,75 27,87 48,50 28,024
5.01.11 MACHOS 15,92 21,92 7,568
6.01.23 GRAXA 354,93 405,65 504,08 480,64 444,94 438,048
5.01.15 SERRA 0,86 0,172
TOTAL MENSAL 473,81
NO. HORAS 220
NO. COEF 5
R$/h./COEF 0,4307
2) EQUIPAMENTOS QTDE COEF TOTAL
Bancada de montagem 6 5 30
TOTAL 30
MATERIAIS DE CONSUMO / FERRAMENTAS
DESCRICAO jul/o1 ago/01 set/01 out/01 nov/01 MEDIA
6.02.01 SOLDA 1097,29 1275,49 2586,68 1139,29 1844,83  1.588,72
6.05.02/3/8/11/9/10 MAT.PROTEGAO 124,14 155,49 99,51 76,72 107,44 112,66
6.05.03 ACESSORIOS 8,54 18,46 15,5 10,54 10,61
6.02.02 GAS ARGONIO 265,67 255,91 560,68 216,45
6.04.08 co2 95,87 19,17
TOTAL MENSAL 1.947,61
NO. HORAS 220
NO. COEF 30
R$/h./COEF 0,2951
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D-5 CONSUMO FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO ANEXO .: 09
D5-1 ESPECIFICO MATERIAIS DE CONSUMO / FERRAMENTAS
3) EQUIPAMENTOS QTDE COEF TOTAL
Bancada de Limpeza 1 5 5
TOTAL 5
MATERIAIS DE CONSUMO / FERRAMENTAS
DESCRICAO jul/o1 ago/01 set/01 out/01 nov/01 MEDIA
5.01.05 DISCOS DESBASTE 43,38 10,69 10,69 34,12 19,78
5.01.06 DISCOS LIXA 25,87 11,80 7,53
6.06.08 ESCOVA 1,17 3,79 0,99
TOTAL MENSAL 28,30
NO. HORAS 220
NO. COEF 5
R$/h./COEF 0,0257
D5-2 GERAL MATERIAIS DE CONSUMO / FERRAMENTAS
EQUIPAMENTOS QTDE COEF TOTAL
Banc. mont. caval. betoneira 1 5 5
Bancada mont.acessorios 1 5 5
Solda basc.fundo tambor 1 5 5
Bancada mont. basculante 1 5 5
Bancada mont. tambor 1 5 5
Bancada solda tambor acess. 1 5 5
Bancada limpeza tambor 1 3 3
Montagem final 1 3 3
TOTAL COEF 36
MATERIAIS DE CONSUMO / FERRAMENTAS
DESCRICAO jul/o1 ago/01 set/01 out/01 nov/01 MEDIA
6.01.18 FITA ISOLANTE 1,73 3,65 1,83 1,53 1,75
6.01.09 CABO DE MADEIRA 15 3 0,90
6.05.01 PROT.AUDITIVO 2,8 2,8 6,38 2,75 3,88 3,72
6.05.05/9/12 MAT.PROTEGCAO 67,62 76,73 37,48 9,78 139,96 66,31
6.06.13/17/02/19/11 MAT.LIMPEZA 9,7 18,94 0,99 32,41 36,16 19,64
6.01.30 OLEO 97,94 19,59
6.01.54 CADEADO 3,16 0,63
6.01.37 TERMINAL 0,89 1,78 0,53
CONSUMO DIRETO 185 128,87 404,06 143,59
TOTAL MENSAL 256,66
NO. HORAS 220
NO. COEF 36
R$/h./COEF 0,0324
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D-5 CONSUMO FERRAMENTAS E MATERIAIS DE CONSUMO ANEXO .: 10
D 5- GERAL DA ORGANIZA(}AO MATERIAIS DE CONSUMO / FERRAMENTAS
DESCRICAO jul/o1 ago/01 set/01 out/01 nov/01 MEDIA
1.104 EXPEDICAO 49,28 5,46 91,43 14,73 35,28 39,24
2.501 DESP.ADMINISTR 137,83 157,75 128,5 198,78 110,67 146,71
2.401 DESP.VENDAS 42,25 153,55 1,1 39,38
1.301 PROJETOS 9,82 1,96
CONSUMO DIRETO 1455,14 1833,89 866,45 635,31 1458 1.249,76
TOTAL MENSAL 1.477,04
NO. HORAS 220
R$/h. 6,7138
SETORES PRODUTIVOS COEF(%) VL RATEIO (R$/h)
CORTE E PREP. 15 1,0071
GUINCHOS E TALHAS 2 0,1343
MAQ.VIBRATORIAS 15 1,0071
MAQ.ESPECIAIS 10 0,6714
FORMAS 35 2,3498
USINAGEM 5 0,3357
PINTURA 10 0,6714
BETONEIRAS 8 0,5371
TOTAL 6,7138
EQUIPAMENTOS QTDE COEF TOTAL
Banc. mont. caval. betoneira 1 5 5
Bancada mont.acessorios 1 5 5
Solda basc.fundo tambor 1 5 5
Bancada mont. basculante 1 5 5
Bancada mont. tambor 1 5 5
Bancada solda tambor acess. 1 5 5
Bancada limpeza tambor 1 3 3
Montagem final 1 3 3
TOTAL COEF 36
R$/h 0,5371
R$/h/COEF 0,0149
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D-6 ENERGIA ANEXO .: 11
mai/01 jun/01 jul/o1 ago/01 set/01 out/01 nov/01 MEDIA
CONSUMO KW H 52.800 50.880 48.000 51.840 58.560 61.440 50.880 53.486
R$ 3.953,00 3.808,0C 3.794,00 4.243,00 4.906,00 5.148,0C 4.262,00 4.302,00
R$ /KW H 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
DEMANDA KW 230 230 230 230 230 230 230 230
R$ 1.177,00 1.177,00 1.234,00 1.318,00 1.318,00 1.318,0C 1.318,00 1.265,71
R$ / KW 512 5,12 5,37 573 5,73 573 573 5,50
TOTAL DE ENERGIA
R$ 5.130,00 4.985,00 5.028,00 5.561,00 6.224,00 6.466,00 5.580,0C
KW H 52.800 50.880 48.000 51.840 58.560 61.440 50.880
R$/KWH 0,0972 0,0980 0,1048 0,1073 0,1063 0,1052 0,1097 0,1041
VALOR MEDIO R$/ KW H 0,1041
CONSUMO DE ENERGIA - EQUIPTOS. PRINCIPAIS
Otde KW TOTAL KW/ EQUIPTOS TOTAL KW
Banc. mont. caval. betoneira 1 26,25 26,25 0,58 26,83
Solda Mig 25,25
Monovia 1,00
Bancada mont.acessorios 1 15,25 15,25 0,58 15,83
Solda Mig WM 15,25
Solda basc.fundo tambor 1 25,25 25,25 0,58 25,83
Solda Mig Linc. 25,25
Bancada mont. basculante 1 9 9,00 0,58 9,58
Bancada 15
Solda Eletrodo 75
Bancada mont. tambor 1 25,25 25,25 0,58 25,83
Solda Mig 25,25
Bancada solda tambor acess. 1 25,25 25,25 0,58 25,83
Solda Mig 25,25
Bancada limpeza tambor 1 0,58 0,58
Montagem final 1 0,58 0,58
TOTAL 8
CONSUMO DE ENERGIA - EQUIPTOS. AUXILIARES
Descricéo Qtde KW VL TT
lluminagao 42 0,11 4,62
TOTAL KW 4,62
TOTAL EQUIPTOS 8
KW /EQUIPTOS 0,58
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S-1 UTILIDADES - AR COMPRIMIDO ANEXO .: 12
QTDE R$/EQPTO TTRS$ HP
EQUIPAMENTOS 24.670,00 105
Compressor Parafuso 1 20.000 20.000 75
Compressor MSWM 2 1.960 3.920 30
Tanque p/ MSWM 1 750 750
INSTALACOES 1 150.000,00
TOTAL AR COMPRIMIDO - R$ 174.670,00
TOTAL DE HP 105
TEMPO DE DEPRECIACAO - Horas 19.360
R$/h.HP 0,0859
GERAL Ne
HP N° BICOS TT HP Postos HP / Posto
0,5 3 8 0,3750
Qtde Equpto Ar compr Ar compr Total
Especifico  Geral HP/Posto
Banc. mont. caval. betoneira 1 0,5 0,3750 0,8750
Bancada mont.acessorios 1 0,5 0,3750 0,8750
Solda basc.fundo tambor 1 0,3750 0,3750
Bancada mont. basculante 1 0,3750 0,3750
Bancada mont. tambor 1 0,3750 0,3750
Bancada solda tambor acess. 1 0,3750 0,3750
Bancada limpeza tambor 1 2,5 0,3750 2,8750
Montagem final 1 0,5 0,3750 0,8750
TOTAL 8 7,0000
S-1 UTILIDADES - AGUA ANEXO .: 13
mai/01l jun/01 jul/o1 ago/01 set/01 out/01 nov/01 MEDIA
CONSUMO R$ 456,74 382,94 390,14 570,14 574,28 196,04 491,54 437,40
N° HORAS 176
N°HOMENS 57
R$/h.H 0,0436
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s-2 MANUTENGAO ANEXO .: 14
MATERIAIS DE CONSUMO / FERRAMENTAS
DESCRICAO jul/o1 ago/01 set/01 out/01 nov/01 MEDIA
1.107 MANUTENGAO 498,45 283,87 430,98 1130,07 629,78 594,63
TOTAL MENSAL 594,63
NO. HORAS 220
R$/h. 2,7029
SETORES PRODUTIVOS COEF(%) VL RATEIO (R$/h)
CORTE E PREP. 15 0,4054
GUINCHOS E TALHAS 2 0,0541
MAQ.VIBRATORIAS 15 0,4054
MAQ.ESPECIAIS 10 0,2703
FORMAS 35 0,9460
USINAGEM 5 0,1351
PINTURA 10 0,2703
BETONEIRAS 8 0,2162
TOTAL 2,7029
EQUIPAMENTOS QTDE COEF TOTAL
Banc. mont. caval. betoneira 1 5 5
Bancada mont.acessorios 1 5 5
Solda basc.fundo tambor 1 5 5
Bancada mont. basculante 1 5 5
Bancada mont. tambor 1 5 5
Bancada solda tambor acess. 1 5 5
Bancada limpeza tambor 1 3 3
Montagem final 1 3 3
TOTAL COEF 36
R$/h 0,2162

