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RESUMO 

o presente t r· a b a 1 h o d e c o r r e d a crescente ne c ess1dade das 

empr~sas d e l e r em métodos de gestão de seus proces sos produt1vos 

que pr1me m pela slmP1l c lda d e e agl1idade , contrapondo-se as 

comp lex as e de ba1xa operaclona 1 idade abordagens trad1ciona1s . 

Ass1m sendo , de!:.ertvo1veu-se u m s1sl~ma compute:tc1onal <SIMEGE> 

que busca em essenc1 a o processo de Gestão 

Industr1al , a niv~l gerenc1al . Esse s1stema con~1dero um amb1ente 

de produc5o o btend o com l SSO a 

A un1f1cacão da p r odução e alcançada ~ part1r do mét odo das 

Un1dades d ~ Esfor~o d~ Produ~i o <UCP s> , o qudl ~ 1ncorrora d o num 

dos m6dulo s do Sl!:.l~ma desen vo1vl~o . 

o trabalho , detalha r o SIMEGE , breve 

d1scus~au sobre a problemát1 ca da Gestão Indu~tr1al e rev1sa os 

1=· ' 1 '"I c. 1 P G l s c. o 11 c E: .._ l o •, r e 1 a l l v o~. a o m ~ l o d o da~ U E P s . P a v- a e f~:· : t us 

d~ val1dação do ~1stema , realizou-se uma apl1caç~u do m6du1o 

lmp!antac~o do protcillPO desenvolv1d o . sua partE' 

apresent~m-se as prlnClPals conclus5es du trabalho , bem como 

algumas recomendd~ 5es para futuras pesqu1sa~ . 

,, 
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ABSTRACT 

Th 1 s stud~ tnt ~nds to 0ffer ~ contr1but1on to t he gr m11 u1 g 

n e e d f o r s 1 m p 1 e r a n d mo r e f 1 ex 1 b 1 e ma n a g em e n t me t h o d s o f c o m p 1 E~ x 

1r.dustr1.11 s ~s t~m s and processes . Therefore , a comp uter s ~s t~ m 

named SIMEGE was d ~:~veloped . The bas1c a1m of SIME GE 15 I: o 

the 1ndustr1al manageme nt process at the manoger1a 1 

1evel . For th1s purpose SIMEGE 1s based on a concept1on 

un1f1ed production ~ nv1r o nm ent , which 1s och1eved through the u s e 

o f the met hod o f Product1on E fç ort Un1ts <UEPs) . Th1s meth od 15 

tncorpor~t~d in one of SIMEGE's modules . 

Th e s tud~ be g1n s w1th a dtscuss1on of the common problems of 

Ln~us~ rL.ll man~g~~ent , spec 1~ll~ those relate d to the comp l exJ.I: :;j 

o f product1un S:;j stems . I t follows a pr·esentation o f the UEPs 

method cJ.S tool For S lmpl1ficat1 o n a nd thei r un derl~ing 

concepts . The computer s~stem - SIMEGE - 1s then presented :Ln 

Th e concludes Wlth the dtscription o f an 

app l1c:1t ion o f on e the SIMEGE' s modules to demonstrate li: s 

val1d1t~ . Final l~ the ma1n conc lus1on s and s uggest1ons for fut ul-e 

stud1es for SIMEGE's development are presented . 
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CAPiTULO 1 

INTRODUÇÃO 

Ao longo de toda a sua história , o Homem sempre Inventou ma

neiras de melhor utilizar os seus esforços para, assim, consegu1r 

melhores resultados de suas ações . Dentre essas cr1açoes, aquela 

que mais se sobressa1 é , sem dúvida , a empresa . Mas como essa niio 

~ aut8noma nem auto-suficiente , ela precisa ser administrada . Pa-

ra tanto , faz-se necessár1o a presença de profiss1ona1s 

cados em sua gestão . 

qualif:i-

A tarefa da admlnistração , segundo CHIAVENATO [01 : 2J , " con-

s1ste em Interpretar os objet1vos propostos pela empresa e trans-

formá-los em ação empresarial através do planeJamento , organlz<:~.-

cio, d1recão e controle de todos os esforcas realizados em toda s 

as áreas e em todo os níveis da empresa, a fim de atingir ta:is 

objet1vos" . Nota -se que a área de Admini stração ampl1ou e a pro-



f undou o seu s1gnif1cado , 1ncorporando novos conhecimentos e de-

senvolvendo toda uma teor1a composta de fundamentos propr1os a 

ela . Essa evolução implicou , ainda, na especialização das at iv:i -

dades atendidas pela Administração , pr1ncipalmente nas sub-áreas 

de produção, finanças , marketing , pessoal e administração geral. 

Dessa maneira, uma empresa poderia ser percebida como um sis-

tema aberto, contendo uma série de subsistemas característ1cos e 

interdependentes . As fronteiras que delimitam esses subsistemas 

~ 

sao dinâmicas e , em muitos casos, tênues , não havendo uma c 1 a r-a 

definição de onde termina um subsistema e começa o outro . 

o subsistema produção pode ser caracterizado como sendo o 

responsável por todos os recursos e aç5es envolvidas na transfor-

mação das matérias - primas e insumos adquiridos em produtos 

nais . Ao longo desse processo de transformação surge o 

de Gestão Industrial , a qual tem, dentre vários objetivos , o ele 

administrar (gerir) todos os elementos desse subsistema. 

Para IAROZINSKI [02J , a complex1dade da Gestão lndustr1al se-

r á proporcional a complexidade enf r entada pela empresa no SE~U 

processo produt1vo . Portanto , a gestão eficiente da área lndus-

trial demanda a ut1l1zação de uma abordagem s1mplificadora elo 

problema , que lhe reduza a complexidade sem que isso impl1que nu-

ma diminu1ção da prec1são das decis5es tomadas . Essa 

~ çao , eficiente e rac1onal, bem como sua integração dentro de um 

sistema computacional mais ampl o de Gestão Industr1al estão na 

base dos objetivos perseguidos por este trabalho . 



1.1- APRESENTAC~O E JUSTIFI CATIVA DO TRABALHO 

Como fo1 dito anteriormente, a complex1dade da Ges tão I ndus-

t r 1 a 1 é proporc1ona l a complexidade enfrentada pela empresa no 

seu processo produt1vo . Assim send o , empresas que produzam apenas 

um produ t o <empresas monoprodutoras), tais como as 1ndJstr1as de 

cimento , acJcar etc .•. não apresentam grandes complex1dades e m 

termos d e planejamento e controle de seus processos 

Problemas de programaçio da produçio <o qu e , quando e quanto pro-

duz1r) e custos tendem a ser pequenos, pois o custo do produto 

un1co, por exemplo , será igual à divi sio s1mples entre as desp e•-

sas 1ncorr1da s e a produção do período . Já empresas que produzam 

ma1s de um produto , ou entio um ún1co mas sob d1ferentes especl.

ficac5es <empresas multlprodutoras>, tendem a apresentar um ma1or 

grau de comp lexidade na Gestão Indust r1al . 

Nesse sent1do, a medida que as empresas se desenvolvem e d1-

verslflcam o seu "portfolio" de produtos , surgem as segu1ntes 1n-

dagaç5es pertinentes à Gestão Industr1al : como medir o trabalho 

real1zado em períodos distintos , se nos mesmos são produzidos 

"mix" diferentes de produtos , os qua1s, na ma1or1a da s vezes> , 

util1zam de maneira d1ferenci ad a a estrutura produtiva da emp r e•-

sa? Como calcular os custos dos d1versos produtos 

Qual o "m1x" 1deal de produção? Qual o nível de ativ1dade da em

presa ? etc .. • 

Na real1dade , todas estas indagações têm uma causa comum : a 

falta de algum p rocesso de un1f1 cacão da produção , enfrentada pe-

las empresas multlprodutoras, e que tem como conseqUênc1a o au-

menta exponencial da complex1dad e da Gestão lndu st r1al . 
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Portanto, mostra-se oportuna a si mplif ic ação do processo de 

Gestão Industrial desse tipo de empresa, a qual poderá ser con-

venientemente feita através da unificação da produção sob uma ba-

se comum . Logo , a questão central é descobrir qual e esse elemen-

to comum. O tempo ? Unidades monetárias ? Produtos ? 

Na realidade , a preocupação de unificação da produção nao e 

recente . Houve vários estudos neste sentido, dos quais pode-se 

citar 

- A técnica francesa "Unité d'equivalence" ; 

• -O american o Carrol , com a "Standard Hour"; 

- O engenheiro italiano Guido Perrela com a "Unitá-Base" ; 

- O engenheiro francês Ha~man com o "Chrone" ; 

- O Rei chk uratorium FUr Wirschaft da Alemanha com sua 

"Arbeitseinheit" do método RKW ; 

-Etc ••• 

Em seu trabalho "Fundamentação do Método das Unidades de Es.-

forço de Produção'' , ANTUNES [03J faz uma rápida explanação desses 

métodos , apontando suas principais limitaçÕes e deficiências . 

Mas a questão-chave ainda-continua : qual o melhor deles para 

unificar a produção ? Talvez fosse melhor reorientar a questão em 

termos da seguinte Indagação qual ~ o elemento comum a todas as 

seções produtivas de uma empresa ? 

ANTUNES [03] mostrou que o trabalho <esforço de produção) e 

normalmente a melhor resposta a esta pergunta . Uma empresa, en-

tão, poderia ser visualizada como tendo um Único produto, o seu 

trabalho , o qual se materializa pela fabricação de artigos acaba-
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dos a partir de matérlas-primas e outros 1nsumos. 

Na busca dessa simplificação, PERRIN [04) usou, Ja nos anos 

50, como elemento de unificação da produção, o esforço de produ-

ção, o qual é gerado nas seções produt1vas e absorvido pelos pro-

dutos em suas passagens por estas seções . O surgimento de uma 

unidade de medida Única faz com que as empresas mu1tiprodutoras 

"transformem-se", sob o enfoque dessa unidade comum, em monopro-

dutora s . 

Mas para a determinação dessa unidade comum, bem como para a 
I 

sua operacionalização visando uma Gestão Industrial ef1ciente ~ 

faz-se necessário e oportuno a utilização de uma ferramenta com-

putac1ona1 , de forma a agilizar e/ou v1ab1lizar todo o processo . 

A Figura 1 detalha essa s1tuação . 

LOGICA DE SIMPLIFI-~ UNIFICACAO 
CACAO DO PROCESSO DA PRODUCAO 

+ + 
SISTEMA 

INTEGRADO E 
METODO DAS 

ME TODO EFICIENTE DE~ UNIDADES DE UNIFICADO DE 
UNIF. DA PRODUCAO ESFORCO DE --... GESTAO 

+ 
PRODUCAO-UEPs INDUSTRIAL 

+ 
AGILIDADE E FLEXIBI FERRAMENTA 

LIDADE PARA GERIR O ~COMPUTACIONAL 
PROCESSO DE IMPLANT. 
E OPER. DO METODO 

<SIMEGE> 

FIGURA 1- SIMPLIFICACAO E RACIONALIZACAO DO PROCESSO 
DE GESTAO INDUSTRIAL 



1. 2- OBJETIVOS DO TRABALHO 

Caracterizada a necess id ade de simplificar-se a at1vidade de 

Gestão Industrial v1a un1f1car;ão da produção, o objet i vo central 

do trabalho cons1ste em construir um prot Ótl PO computacional que 

mostre a oportunidade de realizar-se essa Gestão Industrial , a 

nível gerenc1al , de uma forma integrada e unificada. 