R$/h/COEF 0,0060



ANEXO G — CALCULO DO VALOR MONETARIO DO PRODUTO

BASE

SEQUENCIA OPERACIONAL

Produto: BETONEIRA 400 L S/ MOTOR

Lote: 1 peca
OP. Descricéao Equip. TP TO TT
MONTAGEM
10 Montar Basculante e Fundo 6.07.009 0,266 0,266
20 Esmerilhar 6.07.013 0,068 0,068
30 Montagem Final 6.07.014 0,233 0,233
40 Desengraxar 6.07.013 0,152 0,152
50 Pintar Betoneira 9.20.000 0,12 0,266 0,274
60 Pintar Logotipo 9.20.002 0,14 0,104 0,109
MANCAL DO BASCULANTE
10 Tornear Diam. Ext.e Inter. 1.01.002 0,50 0,030 0,032
20 Furar p/ Graxeira 5.04.001 0,08 0,014 0,015
30 Roscar p/ Graxeira 5.04.001 0,25 0,008 0,009

ENGRENAGEM DENTE INTERNO
10 Tornear Diam. Interno 1.01.002 0,70 0,031 0,033

MANCAL TRASEIRO
10 Tornear Facear e Diam. Inter. 1.01.002 0,50 0,023 0,025

20 Fresar Base 5.05.001 0,25 0,036 0,037
30 Furar P/ Graxeira 5.04.001 0,17 0,008 0,009
40 Roscar P/ Graxeira 5.04.001 0,25 0,005 0,006

PINHAO DA CREMALHEIRA
10 Tornear Facear e Diam. Inter. 1.02.003 0,25 0,030 0,031
20 Tornear Face 1.02.003 0,17 0,007 0,008
30 Cortar Chaveta 7.01.001 0,08 0,017 0,017

MANCAL DO VOLANTE
10 Tornear Facear Diam. Ext/ Inter 1.01.002 0,67 0,036 0,039

20 Furar Base 5.03.001 0,17 0,017 0,017

30 Furar e Roscar p/ Graxeira 5.03.002 0,25 0,006 0,007
EIXO DA POLIA

10 Serrar 3.03.003 0,004 0,004

20 Tornear Face e Furo de Centro  1.02.002 0,17 0,023 0,024

30 Tornear Externo 1.01.002 0,25 0,027 0,028

40 Fresar Canal Chaveta 5.05.001 0,33 0,031 0,032

EIXO CENTRAL

10 Serrar 3.03.003 0,018 0,018
20 Tornear Face e Furo de Centro  1.02.002 0,17 0,025 0,025
30 Tornear Externo 1.01.002 0,25 0,058 0,059

40 Tornear Rosca parte Superior  1.01.002 0,17 0,053 0,054

R$/h

13,13
6,57
9,98
6,57

12,68
5,79

28,68
5,29
5,29

28,68

28,68
8,52
5,29
5,29

10,89
10,89
5,59

28,68
8,86
7,25

9,74
10,86
28,68

8,52

9,74
10,86
28,68
28,68

R$

3,498
0,444
2,329
0,996
3,478
0,630

0,906
0,078
0,045

0,958

0,722
0,311
0,046
0,034

0,338
0,085
0,098

1,109
0,152
0,048

0,041
0,257
0,800
0,276

0,174
0,277
1,702
1,540

Lote econémico

30

15
30

250

250

250

250

250

250

250

continua ...
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... continuagéo
BASE DO MOTOR
10 Cortartira
20 Cortar Peca
30 Cortar Angulo
40 Estampar 2 Furo Oblongo 58
50 Estampar 2 Furo Oblongo 38
60 Cortar Canto 40x40
70 Dobrar

ARRUELA INTERNA
10 Cortar Diam. Externo
20 Estampar Arruela

ARRUELA EXTERNA
10 Cortar Diam. Externo
20 Estampar Arruela

TAMPA DE VEDAQAO
10 CortarTira
20 Repuxar Tampa

POLIA 62 2 CANAL
10 Tornear Face e Diam. Interno
20 Tornear Canal
30 Cortar Canal de Chaveta

POLIA MOVIDA
10 Tornear Face e Diam. Interno
20 Cortar Canal de Chaveta

ANEL DE VEDAGAO
10 CortarTira
20 Estampar Anel

CONJUNTO EIXO PINHAO
10 Tornear Face e Furo de Centro
20 Tornear Parte Externo
30 Fresar Canal de Chaveta

EIXO VOLANTE
10 Serrar
20 Tornear Face e Furo de Centro
30 Tornear Diam.18 x 26,5
40 Estampar

CONJUNTO CAIXA

10 Pontear

20 Esmerilhar
REFORCO INFERIOR

10 Cortar Em Angulo

REFORCO

10 CortarTira

20 Cortar Peca

30 Dobrar

3.02.001
3.02.001
3.02.001
2.02.002
2.02.002
3.01.001
2.01.001

3.04.002
2.02.002

3.04.002
2.02.002

3.02.001
2.03.001

1.01.002
1.01.002
7.01.001

1.02.002
7.01.001

3.02.001
2.02.002

1.02.003
1.01.002
5.05.001

3.03.003
1.02.002
1.01.002
2.03.001

6.07.008

6.07.013

3.02.001

3.02.001

3.02.001
2.01.001

0,04
0,04
0,05
0,17

0,08

0,08

0,17

0,42
0,33
0,33

0,17
0,17

0,17

0,08
0,25
0,33

0,17
0,33
0,17

0,17

0,007
0,007
0,007
0,008
0,008
0,004
0,008

0,017
0,003

0,017
0,003

0,001
0,008

0,022
0,021
0,017

0,066
0,022

0,001
0,013

0,009
0,022
0,024

0,013
0,008
0,008
0,003

0,131
0,018
0,016
0,003

0,003
0,004

0,007
0,007
0,007
0,009
0,009
0,004
0,009

0,017
0,004

0,017
0,004

0,001
0,009

0,024
0,022
0,018

0,067
0,022

0,001
0,014

0,009
0,023
0,025

0,013
0,008
0,009
0,004

0,131
0,018
0,016
0,003

0,003
0,005

18,52
18,52
18,52
11,81
11,81

7,34
19,00

13,64
11,81

13,64
11,81

18,52
7,80

28,68
28,68
5,59

10,86
5,59

18,52
11,81

10,89
28,68
8,52

9,74
10,86
28,68

7,80

12,22

6,57
18,52
18,52

18,52
19,00

0,136
0,136
0,136
0,102
0,102
0,029
0,180

0,227
0,042

0,227
0,042

0,013
0,067

0,684
0,645
0,101

0,728
0,125

0,012
0,169

0,096
0,645
0,211

0,122
0,092
0,272
0,031

1,603
0,115
0,296
0,046

0,046
0,091

150

150

150

150

250

250

150

250

250

30

150

150

continua ...
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... continuagéo

FECHAMENTO SUPERIOR

10 CortarTira

20 Cortar Peca

30 Cortar Angulo 2 X 60 Graus

40 Estampar 2 X (10 X 9mm)

50 Dobrar Laterais

60 Dobrar Parte Superior

70 Dobrar Em 116 Graus

TAMPA
10 CortarTira
20 Cortar Peca
30 Cortar 2 X 30 Graus
40 Estampar 2 X (23 X 5mm)
50 Estampar Furo 1 x (10 X 20mm)
60 Dobrar Laterais
70 Dobrar Em 150 Graus

CORPO DA CAIXA
10 CortarTira
20 Cortar Peca
30 Cortar Cantos
40 Cortar 2 X 90 Graus
50 Estampar Furo Oblongo (205 C
60 Estampar Furo Oblongo (500 C
70 Estampar Furo 1 X Diam. 50
80 Dobrar Parte Inferior
90 Dobrar Laterais em 90 Graus

CONJUNTO VOLANTE
10 Soldar

CHAPA TRAVA
10 Cortar Parte Externa
20 Estampar Diam. 37

BUCHA DO VOLANTE
10 Serrar
20 Tornear Face e Diam. Interno
30 Tornear Diam. Externo
40 Cortar Canal Chaveta

CHAPA SUPORTE

10 Cortar Pega

20 Estampar Diam. 21

30 Dobrar em 15 Graus
ARO DO VOLANTE

10 Soldar

20 Calandrar

30 Serrar

40 Ajustar
CONJUNTO TAMBOR

10 Soldar Parte Inferior

20 Pontear Corpo

30 Soldar Corpo e Pés

3.02.001
3.02.001
3.01.001
2.02.002
2.01.001
2.01.001
2.01.001

3.02.001
3.02.001
3.01.001
2.02.002
2.02.002
2.01.001
2.01.001

3.02.001
3.02.001
3.01.001
3.01.001
2.02.002
2.02.002
2.02.002
2.01.001
2.01.001

6.07.008

3.04.002
2.02.002

3.03.003
1.01.002
1.01.002
7.01.001

3.02.001
2.02.002
2.01.001

6.07.008
4.03.001
3.03.001
6.07.002

6.07.009
6.07.011
6.07.012

0,08

0,17
0,17
0,17

0,08
0,08
0,08
0,17
0,17

0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,08
0,08

0,17
0,20

0,33
0,25
0,16

0,08
0,16

0,005
0,004
0,005

0,004
0,004
0,004

0,007
0,004
0,005
0,002
0,002
0,005
0,005

0,010
0,010
0,001
0,001
0,005
0,005
0,005
0,007
0,007

0,043

0,020
0,003

0,012
0,007
0,008
0,046

0,002
0,002
0,004

0,003
0,007
0,018
0,026

0,130
0,137
0,133

0,005
0,004
0,005

0,005
0,005
0,005

0,007
0,004
0,005
0,002
0,002
0,006
0,006

0,010
0,010
0,002
0,002
0,005
0,005
0,005
0,008
0,008

0,043

0,021
0,004

0,012
0,018
0,017
0,051

0,002
0,003
0,005

0,003
0,007
0,018
0,026

0,130
0,137
0,133

18,52
18,52

7,34
11,81
19,00
19,00
19,00

18,52
18,52

7,34
11,81
11,81
19,00
19,00

18,52
18,52

7,34

7,34
11,81
11,81
11,81
19,00
19,00

12,22

13,64
11,81

9,74
28,68
28,68

5,59

18,52
11,81
19,00

12,22
5,81
6,34
9,51

13,13
11,83
13,97

0,083
0,068
0,038

0,094
0,094
0,094

0,136
0,068
0,038
0,024
0,024
0,120
0,120

0,179
0,179
0,012
0,012
0,058
0,058
0,058
0,151
0,151

0,522

0,281
0,049

0,117
0,516
0,473
0,285

0,041
0,030
0,093

0,033
0,039
0,116
0,249

1,705
1,619
1,851

150

150

150

30

150

30

150

150

30

continua ...
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... continuagao

REFORCO INTERNO
10 Cortar Pecas
BUCHA CONICA
10 Serrar

20 Tornear Face e Diam Externo
30 Tornear Face e Diam. Interno

REFORCO DA BUCHA

10 Cortar Diam. Externo e Interno

20 Repuxar

CHAPA FUNDO

10 Cortar Diam. Externo e Interno

CORPO DO TAMBOR
10 CortarTira
20 Cortar Peca
30 Calandrar
40 Soldar
50 Esmerilhar

CONE INFERIOR
10 CortarTira

CONJ.PA DO TAMBOR
10 Soldar

SUPORTE P/PA

10 Cortar
20 Dobrar

PA MENOR
10 Cortar
20 Calandrar

PA MAIOR
10 Cortar
20 Calandrar

CONJUNTO BASCULANTE

10 Soldar
CHAPA FECHAMENTO
10 Estampar

BUCHA DO BASCULANTE

10 Serrar

20 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg. ]
30 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg. 1

40 Furar P/ Graxeira
50 Roscar P/ Graxeira
BUCHA CENTRAL

20 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg.
30 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg.