Tendo em vista que a teoria existente referente à unificação 

da produção, via método das UEPs, necessita em algun s ponto s es-

pecÍfiCOS sofrer aprofundamentos teóricos , q trabalho tem como 

objetivo comp lementar realizar , na medida do possível , tais apro

fundamentos , dentre os qua1s cabe destacar-se : 

- Desenvolvimento de modelos genér1cos que auxiliem a deter

minação do "mix" ideal de fabricação ; 

Def in ição dos nive1s de atividade reais de uma empresa ; 

Tratament o dos estoques intermediár1os e das matérias-

primas ; 

- Aperfeiçoamento das atuais medida s de desempenho empregadas 

pelo métod o (eficiincia , eficicia e produtividade> ; 

- Apresentação critica dos conceitos de custos t écn1cos e de 

consumo técnico , essenc1ais à implant ação do método da s UEPs . 

1. 3- HÉTODO DE TRAB AL HO 

A fim de ating1r os objetivos propostos pelo trabalho , o 

seguinte método de trabalho foi e mpregado : 
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1~ ETAPA - COMPREENS!O TEóRICA DO MÉTODO DAS UEPs : 

a) Pesquisa bibliográfica , que envolveu tanto a literatura 

básica sobre o método das UEPs como uma literatura de apoio . 

b) Participação em seminários sobre o tema, onde foram 

apresentados e discutidos os prin cÍpios e as conseqUências da 

utilização de uma lógica de unificação da produção na Gestão 

Industrial. 

c) Formalização dos conhecimentos adqu~ridos. Com base na 

leitura e participação nos sem~nários foi possível uma compreen

são clara do método . Como resultado , esse processo originou três 

artigos que abordaram a utilização do método das UEPs em algumas 

atividades da Gestão Industrial "A Capacidade como Ferramenta 

para a Gestão Industrial" [05] , "Algumas ConsideraçÕes sobre o 

Conceito de Produtividade Aplicada a Indústrias de Transformação 

Multiprodutoras" [06] e "A Influência da Utilização da Capacidade 

Instalada sobre os Custos e os Lucros de uma Empresa" [07]. 

2~ ETAPA - COMPREENS~O PRÁTICA DO MéTODO DAS UEPs : 

a) Implantação da metodologia. Participou-se da 1mplantaçio 

do método em duas empresas : a Meta lú rgica Universo e a Hauschi1d 

Ind. e Com •• Nestas experiências pÔde-se aprofundar e validar os 

conhecimentos teóricos anteriormente adquiridos . 

b ) Visitas a empresas usuar1as do método das UEPs. Real1za -

ram-se visitas a empresas que já possuem o método implantado, com 

a finalidade de ter-se uma visualização prática da utilização do 



mé t odo das UEPs na Gestão lndustr1al das mesmas . 

c) Forma l ização dos conhecimentos adquiridos , onde fez-se uma 

comparação entre o referencial teórico eKistente e o conhecimento 

' . emp1r1co adquirido , a fim de apontar eventua1s aJustes e/ou 

necessidades de desenvolvimento da atual teoria sobre o método . 

3! ETAPA - DESENVOLVIMENTO DO PROTóTIPO : 

a) Especificação do sistema : ele foi desenvolv1do na 
I 

de algoritmos que represe n tam seus virias módulos e destacam suas 

inter - relações . Nesta etapa , realizaram-se sim u ltaneamente 0 15 

aprofundamentos teóricos anteriormente mencionados . 

b ) Programação do sistema : partindo-se das 

realizadas , as mesmas foram codificadas na forma de um programa 

computacional , utilizando-se para isso a linguagem de banco dle 

dados CLIPPER . Esta fase foi realizada por duas p rog ramadorc;ls 

contratadas , cabendo ao autor do trabalho a coordenação , supervi -

são e consolidação das atividades desenvolvidas . 

c> Ver1ficação/ajustes dos programas : a med1da que o s módu-

los do sistema eram programados, eles 1am sendo testados quanto à 

sua logicidade e racionalidade . Uma vez concluída a fase de pro-

gramação , o sistema sofreu um teste final onde avaliou-se a con-

solidação dos vários módulos , sempre com o objetivo de testar-se 

a logicidade e racionalidade do sistema como um todo . Durante t<J-

do esse processo , desajustes eventuais eram localizados e sofrl<~m 

imediatamente as conseqlientes correçÕes de programação . 



d) Validação do protótipo : o sistema foi validado por inter

médio da sua implantação em uma empresa j~ usu~ria do método das 

UEPs . A final1dade era de verificar se o protótipo desenvolvido 

seria operacional em uma situação real , bem como identificar-se 

eventuais adaptações necessar1as para a sua efetiva implantação 

pr~tica . Cumpre destacar que essa validação foi feita apenas no 

módulo Implantação do sistema . O módulo de Gestão Industrial nao 

foi , portanto , validado . 

4 ! ETAPA - FORHALIZAC~O DA PESQUISA E DEFESA DE DISSERTAC~O : 

a) Elabor ação d e um relató r io final , detalhando os 

teóricos b~sicos e os principais resultados obtidos . 

conceitos 

b) Encaminhamento da dissertação à banca examinadora e defesa 

final da dissertação . 

1.4- ESTRUTURA DO TRABALHO 

O trabalho foi s ubdividido em sei s capítulos distintos. Este 

primeiro, "Introduç ão " , contém uma. r~p1da introdução do tema ce n -

tral, onde é apres e ntado o problema a ser atacado e , dai, justi-

f1cado o t r a ba lho a ser dese nvolvido. Ele apresenta, a i nd a , o s 

objetivos, a metodologia empregada, a estrutura e as pr1ncipais 

limitaçÕes do trabalho . 

No segundo capítulo , " A Gestão Industrial" , faz-se uma breve 

reflexão sobre o que é realmente Ge s tão Industrial, ressaltando 

os seus principais requisitos e problemas . No final deste capítu-

lo é enfatizada a necessidade de simplificação do ambiente de 



Gestão Industrial através do conceito de unificação da produção , 

e isto a partir da definição de uma un id ad e única de medida 

seada no conceito de valor-trabalho . 

O terceiro capítulo, "O Método das Unidade s de Esforço 

Produção <UEPs)" , apresenta uma rápida revisão bibliográfica 

b a-

de 

do 

referido método . Nele , são também discutidas a s principais 

tões teóricas que o trabalho se propõe a aprofundar . 

ques-

No quarto capítulo , "Sistema Desenvolvido - SIMEGE" , e feita 

uma apresentação detalhada do sistema compu~acional desenvolvi

do, tanto em termos dos procedimentos computaciona is como em 

termos de procedimentos organ izacionais necessário s para sua im

plantação e conseqUente operacionalização . 

O quinto capítulo , "Val1dação Práti ca do S1stema Desenvolvi-

do" , detalha a implantação do método das UEPs em uma empresa de 

artefatos de couro de São Leopoldo <RS> , a qual serviu de base 

para a validação do módulo de Implantação do protótipo computa

cional desenvolvido . 

O capítulo final, "Conclusões e Recomendações para Futuras 

Pesquisas'' , aponta as principais conclusões sobre a operacionali

dade prática d o sistema , apoiando-se para 1sso principalmente n~ 

validação do protótipo desenvolvido . O trabalho conclui pela 

apresentação de uma sér1e de sugestões para futuras pesquisas que 

lhe dêem continuidade (ou que o complementem) . 
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1.5- LIMITAÇÕES DO TRABALHO 

As principais limitações do trabalho concentram-se em dois 

grandes grupos : o primeiro refere-se à abrangência da area de 

Gestão lndustr1al, que não permite um estudo aprofundado de todas 

as suas particularidades . Ass1m sendo , o trabalho tratará apenas 

das principais atividades referentes à Gestão Industrial a nível 

gerencial . Questões relativas ao nível operacional <seqÜenciamen

to da produção, freql1ência de "set-up" , ta manho dos lote s de pro 

dução , aprazamento das necessidades de materia1s etc ••• ) não se

rão aprofundadas . 

O segundo grupo de limitaçÕes é de ordem técnico-computacio-

na 1 • O trabalho propÕe a construção de um protótipo e não de um 

software genérico para a Gestão Industrial de maneira unificada e 

integrada. Futuramente , melhor adaptado e ma1s evoluído , o protó-

tipo desenvolvido poderá ser operac1onalizado com esses fins. 

Além disso , apenas o módulo Implantação do referido protótipo foi 

aqu1 validado , delxando-se para futuros trabalhos a val1dação do 

módulo Gestão Industria l. 



CAPÍTULO 2 

A GEST~O INDUSTRIAL 

Nesta parte inicial do trabalho far-se-á algumas 

con sideraç:Ões gerais sobr e a Gestão Industria l, visando tanto a 

sua definição como a própria con t extualização dessa 

de n tro da empresa . 

Mas antes d e apresentar-se o conceito de Gestão 

atividade 

Industrial 

propriamente faz-se necessário a compreensã o de alguns 

aspectos que envolvem tal atividade . O pr1me1ro a s pect o refere - se 

ao macro - ambiente onde a Gestão Industrial se situa , a empresa : é 

necessário o entendimento das relações 1nternas e e x ternas da em-

presa , as quais influenci a rão todas as atividades por ela 

desenvolvidas . 

O segundo aspecto diz respeito à area de Produção , qu e e o 
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campo de atuação e f etivo da Gestão I ndustrial . E indispensáve l, 

portanto , a prévia identificação da estrutura de produção da em-

presa , bem como do seu relacionamento com as demais areas da or-

ganização (e desta com o meio externo) . 

2 . 1- A EMPRESA COMO UM SISTEMA ABERTO 

Como foi dito no capitulo anterior , a empresa pode ser 

perfeitamente visualizada como um sistema aberto. Mas para fac i-

litar a compreensão dessa afirmação, é conve~iente apresentar-se 

preliminarmente a definição geral de sistema. 

Um sistema é tradicionalmente conceituado como sendo um con-

junto de elementos dinamicamente inter-relacionados , que desen-

volvem funções ou atividades visando o atingimento de um objetivo 

geral pré-de fin ido . Ressalta-se nesta defin1ção a noção de inte-

gração necessária para o sistema, po1s cada parte componente in-

fluenciará em algum grau a performance do todo . 

Quanto à sua relação com o ambiente externo, os sistemas po -

dem ser class1f1cados em abertos ou fechados . Os sistemas abertos 

são aqueles que interagem cont1nuamente com o meio que os envol-

ve . Já os sistemas fechados possuem a característica de te rem um 

contato muito r est r ito <no limite, nenhum > com o amb1ente> 

externo. 

Uma vez que se está definindo sistemas visando a utilização 

desse conceit o pa ra facilitar a compreensão do processo de ges tão 

nas empresas , e como estas na real1dade interagem e dependem em 

larga escala do meio externo que as envolve , da r-se-á uma maior 
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atenção aos sistemas abertos. 

Um sistema aberto é composto por var1os subsistemas , os quais 

podem ser desdobrados em outros subsistemas componentes , e a ss im 

indefin1damente . Cada sistema ou subs1stema recebe uma série de 

entradas 

obtenção 

<"inputs"> , as quais sofrem um processamento v 1 sando a 

de saídas <"outputs") . Esse processo e continuamente 

controlado pela função de r et ro a l i mentação do sistema , 

aco mpa n ha e corrige a s e ntra d as e/ou o processo sempre que 

detectadas anomalias nas suas saídas . 

a qual 

forem 

Dadas essas características gerais , uma empresa poderia ser 

facilmente percebida como sendo um sistema aberto, POlS ela pos

sui , segundo CHIAVENATO [01J , um dinâmiCO relacionamento com seu 

ambiente , recebendo vários recursos (entradas> , transformando-os 

de diversas maneiras (processo produt1vo> e exportando ao me1o os 

resultados na forma de produtos e/ou servicos (saídas) . 

Os recursos empresariais podem ser classificados em cinco 

grupos , como mo s tra o Quadro 1 

mercad o logicos e administrativos. 

físicos , financeiros , human os , 

No processo de tran s formacão destes recursos em saídas, cada 

qual necess1ta de uma área específica <subsistema) da empresa 

(sistema) para a sua gerência . Da mesma forma que a empresa , es-

sas áreas também são amplas e complexas . V1sando uma melhor 

segmentacão , elas poderiam , assi m como a empresa , ser divididas 

em três níveis : Institucional (ou Estratégico), Intermediário 

<ou Gerencial) e Técn1co (ou Operacional) . 
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--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
RECURSOS CONTEúDO PRINCIPAL ! ÁREA RESPONSÁVEL 

================================================================= 
!- EDIFiCIOS E TERRENOS 
1- MÁQUINAS 
1- EQUIPAMENTOS 

MATERIAI S E FíSICOS!- INSTALAÇÕES 

FINANCEIROS 

HUMANOS 

1- MATéRIAS-PRIMAS 
!- OUTROS MATERIAI S 
1- TECNOLOGIA DE PRODU-
!CÃO 

1- CAPITAL 
1 - FLUXO DE DINHEIRO 
1 - CRéDITO 
1 - RECEITA 
1 - FINANCIAMENTOS 
1- INVESTIMENTOS 

1- DIRETORES 
1 - GERENTES 
!- CHEFES 
1- SUPERVISORES 
1- FUNCIONÁRIOS 
1- OPERÁRIOS 
1- TéCNICOS 

!- MERCADO DE CLIENTES,! 
MERCADOLóGICOS !CONSUMIDORES OU USUÁ -! 

!RIOS 

!- PLANEJAMENTO 
ADMINISTRATIVOS 1- CONTROLE 

!- ORGANIZAÇÃO 
1 - DIREÇÃO 

ADMINISTRAÇÃO 
PRODUÇÃO 

ADMINISTRAÇAO 
FI NANCEIRA 

ADMINISTRAÇÃO 
DE 

DA 

RECURSOS HUMANOS 

ADMINISTRAÇÃO 
MERCADOLóGICA 

ADMINISTRAÇÃO 
GERAL 

QUADRO 1- CLASSIFICAÇÃO DOS RECURSOS EMPRESARIAIS 
Adaptado de CHIAVENATO, ldalb~rlo . Ad m1 n1stracio : l eor1a , proce~
~o ~prática . Sclo P~u1o , MLGraw - Hl 11 , 1985 . 

O nív~l E~lral~y1co cor1e~pund~ HO niv~l mal ~ elevado dd 

~mpresa , e e composto geralmente pelo ~eu cum1lê execul1vo . Ele é 

empre~c; , bem como p~1as prlnC!Pol~ dec.1sÕe~ que lh~ afetam no 

m~d1o ~ 1ons o prozo . 

Já o nível Ger~nc ~ a1 , co r respondendu a um nível 1nlermed1ár1o 

entre o Eslrat~g1c.u P o Op~ r ac1onal , tem como prinLlPal obJ~l1vo 
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justamente a fun~ão de articular as relaçÕes entre esses dois. 

Além disso , o nível Gerencial também e responsável pela escolha e 

captação dos recursos necessários para o atingimento das metas da 

empresa (estabelecidas pelo nível Estratégico>, bem como pela 

distribui~ão nos diversos segmentos de mercado daquilo que fo1 

por ela produzido . Resum1ndo , ele trata com os prob l emas d e 

adequa~ão das decisões tomadas ao nível institucional com as ope

rações realizadas ao nível operacional . 

Nota-se , então , que o nível Operacional trata dos problemas 

ligados à execução cotidiana e eficiente das tarefas e operaçÕes 

da empresa . Ele é orientado , quase que exclusivamente , pelas exi

gências impostas pelo tipo de tarefa a ser executada , pelos mate

r iais a serem processados e pelas regras e programas que lhe s~o 

repassados pelo nível Gerencial , e que são necess~rios ao bom an-

damento do trabalho . 

Apresentados os principais n1ve1s hierárquicos de uma empre -

sa, assim como seus principais subsistemas, este trabalho concen

trar-se-~ no detalhamento daquele onde a Gest~o Industrial se de

senvolve : o subsistema produção. 

2 . 2- A GEST~O INDUS TRI AL E O S UBS I STEMA PRODUC~O 

O subsistema produção é composto basicamente pelos recursos 

fís1cos e materiais da empresa e , segundo RIGGS [08:04J , ''cons1s-

te num processo planejado pelo qual elementos são transformados 

em saídas'' , isto é, trata-se de um proced1mento organizado visan

do a conversão de insumos em produtos e/ou serviços . 



É sempre oportuno salientar que os sistemas produt1vos e xis-

tem tanto em empresas industriais como naquelas de prestação de 

serviços. Assim sendo, os conceitos gen~ricos estabelecidos para 

o subsistema produção são v~lidos nos dois ambientes, alte rando-

se apenas o seu enfoque, em função de uma empresa ser industrial 

ou prestadora de serviços . BUFFA C09J discute com maiores deta-

lhes este t6pico, fazendo inclusive algumas comparaç5es entre os 

sistemas produtivos que geram como saída produtos e aqueles que 

externalizam serviços. 

I 

A exemplo da empresa, o subsistema produção também necessita 

sofrer segmentações, visando uma descentralização da s tarefas a 

ele pertinente~. RUSSOMANO [10) coloca que o desmembramento desse 

subsistema se dá basicamente em setores de apoio e de linha. 

Um típico setor de linha seria o de Produção, o qual opera-

cionaliza o processo de transformação dos insumos, isto e, reali-

za a ·produção propriamente dita . No que diz respeito aos setores 

de apoio, ter-se-ia normalmente, em uma empresa, os seguintes d1:-

partamentos Engenharia, PlaneJamento e Controle da Produçio 

<PCP>, Compras, Controle da Qualid ade , Manutenção e Re1aç5es In-

dustriais . Trata-se, é claro, de um a departamentalização genéri -

ca , pois na prát1ca a mesma adaptar-se-á ~s características par-

ticu lares de cada tipo de empresa. RUSSOMANO [10] apresenta em 

detalhes a descrição de cada um desses setores, os quais si o 

apresentados na Figura 2 . 
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2.2.1 - O conceito de Gestão Indus trial 

IAROZI NSKI [02 : 36] coloca que "para conduzir satisfatoriamen-

te o processo de direção da empresa é preciso desenvolver em suas 

áreas um sistema de gestão adequado às características part1cu1a-

res deste tipo de sistema empresarial . O sistema de gestão que 

conside r a estes aspectos denomina-se de sistema de Gestão Indus -

trial , ou somente Gestão Industrial . Portanto a Gestão Industrial 

refere-se a sistemas onde o subsistema produção é parte 1ntegran-

te do sistema g l obal e , portanto , a transformação de insumos em 

produtos ou serviços apresenta-se entre um dos objetivos princi-



pais do sistema empresarial em questão" . 

Assim sendo, a Gestão Industrial é executada pelas di versa1s 

sub-áreas do sistema produção . Sua atuação variará em função elo 

nível que se está tratando <Estratégico, Gerencial ou 

Operacional). 

Ao nível Estratégico, a Gestão Industrial , executada pelo co-

mitê executivo da empresa, busca definir as grandes linhas ele 

atuação a serem seguidas pelo subsistema produção. Questões sobr-e 

o tipo de tecnologia de produção, novos proqutos , políticas dos 

recursos da empresa etc •• • estão alocadas neste nível ele 

segmentação . 

Ao nível Gerencial, a Gestão Industrial , comandada pela ge-

rêhcia e chefia dos departamentos industriais, tem a função dE' 

estabelecer planos e controles que permitam a operacional1zaç~o 

da s linhas anteriormente definidas. 

Ao nível Operacional, finalmente, a Gestão Industrial tem a 

função de fazer executar, no "chão-de-fábrica" , as 

pertinentes à transformação dos recursos disponíveis em 

e/ou serviços . 

2.2.2- O processo d e Gestão Industrial 

at i vidadE•s 

produt tJs 

O fluxo de informações básico associado ao processo de Gestio 

Industr1al é mostrado na Figura 3 , onde são descritas as grandes 

etapas envolvidas, bem como seu s respectivos níveis de 

segmentação. 
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FIGURA 3- FLUXO DE INFORMACOES BA
S I CO ASSOCIADO AO PROCESSO DE 
GESTAO INDUSTRIAL 

A análise da Figura 3 mostra que a Gestão Industrial apóia-se 

tanto em fatores externos, envolvendo as prev1s Ões de vendas , 

quanto em fatores internos , que são ditados pelo plano estratégi-

co da empresa. A união desses aspectos gera um plano global de 
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produção 

programa 

que, segundo RUSSOMANO [10], consiste no acerto de 

de produção para um horizonte de planejamento médio 

um 

ou 

)ongo, e para o qual concorrem, além das perspectivas de vendas e 

das políticas estratégicas, a capacidade bruta de produção da em

presa e os recursos financeiros de que ela dispÕe. 

Como este plano global de produção possui, fruto de seu hori

zonte de planejamento, uma grande possibilidade de imprecisão, e 

necessário ajustá-lo a prazos menores, visando m1nimizar o risco 

de eventuais distorções . Estabelece-se, então, o plano mestre de 

produção , que segundo a APICS <American Production and Inventor~ 

Control Societ~) cons1ste na determinação antecipada do program a 

de produção que irá guiar o planejamento das necessidades de pro-

dução. Representando o que a empresa planeja produzir, expresso 

em específicas configurações, quantidades e datas . Para tanto, 

deverá levar-se em consideração, além da previsão de vendas, ou

tros importantes fatores <carteira de pedidos, disponibllidade de 

materiais e de capacidade, políticas gerenciais e estratégicas da 

empresa) de forma a estabelecer com antecedência a melhor 

tégia de produção. 

Uma vez o plano me stre de produção d e f i n i do, to r nd-se 

sário estabelecer açÕes para que o mesmo seja v1ab1l1zado. 

estra -

neces-

Para 

isso , deve-se inicialmente passar por uma etapa de em1ssõ e s de 

ordens (de fabricação e de compra), a qual objetiva assegurar que 

ter-se-á, nos prazos e quantidades desejadas, todos os 1tens 

constantes no plano mestre de produção. 

ApÓs emitidas as ordens , que dão um respaldo 1nformacional ao 

plano mestre de produção, as mesmas devem ser programadas, ou se -



ja, escalonadas de acordo com as restr1çÕes 1mpostas pelo preces-

so produt1vo e com as pr1oridades estabelec1das Pelo nível Geren-

cial da empresa . F1nalmente, u ma vez programadas as ordens , a úl-

tima etapa consistirá na execução propriamente d1ta das mesmas . 

Cumpre destacar-se que estas etapas são dinamicamente inter-

l igadas por um processo de retroalimentação . Assim sendo , um 

eventual desajuste em uma etapa específica trará como conseqliên -

cia a necessidade de uma reava li ação das demais . 

Uma vez que o presente trabalho trata fu n damentalmente do n1-

ve1 Gerencial da Gestão Industrial , a ele será dada uma maior 

atenção em detrimento dos outros níveis. 

2 . 3- AS PRINCIPAIS DIFICULDADES ASSOCIADAS AO PROCESSO DE 

GEST~O INDUSTRIAL 

Da maneira como foi def1nida a Gestão I ndustr1al , a sua com-

plexidade , segundo IAROZI NSKI [02J, sera d1retamente Proporcional 

à variabilidade do sistema que se deseja gerir . Esta variabllida-

de e representada pelo grau de aleatoriedade do s1stema e pela 

quantidade de dados e informações necessár1os à sua eficiente 

compreensão e man1pulação . Desta forma , as dificuldades da Gestão 

Industrial estão d1retamente v1nculadas ao tamanho, ao grau de 

organização e à estrutura do sistema físico, que no caso de uma 

empresa é representado pelo seu sistema produt1vo . 