40 Furar P/ Graxeira
50 Roscar P/ Graxeira

3.02.001

3.03.003
1.02.002
1.01.002

3.04.002
2.03.001

3.04.002

3.02.001
3.02.001
4.01.001
6.07.011
6.07.013

3.04.004

6.07.012

3.02.001
2.01.001

3.02.001
4.01.001

3.02.001
4.01.001

6.07.010

2.02.002

3.03.003
1.01.002
1.01.002
5.04.001
5.04.001

1.01.002
1.01.002
5.04.001
5.04.001

0,33
0,17

0,17

0,17

0,03

0,05

0,33
0,25
0,16
0,33

0,33
0,16
0,16
0,25

0,080

0,011
0,010
0,022

0,042
0,003

0,044

0,016
0,016
0,050
0,017
0,026

0,028

0,084

0,028
0,024

0,006
0,020

0,010
0,022

0,078

0,006

0,016
0,024
0,015
0,009
0,008

0,022
0,021
0,010
0,008

0,080

0,011
0,011
0,023

0,042
0,004

0,044

0,016
0,016
0,050
0,017
0,026

0,028

0,084

0,028
0,025

0,006
0,020

0,010
0,022

0,078

0,006

0,016
0,025
0,016
0,010
0,009

0,024
0,022
0,011
0,009

18,52

9,74
10,66
28,68

13,64
7,80

13,64

18,52
18,52
17,50
11,83

6,57

8,95

13,97

18,52
19,00

18,52
17,50

18,52
17,50

10,42

11,81

9,74
28,68
28,68

6,29

6,29

28,68
28,68
6,29
6,29

1,482

0,108
0,115
0,656

0,568
0,028

0,605

0,299
0,299
0,866
0,200
0,170

0,253

1,173

0,519
0,477

0,111
0,354

0,185
0,391

0,808

0,071

0,155
0,729
0,467
0,060
0,056

0,680
0,623
0,067
0,055

150

250

150

150

150

150

30

150

150

150

30

250

250

250

continua ...
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... continuagéo
EIXO DO BASCULANTE
10 Serrar
20 Tornear Face e Furo de Centro
30 Tornear Diam. Externo

BASCULANTE 2
20 Serrar

BASCULANTE 1
10 Estampar

CONJ.RODA
10 Soldar Fechamento do Anel
20 Soldar Raio com Anel

RAIO DA RODA
10 CortarTira
20 Estampar Peca
30 Dobrar Laterais

ANEL DA RODA

10 Estampar Peca
20 Calandrar

BUCHA DA RODA
10 Serrar
20 Estampar

CONJ.CAVALETE
10 Montar / Soldar

COLUNA DIANTEIRA DO PEDAL
10 Estampar Peca
20 Estampar Diam. 23
30 Furar Diam. 11
40 Roscar M12

COLUNA DIANTEIRA
10 Estampar Pega
COLUNA TRAZEIRA
10 Estampar Peca
20 Estampar 2 Furos Diam. 14
30 Estampar 4 Furos Diam. 10,5
40 Estampar Rasgo 74 Graus
50 Dobrar
BUCHA DO PEDAL
10 Serrar
20 Soldar
TRAVESSA DIANTEIRA
10 Estampar Peca
20 Cortar Chanfros
TRAVESSA ESQUERDA
10 Estampar Peca
20 Cortar Chanfros

3.03.003
1.02.002
1.01.002

3.03.002

2.03.001

6.07.008
6.07.008

3.02.001
2.03.001
2.01.001

3.02.001
4.01.001

3.03.003
2.03.001

6.07.007

2.02.001
2.03.001
5.04.002
5.04.002

2.02.001

2.02.001
2.02.002
2.02.002
2.02.001
2.01.001

2.02.001
6.07.008

2.02.001
3.01.001

2.02.001
3.01.001

0,27
0,33

0,17
0,17

0,17

0,05
0,17

0,08
0,08
0,08
0,17

0,08

0,08

0,003
0,014
0,017

0,022

0,022

0,030
0,176

0,030
0,120
0,138

0,022
0,022

0,020
0,020

0,242

0,004
0,003
0,008
0,005

0,004

0,005
0,005
0,005
0,005
0,011

0,001
0,038

0,006
0,005

0,006
0,005

0,003
0,015
0,019

0,022

0,022

0,030
0,176

0,030
0,121
0,139

0,022
0,022

0,020
0,021

0,242

0,004
0,003
0,009
0,006

0,004

0,005
0,005
0,005
0,006
0,012

0,001
0,038

0,006
0,006

0,006
0,006

9,74
10,86
28,68

9,74

7,80

12,22
12,22

18,52
7,80
19,00

18,52
17,50

9,74
7,80

14,31

9,36
7,80
6,36
6,36

9,36

9,36
11,81
11,81

9,36
19,00

9,36
12,22

9,36
7,34

9,36
7,34

0,026
0,162
0,534

0,213

0,170

0,367
2,151

0,556
0,945
2,643

0,407
0,385

0,195
0,165

3,458

0,034
0,026
0,055
0,039

0,034

0,046
0,063
0,063
0,052
0,224

0,013
0,464

0,054
0,043

0,054
0,043

250

150

150

30

150

150

150

30

150

150

150

150

150

150

continua ...
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... continuagéo

EIXO DA RODA

10
20

BASE

10

20 Estampar 2 Furos Diam. 14

30

Serrar
Furar

Estampar Peca

Cortar Chanfro

SUPORTE DO EIXO

10

20 Estampar 2 Furo Oblongo

CANTONEIRA DE FIXACAO

10

20 Estampar 2 Furo Oblongo

Estampar Peca

Estampar Pega

MAO FRANCESA

10

20 Cortar Chanfros

Estampar Pega

CHAPA EXTERNA

10
20
30
10
20

Cortar Tira
Estampar Furos
Roscar

Cortar Tira
Estampar Furos

APOIO CAMBAO |

10
20
30

Cortar Tira
Cortar Pega
Estampar Furo

APOIO CAMBAO I

10
20
30

Cortar Tira
Cortar Pega
Estampar Furo

REFORGO

10

Cortar Chanfro

2.02.001
5.04.002

2.02.001
2.02.002
3.01.001

2.02.001
2.02.002

2.02.001
2.02.002

2.02.001
3.01.001

3.02.001
2.02.002
5.04.002
3.02.001
2.02.002

3.02.001
3.02.001
2.02.001

3.02.001
3.02.001
2.02.001

3.02.001

0,08

0,08
0,04

0,08

0,08

0,08

0,08
0,08

0,08

0,04

0,04

0,020
0,020

0,004
0,003
0,002

0,003
0,006

0,003
0,004

0,048
0,036

0,001
0,002
0,015
0,001
0,002

0,001
0,001
0,002

0,001
0,001
0,002

0,002

TOTAL

0,020
0,021

0,004
0,004
0,003

0,003
0,006

0,003
0,004

0,048
0,037

0,001
0,002
0,016
0,001
0,002

0,001
0,001
0,002

0,001
0,001
0,002

0,002

9,36
6,36

9,36
11,81
7,34

9,36
11,81

9,36
11,81

9,36
7,34

18,52
11,81

6,36
18,52
11,81

18,52
18,52
9,36

18,52
18,52
9,36

18,52

0,187
0,131

0,040
0,046
0,019

0,028
0,076

0,027
0,051

0,449
0,268

0,025
0,026
0,102
0,025
0,026

0,011
0,011
0,022

0,010
0,010
0,021

0,031

66,779

150

150

150

150

150

150

150

150

150




ANEXO H — SEQUENCIA OPERACIONAL DOS PRODUTOS

Produto: BETONEIRA 400 L S/ MOTOR

Lote:

OP. Descricéo
MONTAGEM

10 Montar Basculante e Fundo
20 Esmerilhar

30 Montagem Final

40 Desengraxar

50 Pintar Betoneira

60 Pintar Logotipo

MANCAL DO BASCULANTE
10 Tornear Diam. Ext.e Inter.
20 Furar p/ Graxeira
30 Roscar p/ Graxeira

ENGRENAGEM DENTE INTERNO
10 Tornear Diam. Interno

MANCAL TRASEIRO
10 Tornear Facear e Diam. Inter.
20 Fresar Base
30 Furar P/ Graxeira
40 Roscar P/ Graxeira

PINHAO DA CREMALHEIRA
10 Tornear Facear e Diam. Inter.
20 Tornear Face
30 Cortar Chaveta

MANCAL DO VOLANTE
10 Tornear Facear Diam. Ext/ Int:
20 Furar Base
30 Furar e Roscar p/ Graxeira

EIXO DA POLIA
10 Serrar
20 Tornear Face e Furo de Centr
30 Tornear Externo
40 Fresar Canal Chaveta

EIXO CENTRAL
10 Serrar
20 Tornear Face e Furo de Centr
30 Tornear Externo
40 Tornear Rosca parte Superiol

1 peca
Equip. TP
6.07.009
6.07.013
6.07.014
6.07.013
9.20.000 0,12
9.20.002 0,14
1.01.002 0.50
5.04.001 0,08
5.04.001 0,25
1.01.002 0,70
1.01.002 0,50
5.05.001 0,25
5.04.001 0,17
5.04.001 0,25
1.02.003 0,25
1.02.003 0,17
7.01.001 0.08
1.01.002 0,67
5.03.001 0,17
5.03.002 0,25
3.03.003
1.02.002 0,17
1.01.002 0,25
5.05.001 0,33
3.03.003
1.02.002 0,17
1.01.002 0,25
1.01.002 0.17

TO

0,266
0,068
0.233
0,152
0,266
0.104

0.030
0,014
0,008

0,031

0,023
0,036
0.008
0,005

0,030
0,007
0.017

0,036
0,017
0,006

0,004
0,023
0.027
0,031

0,018
0,025
0,058
0.053

TT

0,266
0,068
0.233
0,152
0,274
0,109

0.032
0,015
0,009

0,033

0,025
0,037
0.009
0,006

0,031
0,008
0.017

0,039
0,017
0,007

0,004
0,024
0.028
0,032

0,018
0,025
0,059
0.054

UEP/h

19,66
9,84
14,94
9,84
18,99
8.67

42,95
7,92
7,92

42,95

42,95
12,76
7.92
7,92

16,31
16,31
8,37

42,95
13,27
10,86

14,59
16,26
42,95
12,76

14,59
16,26
42,95
42,95

UEPs

5,239
0,665
3.487
1,492
5,208
0,943

1,356
0,116
0,067

1,434

1,081
0,466
0.070
0,051

0,506
0,127
0.146

1,661
0,228
0,072

0,061
0,385
1,198
0,414

0,261
0,414
2,548
2.305

Lote econdmico

30

15
30

250

250

250

250

250

250

250
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BASE DO MOTOR
10 Cortar tira
20 Cortar Peca
30 Cortar Anaulo
40 Estampar 2 Furo Oblongo 58
50 Estampar 2 Furo Oblongo 38
60 Cortar Canto 40x40
70 Dobrar

ARRUELA INTERNA
10 Cortar Diam. Externo
20 Estampar Arruela

ARRUELA EXTERNA
10 Cortar Diam. Externo
20 Estampar Arruela

TAMPA DE VEDA(;AO
10 Cortar Tira
20 Repuxar Tampa

POLIA 62 2 CANAL
10 Tornear Face e Diam. Interno
20 Tornear Canal
30 Cortar Canal de Chaveta

POLIA MOVIDA
10 Tornear Face e Diam. Interno
20 Cortar Canal de Chaveta

ANEL DE VEDACAO
10 Cortar Tira
20 Estampar Anel

CONJUNTO EIXO PINHAO
10 Tornear Face e Furo de Centr
20 Tornear Parte Externo
30 Fresar Canal de Chaveta

EIXO VOLANTE
10 Serrar
20 Tornear Face e Furo de Centr
30 Tornear Diam.18 x 26,5
40 Estampar

CONJUNTO CAIXA

10 Pontear

20 Esmerilhar
REFORCO INFERIOR

10 Cortar Em Anqulo

REFORCO

10 Cortar Tira

20 Cortar Peca

30 Dobrar

3.02.001
3.02.001
3.02.001
2.02.002
2.02.002
3.01.001
2.01.001

3.04.002
2.02.002

3.04.002
2.02.002

3.02.001
2.03.001

1.01.002
1.01.002
7.01.001

1.02.002
7.01.001

3.02.001
2.02.002

1.02.003
1.01.002
5.05.001

3.03.003
1.02.002
1.01.002
2.03.001

6.07.008
6.07.013

3.02.001

3.02.001
3.02.001
2.01.001

0.04
0,04
0.05
017

0,08

0,08

017

0,42
0,33
0,33

0.17
0,17

0,17

0,08
0.25
0.33

0,17
0,33
0.17

0.17

0.007
0,007
0,007
0,008
0,008
0.004
0,008

0.017
0,003

0,017
0,003

0,001
0,008

0,022
0,021
0,017

0.066
0,022

0,001
0,013

0,009
0,022
0.024

0,013
0,008
0,008
0.003

0.131
0,018

0,016

0,003
0,003
0,004

0.007
0,007
0,007
0,009
0,009
0.004
0,009

0,017
0,004

0,017
0,004

0,001
0,009

0,024
0,022
0,018

0.067
0,022

0,001
0,014

0,009
0,023
0,025

0,013
0,008
0,009
0,004

0.131
0,018

0,016

0,003
0,003
0,005

27,73
27,73
27,73
17.68
17,68
10,99
28,45

20.43
17,68

20,43
17,68

27,73
11.68

42,95
42,95
8,37

16.26
8,37

27,73
17,68

16,31
42,95
12,76

14,59
16,26
42,95
11.68

18.30
9,84

27,73
27,73

27,73
28,45

0,203
0,203
0,203
0,152
0,152
0.044
0,269

0,340
0,062

0,340
0,062

0,019
0,101

1,024
0,966
0,152

1,090
0,187

0,018
0,253

0,144
0,966
0,317

0,182
0,138
0,407
0.047

2,400
0,172

0,444

0,069
0,069
0.137

150

150

150

150

250

250

150

250

250

30

150

150
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FECHAMENTO SUPERIOR

10
20
30
40
50
60
70

Cortar Tira

Cortar Peca

Cortar Anqulo 2 X 60 Graus
Estampar 2 X (10 X 9mm)
Dobrar Laterais

Dobrar Parte Superior
Dobrar Em 116 Graus

TAMPA

10
20
30
40
50
60
70

Cortar Tira

Cortar Peca

Cortar 2 X 30 Graus
Estampar 2 X (23 X 5mm)
Estampar Furo 1 x (10 X 20mr
Dobrar Laterais