IAROZINSKI [02] coloca ainda que , a medida que aumentam os 

tipos de produtos e/ou serviços oferecidos pela empresa , aumen -

tam, também, as necessidades de gerar dado s e informações para 



s u p r ir ad e quad a mente o processo de Gestão Industrial . Portanto , 

uma g rande quantidade de p r o d utos fabricados, o que e caracterís -

ti ca b á sica d e empresas multip r odutoras , significará a necessida-

de de geração , processamento e control e de u ma quantidade igual-

mente grande de dados e informaçÕes . Dessa maneira , as dificulda-

des d a Ge stão Industr i al aume n tam na proporção direta do aume n to 

d o n~mero e d a diversidade de produtos e/ou servi ç os de uma de-

terminada empresa . 

Isto posto , para uma eficien t e Gestão I nd ustrial ter-se-ia 

duas saídas : aumentar a comp l ex i dade dos sistemas de gestão em-

pregado ou , alternat1vamente, tentar a simplificação do processo 

produtivo , viabilizando e ntão a utilização de técnicas de gestão 

igua l mente simp l es . Essas duas abordagens devem ser coteJadas re-

}ativamente ao objetivo maior da Gestão Industrial , trazendo-lhe 

em geral vantagens ou desvantagens dependendo de características 

particulares do sist e ma produtivo . 

2.4- TéCNICAS DE GEST~O INDUSTRIAL 

Dada a amplitude da Gestão lndus tial , na realidade nao exis-

tem técnicas que atinjam a todo o seu escopo de atuação, atacando 

apenas alguns aspectos localizados . Esse grau de abra~gincia va-

riará conforme a técnica a ser aPlicada . 

Assim , a opção de uma técnica em detrimento de outra depende -

rá da lógica escolhida pela emp r esa para a execução do processo 

de gestão, isto é , sofisticando-o ou forçando a simpl1ficação da 

interpretação que fa r-se-á das i n forma~ões provenientes do pro-



cesso produtivo . 

Antes de se passar a discussão desse paradoxo teór1ce> , 

mostra-se oportuno discutir preliminarmente as duas grandes filo-

sofias da Administração da Produção : a "Just-in-Case" <JIC> e a 

"Just-in-Time" (JIT> , as quais são apresentadas em detalhe por 

ANTUNES et a11i C11J . 

A JIC , segundo ANTUNES et alli [11J, tem como principal obje-

tivo a otimização dos meios de produção . Para tanto , ela usa 

idéia de gerenciamento por sistemas para Plqnejar , controlar e 

supervisionar todos os recursos da empresa, e isto de forma intE~-

grada e externa ao processo produtivo propriamente d1to . J~ a fi-

losofia JIT tem como princípio fundamental, em termos econ8micos, 

aumentar a flexibilidade e a capacidade competitiva da empresa . 

Esse princípio visa adaptar as estruturas de produção das 

sas a uma demanda cada vez ma1s d1versificada e localizada , e i~;-

• 
to pela flexibilização dos processos produtivos, bem como atra~és 

da descentralização dos controles em geral . 

Como nota-se, a filosofia JIC normalmente apÓia-se em técni-

c as 1ntegradas e sofisticadas de gestão , que permitam um ma11::>r 

controle sobre o processo produtivo, enquanto que a JIT, ao con-

trário, é simpát1ca a todo esforço que auxilie na simpl if1caç :ão 

do processo produtivo. Em outras palavras, enquanto que a JIC 

parte do princípio que o processo é fixo e tenta maximizar a sua 

utilização, a JIT tenta adaptar o processo, dentro do possível, 

visando uma maior competitividade da empresa. 

Dentre as principais técnicas sofisticadas de Gestão 



I ndustrial , pode-se citar : o P l anejamento das Necessidades de 

Material <"Mater1a l Requirements Plann1ng"- MRP) , o Planejament o 

dos Recursos de Manufatura <" Manufac t uring Resources P l an n ing" 

MRP I I> e a Tecnolog1a da Produção Oti mizada <"Optimi z ed 

Production Tec h nolog~" - OPT> . 

A MRP é uma técnica para o planej a mento dos mate r iais d e u ma 

e mpresa que , a partir de um p l a no mestre d e produção e conside-

r a ndo os roteiros de produçã o e as estrut u ras dos prod u tos , de -

t erm1na o que, qua ndo e quant o p roduzir . 

Já a MRP II vai além do simples plan ejamento dos materia1s , 

obtido pelo MR P , procurando real1zar simultaneamente o planeja-

menta f in ance1r o e de capacidade de todas as at1v1dades de manu-

fatura da empre s a . BASTOS [12J e RODRIGUES [13] apresentam e m 

seus trabalhos ma1ores detalhes sobre o MRP e MRP li. 

F1nalmente a OPT , desenvolv1da por GOLDRATT [14] , trata-se na 

realidade de um sistema baseado em uma série de regras , que esta -

be l ece uma programação , ao contrário do seu nome , pseudot imizacla 

de produção . RODRIGUES [15J apresenta criticamente as principais 

características da OPT . 

Pelo lado das técnicas que visam a slmPllflcação do processo 

de Gestão Industr ial , tem-se como principal representante o méto-

do Kanban , que é uma maneira visual de programação descentra1lza -

da da produção , executada pelos prÓPrlos operadores, visando 

obtenção de melhorias contínuas do processo . Maiores in formaç õe~s 

sobre o Kanban podem ser obtidas mediante a leitura de MOUH A 

[ 16 J . 
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Neste ponto do trabalho, cabe uma pequena observação. Ao con-

trário do que possa aparecer pelo descrito anteriormente, as 

técnicas MRP, MRP li e OPT não são exclusivas de empresas que em

pregam a filosofia JIC no seu processo de Administração da Produ

ção . Tratando-se de técnicas , elas são em essência puras e podem, 

portanto, ser aplicadas em qualquer t1po de ambiente, apenas al-

terando-se os possíveis resultados , ou seja, empresas JIC tende-

rão a ter melhores benefícios, pelas suas prÓprias característi-

cas, na adoção de tais técnicas do que as empresas norteadas pela 

filosofia JIT . 

Entretanto, a real1dade prática das empresas tem mostrado uma 

crescente migração, por parte das empresas em geral, da lÓg1ca 

JIC para a JIT, e isto entre outras coisas em função da dificu1-

dade prática de se adotar técnicas sofisticadas de gestão . Assi m 

sendo, surge uma carência muito grande de métodos que procurem, 

num primeiro momento, simplificar a interpretação do processo 

produtivo , visando a obtenção de um controle mais ágil e não por 

isso menos preciso . Esses métodos serão adotáveis principalmente 

por empresas multiprodutoras, as quais possuem normalmente um 

fluxo de informaçÕes amplo e complexo. 

2.5- A UNIFICAC~O DA PRODUC~O VISANDO A SIMPLIFICAC~O DA GEST~~O 

INDUSTRIAL 

Dentro da ótica de que, para tornar a gestão de uma e mpresa 

eficiente, sem aumentar a sua complexidade, seria necessário 

simplificação do sistema produtivo, surge a seguinte indagação 

como rea1izar essa simplificação? 

a 



Uma maneira de solucionar esta questão seria a criação de mo-

delas que representassem o processo produtivo da empresa , permi-

tindo uma me l hor v1sual1zação do mesmo. Mas como este é composto 

por uma série de dados d1ferenciados , fica d1ficil a formalização 

de modelos , sob uma mesma base . Assim sendo , a única alternativa 

seria unificar o processo em termos de um elemento comum a todas 

as seções produtivas da empresa. Essa unificação , segundo 

IAROZINSK I [02J , cria um modelo conceitual físico do subsistema 

de produção que facilita a compreensão deste e , ao mesmo tempo , 

auxilia o entendimento do sistema global , pois ocasiona uma redu-

ção da quantidade dF vari~vFi s do proc esso . Em conseqUência dis-

to , possibilita a implantação de sistemas de gestão mais simpli-

ficados . 

Para o alcance da unificação da produção , existe uma série de 

métodos , que foram analisados comparativamente por ANTUNES [ 03 J ' 

que acabou concluindo que o método das Unidades de Esforço de 

Produção <UEPs> é o que apresenta normalmente resultados mais 

corretos e confiáveis para a exec ução de um processo de unifica -

ção da produção. 

Assim sendo , o sistema de Gestão Industrial desenvolvido 

neste trabalho <SIMEGE> , apresenta uma característica dE' 

unificação da produção , pois 1ncorpora dentro de um dos seus 
. mo-

du1os o método das UEPs, o qual será detalhado no capítulo 

seguinte . 



CAPÍTULO 3 

O MÉTODO DAS UNIDADES DE ESFORÇO DE PRODUÇ~O <UEPs> 

Nesta parte do trabalho far - se-á uma breve apresentação do 

m~todo das UEPs , focal1zando pa r ticularmente alguns pontos espe-

cí f icos e que nio f oram sufici e nteme n te desenvolvidos em traba -

lhos anteriores . Em função disso , recomenda-se a leitura prévia 

da bibliografia básica sobre o m~todo [2, 3 , 4 , 17, 18, 19 e 20J . 

O m~todo das UEPs , como Ja foi dito , busca unificar a produ-

çao a partir da utilização da noção abstrata de trabalho , que 

o elemento comum a todas as atividades desenvolvidas por uma em-

presa . Dessa forma , o m~todo considera que a empresa não vende 

produtos específi cos , mas sim matér1as-primas nas quais ela adi-

c1ona o seu trabalho (que é, em essência , seu verdadeiro e ~nico 

produto) . Esse esforço de produção <trabalho) ~absorvido das di 

versas seç5es da organizaçio <os postos operativos) , os quais , em 
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função de característ1cas técnico-econômica s específ1cas, possuem 

diferentes potenciais de geração de trabalho. 

Dado a existência desse diferenc1al de potenc1al entre os 

postos de trabalho da empresa , o método tem como obJetlvo, em um 

primeiro momento, relativizá- los entre si. Esta etapa de relati-

vização dos potenciais produtivos dos postos operativos é feita 

na fase de imp lantação do método . 

A questão prática que surge e como medir o potenc1al de tra-

balho de cada posto operativo , uma vez que o mesmo é uma medida 

abstrata . Uma solução para este impasse seria a cr1ação de uma 

máquina que med1sse exatamente o valor de trabalho potencial de 

cada seção da empresa, o " Trabalhímetro" . Mas como tal 
. . 

maqu1na 

não existe, o método utiliza a noção material de custos para a 

medição e conseqüente relativ1zação dos esforços de produção po-

tencia1s dos d1versos postos operativos da empresa . Assim sendo, 

com o objetivo de tornar mais claros os procedimentos adotados 

pelo método para a unificação da produção, apresentar-se-á na se-

qtiência os conceitos de custos técnico s e de consumo técnico 

considerados . 

Uma vez terminada a etapa de implantação do método das UEPs e 

conhecidos os potencia1s produtivos dos postos operat1vos e o va-

ler dos produtos , ou seja , o quanto de trabalho cada um deles 

absorve da estrutura produtiva no seu processo de fabricação, 

passar-se-a à fase de operacionalização do método . Nela, os con-

ceitos de unificação da produção, e a conseqÜente simp lifi cação 

do processo produtivo obtida, serv1rao como ferramenta de apolo 

efetivo ao processo de Gestão Industrial . 
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Estas duas etapas do mjtodo , I mp l antaç~o e operacionalizaç~o , 

ser~o apresentadas em de t alhes no decorrer do capitulo. Entretan-· 

t o , para o alcance dos obJetivos finais de cada est~gio e neces-

sario pre l 1minarmente compreender-se os prinClPIOS 

fundamentam o m~tod o das UEPs . 

b~sicos que~ 

3.1 - OS PRINCiPIOS BÁSICOS DO MéTODO DAS UNIDADES DE ESFORÇO DE 

PRODUÇ~O 

O método da s UEPs está sedimentado e m trê s pri n cip 1os bás1co ~; 

- PrincÍPIO do Valor Agregad o ; 

- PrinCÍPIO das RelaçÕes Constantes e 

- Pr incÍPIO da s Estratificações . 

O pr1me1ro PrinCIPio , Valor Agregado , nao e e xclusivo do me-

todo da s UEPs , mas e a origem da lógi ca do mesmo . KLIEMANN 

[21 :1 2] a descreve da seguinte maneira "o produto de uma fábri·-

c a e o trabalho que ela real1za sobre as ma t é rias - prlmas , e SI? 

r ef l ete no valor que ela agrega a e ssas matérias-prlmas durante cJ 

processo de produç~o" . Ass1m sendo, a s matérias-prl mas s~o s1 m·-

plesmente um obJeto de trabalho , e a unificaç~o e o con trole 

produção será fe1to em função do esforç o despendido pelos d 1 ver ·-

sos posto s operativos para a transformaçio dessas matérias-primas 

e m produtos a cabados . 

O segundo prinCIPIO, Relações Constantes , e propr1o do método 

e serve para sua sust entação teó rica . ANTU NES [03 : 53] enunc ia es-

te prin cÍPIO da seguinte maneira : "dado cond1c: Ões tecnolÓgica ·s 

rigorosamente def1n1das , os poten ciais produtivos dos d1versos 
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postos operat1vos de trabalho apresentam 1ntr1nsecamente entre sl 

que são f1xa s ao longo do tempo , 1ndependentemente das 

dos preços de custo v1gentes no mercado dos d1versos 

1 tens necessir1os para que a produção se efet1ve''. Dessa mane1ra, 

a relação entre os potenc1a1s de trabalho de do1s postos operat1--

vos não deverá var1ar ao longo do tempo , sob uma mesma base 

tecnolÓgica . Estas relaçÕes constante s , ou ocultas como denom1nou 

PERRIN [04J , const1tuem-se no pr1nc1pal sustentáculo teór 1co do 

métod o das UEPs . Quanto ~ sua validade prát1ca , o pr1ncÍp1o j~ 

foi testado em trabalhos apresentados por BORNIA C17J e XAVIER 

[18J , os qua1 s rat1f1cam sua cons1 stênc1a oper~c1onal . 

O terce1ro e últ1mo prlnClPlO, Estrat1ficacões , também -na o e 

e xclus1vo do método . AN1UNES [03 : 47] lhe dá o segu1nte enunc1ado: 

''o grau de exat1dão de um custo cresce com cada 1tem de gasto ou 

despesa cons1derado como despesas 1mput áve1s <custos gera1s de 

fabr1cacão que podem ser rateados aos d1versos postos operativos 

ou art1gos fabr1cados de acordo com ba ses de rate1o c laramente 

definldas)'' . ConseqUentemente , a 1nexatidão dos c u stos do preces-

so, os qua1s valor1zarão os potenc1a1s produt1vos dos postos ope-

rat1vos , está relac1onada ~proporção do montante de despesas que 

são d1retamenle 1mputáve1s aos mesmos . Em funcã o desse PrlncÍPlo , 

so valerá a pena fazer-se o esforc o de 1mputar um determinado 

1tem de custo aos postos operativos que dele se util1zam se esta 

1mputacão melhorar o grau de diferenc1acã o dos potenc1a1s produ-

t1vos dos mesmos , 1sto é , melhorar a s suas estratif1cacões . 

Para v1ab1 11zar a efet1vacão desses princÍp1os , e perm1tir o 

alcance dos obJetlvos do método , faz-se necessár1a a consecucac 
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de uma sé r 1e de passos rel a tivos a sua i mplantação . 

3.2- ROTEIRO GERAL PARA A IHPLANTAC~O DO H~TODO DAS UNIDADES DE 

ESFORCO DE PRODUC~O 

A primeira etapa da implantação do método das UEPs em uma em-

presa é a análise e compreensão de sua estrutura organizaciona l 

g 1 oba 1 e de seu processo de produção em par t icular . Só após 10 

pleno domínio do processo produtivo dever-se-ia passar às 

mas etapas . A Figura 4 apresenta um roteiro ~eral 

ra a implantação do método das UEPs , o qual sera 

detalhadamente a seguir. 

orientativo pa-

dis c utido ma1s 

3 .2.1 - A di v i s ão da emp res a e m pos tos operat i vos 

o sucesso da implantação do método das UEPs dependerá, 

grande parte, da correta definição dos postos operativos da em-

presa . Para tanto , faz-se necessário caracterizar , prelim i narmen -

te , o que venha a ser exatamente um posto operativo . ANTUNES 

[03J cita que, para que se entenda o que e um posto operativo, e 

necessário definir-se pr1meiro o que seJa uma operaçao elementar 

teórica de trabalho, a qual consiste em 11ma operação feita de ma

neira tão precisa e específica que não possa ser reproduzida com 

os mesmos dados básicos de outra maneira que reproduzindo os 

mesmos resultados inicia is . 
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Dado a inviabilidade prática de operac1onalização do conce1to 

anterior , ANTUNES [03 : 69] afirma que "é preferível identificar 

uma operação elementar prática de trabalho que leve em conta a 

dificuldade de obtenção da total homogeneidade requerida pela de-

finição da operação elementar teór1ca de trabalho . Pode-se defi-

nir essa operação elementar prática de trabalho como sendo uma o-

peração prática cuja homogeneidade e bastante difícil de 

melhorar" . 

Isto dito, um posto operativo pode ser definido a partir de 
I 

sua operação elementar prática de trabalho, ou pelo agrupamento 

conven ien te de várias destas operaçÕes . Por exemplo, uma 

ou grupo de maqu1nas homogêneas que executem uma operação elemen -

t ar podem caracterizar um posto operativo , bem como essa mesma 

máquina ou grupo de máquinas , ao executarem operações diferencia-

das , gerar postos operativos diferentes. 

Nota-se, então , que a precisão da defin1ção dos potenciais 

produtivos será proporcional , a . princípio, ao r1gor do critério 

de agrupamento de operações elementares de trabalho adotado . 

Para ratificar os conceitos apresentados anteriormente, bem 

como os critérios adotáveis para o agrupamento das operacões, se-

r a exposto um breve exemplo. Suponha-se um setor de solda, com-

posto por dois aparelhos de solda, "A" e "B", e uma bancada de 

acabamento manual, "C", com os seguintes potenciais de trabalho e 

tempos de processamento dos produtos : 



A 
PRODUTOS 10 UEPs/h 

P1 0 . 5 h 

P2 0 . 1 h 

POSTOS OPERAT I VOS 
8 

10 UEPs /h 

0 . 3 h 

0 . 2 h 
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c 
5 UEPs/h 

0 . 1 h 

0 . 1 h 

Definindo-se cada maqu1na como sendo um posto operativo , 

te r-se-á os seguintes valores e m UEPs para os produtos 

P 1 = 0 . 5 * 10 + 0 . 3 * 10 + 0 . 1 * 5 
P1 = 8 . 5 UEPs 

P2 = 0 . 1 * 10 + 0 . 2 * 10 + 0 . 1 * 5 
P 2 = 3.5 UEPs 

As maqu1nas "A" e "8" poderiam , altern at1vamen te , ser agrupa-

das em um mesmo posto operativo <"A8") , em fun(;ão delas apresen -

tarem operaçÕes elementares semelhantes e idêntica estrutura de 

custos . Neste caso , o valor em UEPs dos produtos não se alterará , 

como e demonstrado a seguir 

POSTOS OPERATIVOS 
A8 C 

PRODUTOS 10 UEPs/h 

P 1 0 . 8 h 

P2 0 . 3 h 

P1 = 0 . 8 * 10 + 0 . 1 * 5 
P1 = 8 . 5 UEPs 

P2 = 0.3 * 10 + 0 . 1 * 5 
P2 = 3 . 5 UEPs 

5 UEPs/h 

0 .1 h 

0 . 1 h 

Um cuidado a ter-se neste agrupamento refere-se ao dlmensio-

namento da capac1dade , pois ao posto "A8" será atr1buída a capa-

cidade acumulada das duas máquinas, mas na prát1ca uma delas po-

derá ter um maior carregamento , desde que os tempo s de passagem 

dos produtos por elas sejam d if erentes . Esta s1tuação traria como 
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a tentativa de repassar -se a capac1dade ociosa da 

máquina menos demandada para a ma1s solicitada , procurando balan -

cear-se a capacidade global de produção, o que na prática poder1a 

ser te c nicamente impossível. 

Ainda para o problema anterior, suponha-se que, embora as 

operações das máquinas "A" e "B" sendo similares , a seg unda , por 

ter uma complexidade um pouco maior , exija um operador mais qua-

lificado , alterando o potencial produtivo do posto operativo "B" 

de 10 para 12 UEP s/h , como é mostrado abaixo 

A 
PRODUTOS 10 UEPs/h 

P1 0 . 5 h 

P2 0 . 1 h 

POSTOS OPERATIVOS 
B 

12 UEPs/h 

0 . 3 h 

0 . 2 h 

c 
5 UEPs/h 

0 . 1 h 

0 . 1 h 

DefinJ.ndo-se mais uma vez cada máquina como sendo um posto 

operativo , ter-se-J.a 

produtos 

P1 = 0 . 5 * 10 
P1 = 9 . 1 UEP s 

+ 0. 3 

P2 = 0 . 1 * 10 + 0 . 2 
P2 = 3.9 UEPs 

os seguintes valores em UEPs para os 

* 12 + 0 . 1 * 5 

* 12 + 0.1 * 5 

Para esta nova situação , se houvesse o agrupamento das opera-

ç:oes "A" e "B" , seria agora necessária a est1mação de um valor 

médio entre as duas máquinas, no caso 11 UEPs/h, o que acabaria 

proporc1ona n do os segu1ntes valores em UEPs para os produtos : 

P1 = 0.8 * 11 + 0 . 1 * 5 
P1 = 9.3 UEPs 

P2 = 0 . 3 * 11 + 0 . 1 * 5 
P2 = 3 . 8 UEPs 
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A imprecisão decorrente do agrupamento das máqu1nas é causada 

pelo cá l culo de uma média aritmética simples entre os potenciais 

produtivos dos postos operativos agrupados . Para uma aferição 

mais precisa , seria necessária a ponderação dos potenciais produ-

tivos das máqu1nas pelos respectivos tempos de passagem dos pro-

dutos , o que na prática é extremamente difícil de ser feito. 

Concluindo , a escolha pelo agrupamento das operações , através 

de uma análise empírica de custo/precisão, deverá balancear r e-

sultados finai s menos precisos , provenientes do agrupamento de 

I 

operações não-homogêneas, contra a precisão alcançada através do 

desmembramento das operacoes e que imPllcará na def1nicão de um 

número mu1to grande de postos operativos, tornando a 1mplantacão 

mais trabalhosa . 

3 . 2 . 2- Definição dos parâmetros de capacidade 

Todos os postos operativos possuem potenciais produtivos, que 

podem ser transformados em trabalho, sendo esta geração de traba-

lho relacionada a um determinado parâm e tro de capacidade . No 

exemplo anterior , os potenciais produtivo s estavam atrelados a 

uma unidade de tempo : cada posto operativo pos suía a capaci dade 

d e gerar um certo número de UEPs por hora. 

Os parâmetros são unidades físicas de med1da representativas 

da capacidade de produzir dos postos operativos, podendo ser re-

1acionadas ao tempo, ao volume, à massa etc ..• IAROZINSKI [02J 

recomenda os seguintes critérios para orientar a escolha do para-· 

metro de capacidade dos postos de trabalho , ele deve : 
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- p er ma n ecer 1mutável a o l on g o d o t e mpo ; 

ref l etir o mais f1el me nt e possível a 1ncidência dos 

custos t éc n i c os de tr a nsfo r mação no s postos operativos e 

relac1onar-se de f orma d1 re tamente proporc1onal a capaci 

d a de de produção dos pos t os oper a t1vos . 