Dobrar Em 150 Graus

CORPO DA CAIXA

10
20
30
40
50
60
70
80
90

Cortar Tira

Cortar Peca

Cortar Cantos

Cortar 2 X 90 Graus
Estampar Furo Oblongo (20%
Estampar Furo Oblongo (50
Estampar Furo 1 X Diam. 50
Dobrar Parte Inferior

Dobrar Laterais em 90 Graus

CONJUNTO VOLANTE

10

Soldar

CHAPA TRAVA

10
20

Cortar Parte Externa
Estampar Diam. 37

BUCHA DO VOLANTE

10
20
30
40

Serrar

Tornear Face e Diam. Interno
Tornear Diam. Externo
Cortar Canal Chaveta

CHAPA SUPORTE

10
20
30

Cortar Peca
Estampar Diam. 21
Dobrar em 15 Graus

ARO DO VOLANTE

10
20
30
40

Soldar
Calandrar
Serrar
Ajustar

CONJUNTO TAMBOR

10
20
30

Soldar Parte Inferior
Pontear Corpo
Soldar Corpo e Pas

3.02.001
3.02.001
3.01.001
2.02.002
2.01.001
2.01.001
2.01.001

3.02.001
3.02.001
3.01.001
2.02.002
2.02.002
2.01.001
2.01.001

3.02.001
3.02.001
3.01.001
3.01.001
2.02.002
2.02.002
2.02.002
2.01.001
2.01.001

6.07.008

3.04.002
2.02.002

3.03.003
1.01.002
1.01.002
7.01.001

3.02.001
2.02.002
2.01.001

6.07.008
4.03.001
3.03.001
6.07.002

6.07.009
6.07.011
6.07.012

0,08

0,17
0.17
0.17

0,08
0.08
0,08
0.17
0.17

0,04
0.04
0,04
0,04
0,04
0,08
0.08

0.17
0.20

0.33
0,25
0.16

0,08
0,16

0,005
0,004
0,005

0,004
0,004
0,004

0,007
0,004
0,005
0.002
0,002
0,005
0,005

0,010
0,010
0,001
0,001
0,005
0,005
0,005
0,007
0.007

0,043

0,020
0.003

0,012
0.007
0,008
0,046

0,002
0,002
0,004

0,003
0,007
0,018
0.026

0,130
0,137
0,133

0,005
0,004
0,005

0,005
0,005
0,005

0,007
0,004
0,005
0,002
0,002
0,006
0,006

0,010
0,010
0,002
0,002
0,005
0,005
0,005
0,008
0.008

0,043

0,021
0.004

0,012
0,018
0,017
0,051

0,002
0,003
0,005

0,003
0,007
0,018
0.026

0,130
0,137
0,133

27,73
27,73
10,99
17.68
28,45
28,45
28,45

27,73
27,73
10,99
17.68
17,68
28,45
28,45

27,73
27,73
10,99
10,99
17,68
17.68
17.68
28,45
28,45

18,30

20,43
17.68

14,59
42,95
42,95

8.37

27,73
17,68
28,45

18,30
8,70
9,49

14,24

19,66
17,71
20,92

0,125
0,102
0,057

0,141
0,141
0,141

0,203
0,102
0,057
0,036
0,036
0,179
0,179

0,268
0,268
0,018
0,018
0,087
0,087
0,087
0,227
0.227

0,782

0,421
0.074

0,175
0,773
0,709
0,426

0,061
0,045
0,139

0,049
0,059
0,174
0.373

2,553
2,424
2,772

150

150

150

30

150

30

150

150

30

continua ...




208

continuacdo

REFORCO INTERNO
10 Cortar Pecas
BUCHA CONICA
10 Serrar
20 Tornear Face e Diam Externo
30 Tornear Face e Diam. Interno

REFORCO DA BUCHA
10 Cortar Diam. Externo e Intern
20 Repuxar

CHAPA FUNDO
10 Cortar Diam. Externo e Intern

CORPO DO TAMBOR
10 Cortar Tira
20 Cortar Peca
30 Calandrar
40 Soldar
50 Esmerilhar

CONE INFERIOR
10 Cortar Tira

CONJ.PA DO TAMBOR
10 Soldar

SUPORTE P/PA
10 Cortar
20 Dobrar

PA MENOR
10 Cortar
20 Calandrar

PA MAIOR
10 Cortar
20 Calandrar

CONJUNTO BASCULANTE
10 Soldar

CHAPA FECHAMENTO
10 Estampar

BUCHA DO BASCULANTE
10 Serrar
20 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg
30 Tornear Diam. Ext. e Int. Lara
40 Furar P/ Graxeira
50 Roscar P/ Graxeira

BUCHA CENTRAL
20 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg
30 Tornear Diam. Ext. e Int. Larg
40 Furar P/ Graxeira
50 Roscar P/ Graxeira

3.02.001

3.03.003
1.02.002
1.01.002

3.04.002
2.03.001

3.04.002

3.02.001
3.02.001
4.01.001
6.07.011
6.07.013

3.04.004

6.07.012

3.02.001
2.01.001

3.02.001
4.01.001

3.02.001
4.01.001

6.07.010

2.02.002

3.03.003
1.01.002
1.01.002
5.04.001
5.04.001

1.01.002
1.01.002
5.04.001
5.04.001

0,33
0.17

0,17

0,17

0,03

0,05

0,33
0.25
0,16
0,33

0,33
0,16
0.16
0.25

0,080

0,011
0,010
0.022

0,042
0,003

0.044

0,016
0.016
0,050
0.017
0,026

0,028

0,084

0,028
0,024

0.006
0,020

0,010
0,022

0,078

0,006

0.016
0,024
0.015
0,009
0,008

0,022
0,021
0,010
0,008

0,080

0,011
0,011
0.023

0,042
0,004

0,044

0,016
0,016
0,050
0.017
0,026

0,028

0,084

0,028
0,025

0.006
0,020

0,010
0,022

0,078

0,006

0,016
0,025
0.016
0,010
0,009

0,024
0,022
0,011
0,009

27,73

14,59
15,96
42,95

20,43
11,68

20.43

27,73
27,73
26,21
17,71

9,84

13,40

20,92

27,73
28,45

27,73
26,21

27,73
26,21

15,60

17,68

14,59
42,95
42,95
9,42
9,42

42,95
42,95
9.42
9,42

2,219

0,162
0,173
0,982

0,851
0,042

0,906

0,448
0.448
1,297
0.299
0,254

0,380

1,757

0,777
0,715

0.166
0,530

0,277
0,585

1,209

0,106

0,232
1,092
0.700
0,090
0,084

1,019
0,933
0,100
0,082

150

250

150

150

150

150

30

150

150

150

30

250

250

250
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EIXO DO BASCULANTE
10 Serrar
20 Tornear Face e Furo de Centr
30 Tornear Diam. Externo

BASCULANTE 2
20 Serrar

BASCULANTE 1
10 Estampar

CONJ.RODA
10 Soldar Fechamento do Anel
20 Soldar Raio com Anel

RAIO DA RODA
10 Cortar Tira
20 Estampar Peca
30 Dobrar Laterais

ANEL DA RODA
10 Estampar Peca
20 Calandrar

BUCHA DA RODA
10 Serrar
20 Estampar

CONJ.CAVALETE
10 Montar / Soldar

COLUNA DIANTEIRA DO PEDAL
10 Estampar Peca
20 Estampar Diam. 23
30 Furar Diam. 11
40 Roscar M12

COLUNA DIANTEIRA
10 Estampar Peca
COLUNA TRAZEIRA
10 Estampar Peca
20 Estampar 2 Furos Diam. 14
30 Estampar 4 Furos Diam. 10,5
40 Estampar Rasgo 74 Graus
50 Dobrar
BUCHA DO PEDAL
10 Serrar
20 Soldar
TRAVESSA DIANTEIRA
10 Estampar Peca
20 Cortar Chanfros
TRAVESSA ESQUERDA
10 Estampar Peca
20 Cortar Chanfros

3.03.003
1.02.002
1.01.002

3.03.002

2.03.001

6.07.008
6.07.008

3.02.001
2.03.001
2.01.001

3.02.001
4.01.001

3.03.003
2.03.001

6.07.007

2.02.001
2.03.001
5.04.002
5.04.002

2.02.001

2.02.001
2.02.002
2.02.002
2.02.001
2.01.001

2.02.001
6.07.008

2.02.001
3.01.001

2.02.001
3.01.001

0,27
0,33

0,17
0.17

0,17

0,05
0.17

0,08
0.08
0,08
0.17

0,08

0,08

0,003
0,014
0,017

0,022

0,022

0.030
0,176

0,030
0,120
0,138

0,022
0,022

0.020
0,020

0,242

0.004
0,003
0,008
0.005

0,004

0,005
0,005
0.005
0,005
0,011

0,001
0,038

0.006
0,005

0,006
0,005

0,003
0,015
0,019

0,022

0,022

0,030
0,176

0,030
0,121
0,139

0,022
0,022

0.020
0,021

0,242

0.004
0,003
0,009
0.006

0,004

0,005
0,005
0,005
0,006
0,012

0,001
0,038

0.006
0,006

0.006
0,006

14,59
16,26
42,95

14,59

11,68

18.30
18,30

27,73
11,68
28,45

27,73
26,21

14,59
11,68

21,43

14,02
11,68
9,52
9,52

14,02

14,02
17,68
17.68
14,02
28.45

14,02
18,30

14,02
10,99

14,02
10,99

0,039
0,242
0,800

0,318

0,255

0.549
3,221

0,832
1,415
3,958

0,610
0,577

0.292
0,247

5,179

0.051
0,039
0,083
0.058

0,051

0,069
0,094
0,094
0,078
0.335

0,020
0,695

0,081
0,064

0,081
0,064

250

150

150

30

150

150

150

30

150

150

150

150

150

150
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EIXO DA RODA

10
20

BASE
10

20 Estampar 2 Furos Diam. 14

30

Serrar
Furar

Estampar Peca

Cortar Chanfro

SUPORTE DO EIXO

10

20 Estampar 2 Furo Oblongo

CANTONEIRA DE FIXAGAO

10

20 Estampar 2 Furo Oblongo

Estampar Peca

Estampar Peca

MAO FRANCESA

10

20 Cortar Chanfros

Estampar Peca

CHAPA EXTERNA

10
20
30
10
20

Cortar Tira
Estampar Furos
Roscar

Cortar Tira
Estampar Furos

APOIO CAMBAO |

10
20
30

Cortar Tira
Cortar Peca
Estampar Furo

APOIO CAMBAO I

10
20
30

Cortar Tira
Cortar Peca
Estampar Furo

REFORCO

10

Cortar Chanfro

2.02.001
5.04.002

2.02.001
2.02.002
3.01.001

2.02.001
2.02.002

2.02.001
2.02.002

2.02.001
3.01.001

3.02.001
2.02.002
5.04.002
3.02.001
2.02.002

3.02.001
3.02.001
2.02.001

3.02.001
3.02.001
2.02.001

3.02.001

0,08

0,08
0.04

0,08

0,08

0,08

0,08
0,08

0,08

0,04

0,04

0.020
0,020

0,004
0,003
0,002

0,003
0,006

0.003
0,004

0,048
0,036

0,001
0,002
0,015
0,001
0,002

0,001
0,001
0,002

0,001
0,001
0,002

0,002

TOTAL

0,020
0,021

0,004
0,004
0,003

0,003
0,006

0.003
0,004

0,048
0,037

0,001
0,002
0,016
0,001
0,002

0,001
0,001
0,002

0,001
0,001
0,002

0,002

14,02
9,52

14,02
17,68
10,99

14,02
17,68

14,02
17,68

14,02
10,99

27,73
17,68

9,562
27,73
17,68

27,73
27,73
14,02

27,73
27,73
14,02

27,73

0.280
0,196

0,060
0,068
0,028

0,042
0,114

0.040
0,077

0.673
0,402

0,037
0,039
0,152
0,037
0,039

0,016
0,016
0,032

0,016
0,016
0,032

0,046

99,998

150

150

150

150

150

150

150

150

150
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Produto: MAQUINAS ESPECIAIS
Peca: Vigatipo Caixdo Portico 3ton 10 mts
Lote: 1 peca
OP. Descricéo Equip. TP TO TT UEP/h  UEPS Loteeconomico
1
10 Cortar 3.02.001 0.420 0.420 27,73 11,647
20 Estampar Cantos 2.02.001 0,020 0,020 14,02 0,280
30 Recortar cantos 3.01.001 0,21 0,020 0,027 11,00 0,297
40 Cortar Oxi Manual 3.04.004 2,650 2,650 13,41 35,537
50 Serrar 3.03.001 0.170 0.170 9.49 1,613
60 Furar 5.04.002 0,33 1,230 1,241 9,53 11,827
70 Preparar, Marcar, Furar 6.07.020 3,520 3,520 4,75 16,720
80 Montar 6.07.022 10,930 10,930 14,43 157,720
90 Soldar 6.07.023 14,670 14,670 20,44 299,855
100 Esmerilhar 6.07.025 1,380 1,380 13,76 18,989
110 Pintar 9.20.002 2,750 2,750 8,68 23,870
TOTAL 578,354
Produto: MAQUINAS ESPECIAIS
Peca: Estrutura para Portico 3 ton vao 11 mts
Lote: 1 peca
OP. Descricéo Equip. TP TO TT UEP/h UEPs LOTE Econémico
1
10 Estampar Cantos 2.02.001 0,010 0,010 14,02 0,140
20 Estampar furos 2.02.002 0,08 0,010 0,013 17,69 0,224
30 Cortar Oxi Manual 3.04.002 0,170 0,170 20,43 3,473
40 Serrar 3.03.001 2,410 2,410 9,49 22,871
50 Montar 6.07.022 6,600 6,600 14,43 95,238
60 Soldar 6.07.023 4,400 4,400 20,44 89,936
70 Esmerilhar 6.07.025 2,200 2,200 13,76 30,272
80 Pintar 9.20.002 0,500 0,500 8,68 4,340
TOTAL 246,494
Produto: MAQUINAS VIBRATORIAS
Peca: Prensa de Tubos Galeria 1000x1000x1500
Lote: 1 peca
OP. Descricéo Equip. TP TO TT UEP/h UEPs LOTE Econémico
1
10 Cortar 3.02.001 0,710 0,710 27,73 19,688
20 Estampar Cantos 2.02.001 0,240 0,240 14,02 3,365
30 Estampar furos 2.02.002 0,08 0,230 0,233 17,68 4,114
40 Recortar 3.01.001 033 0,960 0,971 11,00 10,681
50 Dobrar 2.01.001 058 0,690 0,709 28,46 20,188
60 Oxi Cortar Colunas 3.04.002 0,170 0,170 20,43 3,473
70 Serrar 3.03.001 5,810 5,810 9,49 55,137
80 Montar 6.07.004 35,200 35,200 24,94 877,888
90 Soldar 6.07.005 17,600 17,600 29,72 523,072
100 Esmerilhar 6.07.006 17,600 17,600 17,55 308,880
110 Pintar 9.20.002 2,000 2,000 8.68 17,360
TOTAL 1.843,85
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Produto: FORMAS
Peca: Forma para Viga 200x4000x12300 mm