Em função dos critér1os d e scr1tos , n ormalmente se utili z a a 

unid ade de tem p o , e mais especif i came nt e a hora , como parâme t ro 

de capacidade , a qua 1 tamb é m ser á empregada ao lon go deste 

traba l ho . 

3 . 2 . 3- Defi n ição dos itens d e custo representativo s pa r a a 

determinaç ão dos poten c iais produtivo s dos p os tos operativos 

Após defin1dos os postos operativos da empresa , e sabendo-se 

que a determ1nação dos potenc1ais produt1vos dos mesmos será fel-

t a a part1r de suas estruturas de custos , parte-se então para a 

escolha dos itens de custo que apoiarão esse processo , sempre 

tendo-se em me n te o tercei r o princ í pio do método , o d as Es t rati-

f icaçÕes . Mas antes da de f ini ç ão d os itens de custos referentes 

aos postos operativos em um determ1nado 1nstante do tempo , os 

foto-índices , 

conce1tos . 

faz-se necessário a apresentação de alguns 

A pr1meira def1nição ref e r e-se à imputab1l1dade ou não dos 

itens de custos . IAROZINSKI [02) diz que , dentro do un1verso dos 

custos de transformação , ex1stem itens de custos que, através de 

a lguma 

postos 

lei lÓg1ca , podem ser facilmente alocados a um 

operativos , ou mesmo dir etament e aos produtos . Os 

ou mais 

custos 
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correspondentes a estes 1tens são denom1nados de custos imputá -

veis. Contrariamente , aqueles itens de custo de transformação que 

são difíceis de serem associ a dos aos postos operat1vos ou aos 

produtos , ou que sua pequena representativ1dade faz com que na o 

va l ha a pena que eles o sejam, são denominados de custos ~ nao-

imputáveis . 

Assim sendo , os foto-índices básicos seriam compostos pelos 

custos imputáveis , que são co nstituídos , para a maioria das si-

tuaçÕes práticas , dos seguintes itens de custo 

- Mão-de - obra direta; 

- Mão - d e -obra 1ndireta; 

- Encargos/benefícios sociais ; 

- Deprec1ação técn1ca ; 

-Materiais específicos e de uso geral ; 

- Ut1lidades ; 

- Energ1a elétrica e 

Custos associados aos setores de apolo manutenção , 

a l moxarifado etc • . . ) . 

e importante salientar que nesta etapa de 1mplantação do me-

todo o objetivo não é mensurar os custos de transformação dos 

po s tos , mas sim obter-se uma relação do valor de trabalho po t en-

cial gerado pelos me s mos . Os custos 1mputáve1s são , então , utlli-

zados apenas para permitir a relativização da capacidade de gera-

ção de trabalho de cada um dos postos operativos da empresa . 

Uma vez definidos os foto-índices itens a serem utilizados , 

deve-se mensurá-los para cada posto operativo . Para isto , o méto-

do se utiliza de dois conceitos extremamente 1mportantes o de 
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consumo técnico, para a quantificação física do esforço de produ -

ção, e o de custos técnicos, para a quantificação monetária desse 

mesmo esforço. 

3.2.4- A determinação dos consumos e custos técnicos dos post01s 

operativos 

O consumo técnico refere-se~ quantidade de trabalho que um 

determinado posto operativo absorve, por unidade de capacidadE~ , 

de um foto-índice, e isto em condições opera~ionais normais . Ac:--· 
sim sendo, para cada posto operativo determina-se quanto e 1 E~S 

consomem dos foto - Índices itens em uma hora de trabalho normal . 

Por exemplo, para um posto de 1ixamento , e considerando-se o 

foto-índice material específico lixa, deve-se determinar quan t <:ts 

lixas são eo nsumid as durante uma hora eon tinua de trabalho do 

posto em condiçÕes normais. 

Identificados os consumos técnicos dos diversos f o t o- í n d i c e1 s 

itens de cada posto operativo, deve-se monetarizá - los, e para is-

so utiliza-se o conce i to de custos técnicos. 

Segundo PERRIN [04), os custos técnicos sao aqueles apropria-

dos a partir de sua origem , que é a parte produtiva da empresa, o 

que os diferencia fortemente dos custos contábeis . Em função dis-

so, para a det erminação dos custos técnicos há a necessidade de 

utilização de dados extra-contábeis, bem como de um acompanhamen-

to histórico dos mesmos . Por exemplo , uma máquina que gere taba-

lho terá um cus t o t écnico mesmo que apresente uma depreciaç:ão 

contábil igual a zero, o qual sera determinado considerando-•:;e 
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seu valor de mercado a tual e sua v i da úti l restante . 

Assim sendo, cada item consumido tecnicamente pe l o posto ope-

rativo será v al oriza do a par ti r do r e spectivo custo t éc n ico . o 

foto-índice to tal do posto operativo será obtido pela soma dos 

f oto - í ndices parciais re l at i vos aos diversos itens de custo defi-

nidos como imputáveis . Como o cálculo desse fo t o-índice incorpora 

cu s t o s que sao influenciados pela conjuntura econom1ca , apesar de 

utilizar-se do conceito de custo técnico, ele terá validade para 

um determinado instante de tempo , ou seja , o cálculo deve ser re-
I 

}acionado a uma determinada data-base . ANTUNES [22] detalha CIS 

principais procedimentos operac1onais a serem seguidos para a 

execução dos cálculos dos foto - índices itens bás1cos. 

Após calculados os foto-índices de todos os postos operati-

vos , os mesmos deverão ser relativizados entre s1 , de forma a 

obter-se o potencial produtivo horário de cada um de 1 e<.:>. 

Necessita-se , então , definir um relativ1zador . Para permiti. r 

reavaliações dos potenciais produtivos dos postos operativos 

or i g1nais , e/ou facilitar o cálculo do potencial de um novo posto 

operativo , recomen da - s e que esse relativizador seja interno e 

representativo da estrutura de produção da empresa deve - s e?, 

para tanto , definir um produto-base . 

3 . 2 . 5- A definição do produto - base 

O produto-base, além de servir como relativizador, função que 

poderia ser feita por qualquer outro produto, serve como um amor-

tecedor das variaçÕes econômicas diferenciadas dos custos campo-
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n(:nte~:; dos fotD·-Ín<~i<:( S de> proce~:s•.• • ·:.::;~-,.,..9U·•·=". It do <J •v· ;:,)id~.dF r1o 

tempo do segundo princípio do mFtodo , o JMs Rc1 aç5~s Con stantes . 

!f: ::.C Co"' 

lha desse prod uto--base ~ os quaJs variar~o conforme o comportamen-

tu dese jado para as flutuaç5es d0s clcm~ntns do m&todo me:n o ·.-

var1açio para o valor ~m UEPs dos produt os mais importantes ~ me

nor variaçio dos potcncia1s produtivos em UEPs/h do~ postos ope

rativos mais importante~ etc . . . Assim sendo, alguns dos critér1os 

p()c,;:.~:.:ívc:i.·:::. p<:J.l" C:l. a dr:.~tC 1" 1YI:irt <:\Ç.~~:o do pi"O(lu.to .... l:l<~- ~=-o:·õ' :;e·,- :t<·!. ITI :: 

- Escolha de um produto real 

Co1ub in <~o;~~ o do:::- <? 19 u.n s p 1· od u tos ,. e<u s d :,,_ r.:·mp ·:- cs<1. r. 

Consideraç~o de um produto médJo~ obt1do a~r ~~és do uso 

d <~. IYI~:: d :i ('!. ·;:.i 1\ij:• 1 C'::-. dOS t.. (·"'1111=' o·:~- d C P (';\ ·:; ::,:, ... ::3 •::• IYI d (J'"· p 'C CJd U to·;:;. l~"lll C (!.Ci (':·. l .. t lll 

dos postos operativos; 

de um produto m~d1o~ 

empr ego da méd1a ponderada dos tempos dE pass~sem. 

que t~is escolhas F 

fu.n d ::.~.mr:,:n t ::!.1 o conhecimento dos roteiros de produç5o 

produto(s) que forma(m) o produto·-b ase d~finido. 

3 . 2 . 6- Cá l c ulo d o f oto-custo do produto-base 

() foto-custo do produto-base seri igual ~;,o 1Y1 :::1. t: Ó .,. i O d C!~:: 

foto-custos parciais do mesmo, o qual é calculado mediante a mul

't:iplicao:;:~~o de• foto .... :(nd:tce d(J p.;::o-::.to opr::: ·l"<lti·v•o PE:'io t~:,m;:I("J de· Pi"Ct ... 

ce~samen to do produto-base no ref~rido posto . 

do o esfor~o n~c~ss~rio para fabricar-se uma unidade, ou um m~l-



tiplo conveniente , do produto~bese. 

3 . 2 . 7- Cálculo dos potenciai~-produtivos dos 

<em UEPs/unidade de capacidacie_I_; 

postos 
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ope r ativos 

Após calculado o foto-cust~' do produto-base e obtido o valor 

u n i t á r i o da U E P , passa-s e a o :: ~.á 1 cu 1 o dos p o t e n c i a i s produt1vos 

dos postos operativos, mediant:;e. a relat1vização dos foto-Índices 

dos mesmo s pela unidade de , esforço de produção 

produto-base) . Para tanto , diY~de-se o valor • do 

(foto-custo do 

foto-índ1ce to-

tal do posto <em un1dades m~netár1as por unidade de capacidade) 

obtendo-se pelo valor da UEP <em unidades monetárias por UEP >, 

ass1m o potenc1al produtivo7Ao posto <em UEPs por unidade de ca-

pacidade>. 

3. 2. 8 - Cá 1 cu 1 o d o va 1 or em UEJt5s dos produtos 

Uma vez conhecidos os potenc1a1s produtivos dos postos opera

tlvos e as gamas de produção uos vários produtos da empresa , fica 

fácil a determ1nação do valor. . dos produtos em UEPs . Para a obten-

c: ão desse valor basta , pa~a ~ada produto, multipllcar-se seus 

tempos de passagem nos postOS\ OPerativos onde são processados pe

los respect1vos potenc1ais produtivos dos mesmos . 

Isto fe1to, conclu1-se a ~tapa de 1mplan tação do método das 

UEPs. A ut1l12ação da base a~ dados gerada como ferramenta de au

xílio do processo de Gestão . . :lndustrial será detalhada quando da 

apresentação da etapa de OPE ~acionalizac:ão do método . 
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3.3- ALGUHAS OBSERVAÇÕES ADICIONAIS SOBRE O HéTODO DAS UNIDADES 

DE ESFORÇO DE PRODUÇ~O 

Antes de prosseguir na apresentaçã o do método, faz- se 

sário a introdução de alguns conceitos novos, que têm como 

neces -

obje-

tive ad aptar a teor1a bás1ca do método às reais necessidades da 

Gestão Industrial , fa cilitan do e , em algumas situações , 

zando sua aplicação prática . 

viabili-

3 . 3 .1 - A divisão dos potenciais produtivo s e~ suas parcelas fixas 

e variáveis 

Na real1dade , o valor trabalho é uma un1dade 1ndiv1sível . Lo-

go , não existe trabalho f ixo ou var 1 áve1 , mas o mesmo não acon-

tece com o s custos que estão assoc1a dos a esse trabalho. Nota-se , 

então, que, como o método utili za-se de uma noção de custos para 

a va l orização e determinação dos potencia1s produtivos , 

necessár1a a divisão das UEPs em f ixas e variáveis . Essa 

faz-se 

divisão 

é a1nd a mais justificada quando se observa que , quando o nível de 

ativ idade da empresa é diferente do normal, a variação no traba-

lho gerado não é proporcional a variação dos custos associados , 

pois os custos fixos não são sensíve1s a essas alteraçÕes . 

Esta div1são é extremamente 1mportante para a correta tomada 

de decisão de curto prazo , como por exemplo : escolha do "mix" de 

produc;ão , valor1 za c;ão monetár1a da UEP , c u s te1o da produção 

etc •.. , is t o é , em todas as s1tuac;Ões onde a parcela pode 

v1r a di s torcer a d e c1são a ser tomada . 

Na realidade , a divisão do potencial produtivo do posto ope-
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r at1vo em suas parcelas fixas e variáve1s é conseqUência direta 

d a ex1stênc1a de foto-índices variáve1s e foto-índlces f1xos na 

estrutura de custos dos postos operat1vos . A parte consumo da 

energ1a elétrica, bem como os custos relat1vos a mater1a1s espe

cíficos , são exemplos de foto-índices variáveis . 

Uma vez definidas as p arcelas fixas e variáveis para os p o

tenciais produtivos dos pos t os oper a tivos , os produtos , ao pass a 

rem pelos mesmos, absorverão UEPs f ixas e var1áveis . Assi m sendo , 

o valor em UEPs dos produtos ta mbém serão desdobrados em UEPs fi

xas e UEPs var1áveis. 

3 .3 .2- Cons i der a ção d e atividade s qu e c onstit u e m perdas 

n ec e ssária s 

No transc orrer do processo produtivo, muitas vezes são desen

volvidas algumas ativ1dades que , apesar de não agregarem valor ao 

produto e nem produz1rem trabalho efetivo , geram custos . Mas mes-

mo ass1m essas ativ1dades , em um determinado nível tecnológico , 

são necessárias à consecução do processo produtivo , tais como 

aquelas ligadas à preparação de máqu1nas e equ1pamentos . 

Como d1to anteriormente , essas ativldades, embora não produ

zam trabalho, geram custos e portanto devem ser medidas para que 

nao tragam distorçÕes na fase de operac1onal1zação do método, e 

particularmente quando é realizada a med1ção e o cálculo do valor 

monetário do esforço de produção (valorização monetária da UEP> . 

Cumpre destacar-se ainda que, além de não gerarem trabalho , 

algumas destas at1v1dades impedem o ating1mento do potenc1al de 



trabalho má xi mo do posto e, po rt anto, també m dev em ser considera

das na anál1se de capac1dade . 

Enfim, a nece ss1dade de se localizar e mensurar o valor das 

atividades que constituem perdas necessárias ex1ge a criação , n a 

medida do possível , de postos operativos específicos para as mes 

mas , com seus respectivos valores em UEPs fixa s e variáveis . 

3 .4 - A OPERAC IONALIZAÇ~O DO MÉTODO DAS UEPs 

Encerrada a implantação do método , e obtida a unificação da 

prod ução mediante a relativização do processo produtivo em termos 

de un1dades de esforços de produção, pode-se ut1lizar a base de 

dado s gerada como ferramenta de auxíl1o ao processo de Gestão I n 

dustrial . Convém salientar que, consistindo a contr1bu1ção prin 

cipal do método a unif1cação e relativização dos esforços de pro

dução de uma empresa , o que 1rá a presentar - se a segu1r nada mais 

são do que questões referentes à Gestão lndustr1al em geral , ma s 

vistas sob a ótica das vantagens proporcionadas pelo processo 

unif icado e parametrizado pelas UEPs . 

3 . 4 . 1- A medição da produção 

Uma das maiores d1f1culdades e nfrentadas pelas empresas muJ 

tiprodutoras, decorrentes da nao existéncia de uma un1dade de me

dida única , é a mensuração da produção de um determinado perÍodo . 

Quando essas empresas té m sua produção unif1cada , tal problema e 

minimizado, sendo a med1ção feita pelo somatór1o das multi plica -

ções entre o valor em UEPs dos produtos e s uas respectivas quan-
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tidades produzidas. 

KLIEMANN (21J diz que essa medição , além de refletir uma ln

tensidade física embutida nas atividades fabr1s, também reflet1rá 

a intensidade monetária dessas atividades, e isto a partir da 

consideração do valor dos meios de produção engajados . Assim , se 

de um período para outro a produção de uma empresa aumentar em 

UEPs, saber-se-á que a empresa está utilizando de maneira mais 

efetiva seus meios de produção , tanto físicos quanto monetários , 

uma vez que a UEP reflete o valor dos esforços de produção des

pendidos. 

No entanto , a atual bibliografia disponível sobre o método 

das UEPs descons1dera alguns aspectos importantes relat1vos à me-

dição da produção, os quais prejudicam sua operac1onalização 

subseqÜente . Essas deficiências de cunho teór 1co são 

- Não separação dos potenciais produtivos em suas parcelas 

fixas e variáveis ; 

-Não individualização das atividades que constituem perdas 

necessária s e 

- Desconsideração dos estoques em processo . 

A separação em UEPs fixas e var1ave1s enr1quecer ~ a s informa

çÕes proporc1onadas pelo processo de medição da produçã o , uma vez 

que, além de informar as UEPs produz1das, explicar-se-ão os meti -

vos que não perm1t1ram a obtenção do montante de UEPs prev1stas , 

localizando, por exemplo, ociosidades, inef1ciênc1as, retrabalhos 

e UEPs perdidas pela ex1stência de atividades que não geram tra

balho, mas roubam capacidade daquelas que efet1vamente o geram . 
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Para a formalização de tai s conce1tos sera apresentado um 

exemplo hipotético, onde procurará apontar-se os benefíc1os pro-

por cionados por essa abordagem . Os da d os bás1cos do exemplo estão 

apresentados, a segu1r , nos Quadros 2 a 6 . 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
POSTOS OPERATIVOS PRODUTIVOS 

POSTOS UEP FIXA UEP VARIÁVEL UEP TOTAL 

PO 1 5 1 6 

PO 2 ! 6 ! 2 8 
QUADRO 2- DADOS BÁSICOS DOS POSTOS OPERATIVOS 

========================================================== 
POSTOS OPERATIVOS DE PREPAR~C~O 

POSTOS UEP FIXA UEP VARIÁVEL UEP TOTAL 

PREP PO 1 2 1 3 

PREP PO 2 1 1 2 
QUADRO 3- DADOS BÁSICOS DOS POSTOS DE PREPARAC~O 

========================================================== 
CAPACIDADE DOS POSTOS OPERATIVOS 

POSTOS !HORAS úTEIS !HORAS TRABALHADAS ! HORAS RETRABALHO 

PO 1 8 8 0 

PO 2 8 6 1 

PREP PO 1 ! 8 3 0 

PREP PO 2 ! 8 3 0 
QUADRO 4- CAPACIDADES PREVISTAS E HORAS TRABALHADAS DOS POSTOS 

========================================================== 
ROTEIRO DE PRODUC~O <POSTOS OPER EM h /uni POSTOS PREP EM h/lote> 

PRODUTOS ! PO 1 PO 2 ! PREP PO 1 ! PREP PO 2 

A 0 .5 1.0 1.0 1.0 

B 0 .5 ! 1.0 ! 1.0 1.0 
QUADRO 5- ROTEIROS DE PRODUC~O DOS PRODUTOS 

========================================================== 
PRODUTOS 

PRODUTOS ! VALOR UEPs ! LOTE PADR~O !PRODUC~O PERÍODO 

A 11 6 6 

B 11 ! 2 4 
QUADRO 6- DADOS BÁSICOS DOS PRODUTOS E DA PRODUCÃO DO PERíODO 



ser obt l.da~; : 

a> QUANTI DA DE DE UEPs POTENC IA IS TOTAIS DOS POSTOS OPERATIVOS 

(QF'Ti) 

O QPTi representa a produçio rot~n~ial d~ traba lho do posto 

multipll car-se ~ para cada posto op erat1vo, as horas totais d1spo -

l'l i v e :i. ~" p ·:~· 1 o r e~::. p ·=-·c t i 'v' o p () t •'2 1'1 c l ;;.~. 1 p )" o d u. t :i 'v' ,;) d () p Co ·::; t o .. 

QPTi - UORA9 DI9POMIVEI9i • POTEMC POi <81> 

<n··y i .. .. 
or·T j, .. .. 

(~I .. 'T (::: .... 

G!F'T ,., 
c:. ·-· 

B ·li 6 
·Hl UEF'!:> 

~=: ·) ( ~3 
(~1":1 UEP~:: 

QPT GERAL = i~i QPTi 

QPl GER~L - 48 ~- 64 
0~1 GERAL ·- 112 UEPs 

(82) 

b) QUANTIDADE DE UEF's PRODUTIVAS GERADAS NOS POSTOS OPERAT IVOS 

(QUPi ) 

O QUPi mede o trabalho efeti~o rEalizado pelo posto oper~ti vo 

çar-sc-~ o p~tencl~l tctal de trabalho. rara tanto~ basta multi-

Llllt do<;:· ".1'·' PIDCIUtC>~:; I"'Cl P\''·1·:{c;,jo f:.0,-·1~•!:: s;::u::: tEiilj:JOS UJi:l~:<~ll''J.OS C!E· 

, ... u~~ to. 
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QUPi = J~i UNIDADES PRODj * tEHPOij * POTEHC POi (83) 

Para o exemplo tem-se os segu1ntes valores . . 
OUP 1 = 6 * 0.5 * 6 + 4 * 0 . 5 * 6 
OUP 1 = 30 UEPs 

OUP 2 = 6 * 1.0 * 8 + 4 * 1.0 * 8 
OUP 2 = 80 UEPs 

QUP GERAL = f 
i=i QUPi (84) 

OUP GERAL = 110 UEPs 

c> QUANTIDADE DE UEPs PERDIDAS NA PREPARAC~O DOS POSTOS 

OPERATIVOS <OUPPi) 

Uma das expl1cações da diferença e xistente entre o potencial 

total e a quantidade real de trabalho realizada está na perda de 

UEPs provocadas pela paral1sação do posto para a realização da 

preparação . A quantidade perdida , em UEPs , sera obtlda , para cada 

posto operativo , pela multiplicação do número de lotes feitos de 

cada um dos "j" produtos fabricados no período (quantldad e total 

produzida dividida pelo lote-padrão do produto> pelo tempo de 

preparação desse lote no pos to "i" e por seu potenc1a1 produtivo . 

QUPPi = f 
j=i LOTES PRODj * TE"PO PREPij * POTEHC POi (85) 

Para o exemplo tem - se os segu1ntes valores . . 
QUPP 1 = 1 * 1 * 6 + 2 * 1 * 6 
QUPP 1 = 18 UEPs 

OUPP 2 = 1 * 1 * 8 + 2 * 1 * 8 
OUPP 2 = 24 UEPs 

h 

QUPP GERAL = i;i QUPPi (8&> 

OUPP GE RAL = 4 2 UE Ps 
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d> QUANTIDADE DE UEPs PERDIDAS PELA N~O UTILI ZAÇ~O DOS POSTOS 

OPERATIVOS 

Outro motivo para a d1storção existente entre o potencial to-

tal e a quantidade real de trabalho realizada está na perda de 

UEPs provocada pela não utilização do posto de trabalho . Neste 

aspecto pode-se , a1nda , desdobrar a análise das UEPs perd1das em 

fixa s e var1áveis , uma vez que esta d1visão é necessária em ter-

mos de custos . Assim sendo , tem-se uma quantidade de UEPs oc1osas 

por posto operativo <OUQi), as quais são obt1das pela multiplica-

ç ão das horas não trabalhadas <horas d1sponíveis menos horas tra -

balhadas) pelo p o tenc1al produtivo fix o do posto . Além disso , há 

ainda uma quant1dade de UEPs latentes por posto operativo <QULI) , 

que são calculadas pela multlPllcação das horas não trabalhadas 

d o posto p e l o pote n c 1al pr o d u t1vo var1ável d o me smo . 