Lote: 1 peca
OP. Descricéo Equip. TP TO TT UEP/h UEPS LOTE Econémico
1
10 Cortar 3.02.001 1,060 1,060 27,73 29,394
20 Estampar Cantos 2.02.001 0,660 0,660 14,02 9,253
30 Estampar furos 2.02.002 0,08 1,210 1,213 17,69 21,452
40 Recortar 3.01.001 033 0710 0721 11,00 7,931
50 Dobrar 2.01.001 058 0940 0959 28,46 27,303
60 Tracar 6.07.001 0,510 0,510 8,66 4,417
70 Oxi Cortar Manual 3.04.004 0,150 0,150 13,41 2,012
80 Tornear 1.02.003 0,080 0080 16,30 1,304
90 Serrar 3.03.001 0,510 0,510 9.49 4,840
100 Furar 5.04.002 0,250 0,250 9,53 2,383
110 Montar 6.07.022 18,500 18,500 14,43 266,955
120 Soldar 6.07.023 5,330 5,330 20,44 108,945
130 Esmerilhar 6.07.025 2500 2500 13,76 34,400
140 Pintar 9.20.002 1,500 1,500 8.68 13,020
TOTAL 533,607
Produto: FORMAS
Peca: Travapino para Viga 200x4000x12300 mm
Lote: 1 peca
OP. Descrigéo Equip. TP TO TT UEP/h  UEPs LOTE Econémico
1
10 Cortar 3.02.001 0420 0420 27,73 11,647
20 Estampar Cantos 2.02.001 0,200 0,200 14,02 2,804
30 Estampar furos 2.02.002 033 0440 0451 17,69 7,978
40 Recortar 3.01.001 0,04 0,020 0,021 11,00 0,235
50 Dobrar 2.01.001 017 0130 0136 28,46 3,861
60 Montar 6.07.022 2500 2500 14,43 36,075
70 Soldar 6.07.023 0,670 0,670 20,44 13,695
80 Esmerilhar 6.07.025 0,170 0170 13,76 2,339
90 Pintar 9.20.002 0,330 0,330 8,68 2,864

TOTAL 81,498




ANEXO | - RESUMO DE UEPs DOS PRODUTOS

UEPs / PC

Betoneiras

BETO 145 L 46,50

BETO 400 L 77,24

BETO 600 L 638,90
Formas para Concreto

FORMAS EM GERAL 1.401,40

FORMAS MOVIM. 971,52

FORMAS CONCR. 882,34
Magquinas Vibratérias

TUBOS 1000 752,43

TUBOS 600 482,97

TUBOS 400 453,65
Magquinas Especiais

MAQ.ESP. MOVIM. 159,33

MAQ.ESP. CONCR. 250,23
Elevadores de Carga

GUINCHOS 54,83

TALHAS 341,15

MOTOVIBRADORES 61,95




ANEXO J — QUANTIDADES FISICAS

PLANO 2002  jan/02 fev/02 mar/02 abr/02 mai/02
Ne Dias 20 14 20 20 22 21
TOTAL 1.375 502 907 935 846 939
Betoneiras 978 186 661 677 637 761
BETO 145 L 309 - - 164 243 229
BETO 400 L 656 182 661 500 382 519
BETO 600 L 13 3 - 13 12 12
Formas para Concreto 44 32 31 39 40 29
FORMAS EM GERAL 29 20 27 37 37 26
FORMAS MOVIM. 8 7 3 2 2 1
FORMAS CONCR. 7 4 2 1 1 2
Maquinas Vibratérias 28 13 26 22 33 22
TUBOS 1000 12 8 14 8 18 6
TUBOS 600 9 3 9 11 10 9
TUBOS 400 7 2 3 4 5 7
Maquinas Especiais 48 23 4 2 4 9
MAQ.ESP. MOVIM. 33 20 - - 4 5
MAQ.ESP. CONCR. 15 4 4 2 - 4
Elevadores de Carga 276 248 185 194 133 118
GUINCHOS 173 198 126 123 103 61
TALHAS 8 6 11 10 7 7
MOTOVIBRADORES 95 44 48 61 23 49




ANEXO K — CALCULO DA PRODUCAO MENSAL TRANSFORMADA

EM UEPs

PLANO 2002 jan/02 fev/02 mar/02 abr/02 mai/02

N° Dias 20 14 20 20 22 21
TOTAL 172.024 84.048 123.440 135.791 133.439 120.501
Betoneiras 73.624 16.208 51.092 54.821 48.694 58.456
BETO 145 L 14.388 - - 7.628 11.287 10.670
BETO 400 L 50.634 14.081 51.092 38.594 29.474 40.110
BETO 600 L 8.602 2.127 - 8.599 7.933 7.676
Formas para Concreto 54.510 39.656 41.566 53.588 54.294 39.495
FORMAS EM GERAL 40.852 28.652 37.231 51.316 51.889 36.726
FORMAS MOVIM. 7.844 7.256 2.893 1.639 1.938 1.269
FORMAS CONCR. 5.814 3.748 1.442 633 467 1.500
Maquinas Vibratorias 16.558 8.542 16.216 12.914 20.400 11.880
TUBOS 1000 9.106 6.038 10.466 6.062 13.430 4.230
TUBOS 600 4.141 1.645 4.200 5.100 4.850 4.550
TUBOS 400 3.311 859 1.550 1.752 2.120 3.100
Méaquinas Especiais 9.106 4.046 961 517 645 1.844
MAQ.ESP. MOVIM. 5.230 3.109 - - 645 846
MAQ.ESP. CONCR. 3.876 937 961 517 - 998
Elevadores de Carga 18.226 15.596 13.605 13.951 9.406 8.826
GUINCHOS 9.461 10.850 6.915 6.763 5.674 3.366
TALHAS 2.859 1.997 3.733 3.434 2.325 2.406
MOTOVIBRADORES 5.906 2.749 2.957 3.754 1.407 3.054