( 9?> 

QULi = HORAS NAO TRABi * POIENC VARIAVEL POi (89) 

Para o exemp l o tem-se os seguintes valores 

QUO 1 = 0 * 5 
QUO 1 = 0 UEPs 

QUO 2 = 2 * 6 
QUO 2 = 12 UEPs 

QUO GERAL = i~i QUO i (89) 

QUO GERAL = 12 UEPs 

OUL 1 = 0 * 1 
QUL 1 = 0 UEPs 

QUL 2 = 2 * 2 
QUL 2 = 4 UEPs 



QUL GERAL = 1~1 QULi 

4 UEYs 

e) QUANTIDADE DE UEPs PERD IDAS POR RETRABALHO NOS 

OPERAT I VOS <GURi> 

t: .... , 
.... ' f.:. 

(18) 

POSTOS 

As atividad~s de r~trabalho constituem-se em outro motivo pa-

ra a distor~ ~o ~xist€ntE entre o potencial total e ~ quant1dade 

real d~ trabalho realizado, pois elas~ n5o g~rando trabalho e fe·-

t :i 'v'(.) ~~ o pot~ncial de trabalho do posto . O QURi pode ser 

cbl :i.dD 
I 

da multiplicaçâo das horas retrabalhadas no posto 

QURi • HORAS RETRADi • POTEHC POi (11) 

Para o e x~m~l~ tcm-s2 os seguintes valores 

oun j ... 0 ·)( 6 
QUF\ j_ ·- 0 UEr'!:; 

01..11;: (,:,) ... ~t ·)I [) 

GUF.; 
,., ... 1'\ '..JEF~·, , .. (;; 

n 
QUR GERAL = i ; i QURi (12) 

')l.J I~ GL F\ (\L .... 

f) QUANTIDADE DE UEPs PERDIDAS OU GANHAS PELA INEFICiiNCIA OU 

OT IMI ZAÇ~O NA UTILIZAÇ~O DOS POSTOS OPERATIVOS 

n o ::, t cí I·· J c o~,, a n t ~~ l" i o r e s !!~ s t á n <:"\ p o!:; ~:: :i. b J. 1 ~- d '" d E' o ~:-: p e ., .. rJ a d ~~ U E: F' =.; 

nho dE UEPs produt1vas pela otimizaçâo do mesmo . 
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A defin1çio desta 1nef1ciincia ou otim1zaçio sera resultado 

do saldo de UEPs real1zadas no posto operat1vo "1" <SURl) , o qua·l 

e obt1do subtralndo-se da quant1dade potenc1a1 total <OPT1> as 

parcelas referentes das UEPs produt1vas geradas (QUPl), das UEPs 

perd1das na preparação (QUPPl) , das UEP s p~rdidas pela não util1-

zação dos postos operat1vos (QUOi e QULl) e das UEPs perdidas por 

retrabalho (QURi) . Caso este saldo seJa negat1vo , 1sto caracter1-

zará a presença de UEPs ot1mizadas <UOTll) no posto . A obtençio 

de um saldo pos1tivo 1nd1ca a ocorrênc1a de UEPs inef1cientes 

<UINEi) no mesmo . 

QUAl - ~PTl - ~UPl - ~UPPl - QUOl -~ULl - ~UA l 

Para o exemplo tem-se os segu1ntes valores 

SRU 1 = 48 30 18 0 0 0 
SRU 1 = 0 UEPs 

UOTI 1 = 0 UEPs UINE 1 = 0 UEPs 

SRU 2 = 64 80 24 - 12 4 8 
SRU 2 = - 64 UEPs 

UOTI 2 = 64 UEPs UINE 2 = 0 UEPs 

UOTI GERAL = .f 1=1 UOTii (14) UINE GERAL = .f 1=1 UIHEi (15) 

UOTI GERAL = 64 UEPs UINE GERAL = 0 UEPs 

O exemplo apresentado esclarece e mostra a r1queza das 1nfor-

mações possive1s de serem obt1das quando a med1cão da produção é 

fe1ta conslderando-se UEPs f 1 xas e var1áve1s . Um ponto 1nteres-

sante a notar-s~ d12 respe1to ao posto operat1vo numero 2 que~ , 

apesar de apresentar um n0mero grande de UEPs perd1das , a1nda as-

sim consegu1u produzir uma quant1dade de UEPs ac1ma do esperado, 

e isto em funç ão das UEPs ot1mizadas . Em um a s1tuação prática , 
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tal situação dever1a ser melhor anal1sada, com o 1ntu1to de es-

cl a recer o real mot1vo dessas UEPs otimizadas, as qua1s poder1am 

ter sido obtidas através de uma superaçã o dos operadores do posto 

ou pela ex1stência de tempos de processamento d1storc1dos. Ass1m 

sendo, tal abordagem , além de men surar a produção sob uma única 

medida, pode apontar eventuais distorções nos dados oper a c1onais 

básicos da empresa . O Quadro 7 mostra um resumo das 1nformaçÕes 

obt1das p ela mensuracão da produção em UEPs . 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ ----------
POSTO OPERATIVOS PO 1 PO 2 TOTAL 
========== ==================================d========== ========== 
UEPs POTENCIAIS TOTAIS QPTi 48 64 112 
-------------------------------------------------------- ---------
UEPs PRODUTIVAS QUPi 30 80 110 

UEPs PERDIDAS PREPAR . QUPPi 18 24 42 
-----------------------------------------------------------------
UEPs OCIOSAS QUO i 0 12 12 

UEPs LATENTES QULi 0 4 4 

UEPs RETRABALHO QURi 0 8 8 

UEPs OTIHIZADAS UOT!i 0 64 64 

UEPs INEFICIENTES UINEi 0 0 0 
================================================================= 
QUADRO 7- CONSOLIDAÇÃO DOS RESULTADOS DO EXEMPLO ILUSTRATIVO 

O segundo fator que pode distorcer a medição da produção e a 

ex1stênc1a de estoque s em processo POlS eles , embora não possuam 

um valor econôm1co , 1ncorporam um valor trabalho. Ass1m sendo, 

eles também devem ser med1dos . 

A resposta a este problema é bem simples . Uma vez que os es-

toque s em processo nada mais são do que produtos semi-acab ados , e 

portanto não se tendo a1nda o valor total de trabalho dos mesmos , 

deveria utlllzar-se a lÓg1ca de componentes , os quais representam 
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fases na transformação da matér1a-prima em produto final . Esses 

componentes possuem , desta ma n eira , valores em UEPs que são acu-

mulados ao longo do processo até chegarem ao seu valor f inal , ou 

seja , ao produto acabado . 

Assim sendo , a medição da produção , além de 1ncorporar os es-

t oques em processo do p eríodo, deveria diminuir da produção to t al 

em UEPs do mesmo o valor de tr a balho do estoque intermediário no 

intervalo anterior. 

Finalizando , para uma correta medição da •produção dever-se-ia 

alterar as formulações apresen t adas , da seguinte maneira : 

-Para a medição das UEPs produ21das (QUPi) 

UPi = J~1 CUNIDADES PRODj * TEHPOij * POTENC POi) + QUii~ 
onde 

Uli~ = J~1 CUNlDADES COHPONENTESj * TEHPOij * POTENC POi) 

QUii (1G) 
~-t 

(17) 

-Para a medição das UEPs perdidas por causa da preparação (QUPPi) 

UPPi= J~i(LOTE PRODj * TEHPO PREPij * POT POi) + QUPPli - QUPPli (18> 
~ T-1 

onde : 

UPPii = J~i(LOTE COHPONENTESj * TEHPOij * POTENC POi) 
T 

(19) 

3 .4. 2- Cus te i o d a produç ã o 

Outro grande problema enfrentado pelas empresas mult1produto-

ras e o custeio da produção , dado a variedade e h eterogeneidade 

de seus produtos , além da complex idade do processo produtivo . ~ 

medida que estas empresas possuam um elemento de unificação d a 
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prod u ção , elas passam a ser enc a radas como sendo monoprodutoras. 

Assim sendo , para o custeio da produção simplesmente é preciso a 

valorização monetária desse e l emento de unificação, ou seja , cal

cular o valor monetário de uma UEP. 

Para tanto , apenas duas informações sao necessárias : a quan-

tidade total de UEPs produzidas em um determinado período e as 

despesas totais de transformação incorridas para a obtenção des-

sas UEPs . 

A quantidade total de UEPs , como visto ~nteriorm e nte , e de 

fácil determinação , exigindo apenas a contagem da produção fís1ca 

do período (produtos finais e e m processo) . Já no que tan ge aos 

custos de transformação, faz-se necessário a criação de controles 

extra-contábeis , pois a contabilidade , no seu regime de competên 

cia, possui algumas informaçÕes que f erem a noção de despesas im-

putáveis e de custos técnicos , como e o caso da conta 

depreciação . 

Solucionada esta dif iculdade , da divisão dos custos tota1s de 

transformação pelo total de UEPs produzidas n um determinado pe-

riodo, obtém-se o valor monetár1o da UEP para o mesmo . Entretan-

to , KLIEMANN [21] adverte que , quando o n ível de atividade da em-

presa variar mu1to <situações de ociosldade , por exemplo> , algu-

mas precauções ad ic ionais devem ser tomadas. Essas precauções são 

decorrência do fato que, no cálculo dos po tenci a i s produtivos dos 

vários postos operat1vos da fábr1ca , supor - se que os custo s fixos 

de transformação variarão , assim como os custos var1áve1s , de ma

neira diretamente proporcional ao volume dos esforços d e produção 

gerados , o que está errado. Em s1tuaçÕes de ociosidade, 1sto 1m-
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plicará na distr1bu1ção homogênea dessa oc1osidade sobre toda a 

estrutura 

monetário 

de produção da empresa n o momento do cálculo do valor 

da UEP , e isto independentemente da localização e da 

causa da mesma . 

Na realidade , esta distorç ã o não e exclusiva da ex1stência da 

ociosidade , mas sim do não atingimento do total de UEPs produti-

vas dentro de uma base normal, motivado por operações de retraba

lho, preparações , ociosidades , ineficiências , ou seja , tanto por 

custos que não geraram valor trabalho quanto pela perda da possl

bilidade de gerar UEPs <UEPs Latentes). Cabe salientar que esta 

distorção pode ser também causada , ou amen1zada , por uma super

eficiêncla no processo <UEPs Otlmizadas), como mostrado no exem

plo do item anterior . 

Para procurar quant1ficar tal distorção, calcular-se-á o va

lor monetário da UEP para o exemplo anterior . Supondo que o valor 

monetário da UEP t eór1co seJa de $ 1,00, ter-se-ia o custo total 

de transformação calculado da seguinte maneira : 

- Para cada posto, dever-se-ia calcular os custos da s prepa-

rações feitas, os quais geram uma quantidade de UEPs Prepara ração 

(QUPREP> . Eles seriam obtidos pela multipl1cação das horas gastas 

na preparação pela quantidade de UEPs/h do posto preparação . Nes 

te mesmo 1nstante de preparaçao , ter-se-á um custo adicional pro-

vocado pela parcela fixa ociosa do posto preparado , a qual nã o 

foi alocada à parcela fixa do posto preparação . Este diferenc1al 

de UEPs fixas deveria ser mult1plicado pelas horas de preparação , 

ob tendo-se assim o custo do diferencia l de UEPs/h fixas e gerando 

uma quantidade de UEPs do diferencial de preparação (QUDP> . 
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Outros dois custos devem ser 1ncorporados , quais sejam os 

custos de operação do posto operativo e o custo das horas oc i o-

sas . O primeiro é calcu l ado pela simples multiplicação das horas 

trabalhadas do posto pelo seu valor em UEPslh . O custo das horas 

ociosas será obtido mediante a multiplicação das horas ociosas do 

posto pelas suas UEPslh fixas , uma vez que , mesmo que o posto 

n ão seja utilizado, seus custos fixos ocorrerão normalmente . 

Assim sendo , o custo total de transformação do posto operati-

vo "i" será igual ao somatório entre os custos de preparação , 

custos do diferencial de UEPs fixas , custos de operação e custos 

de ociosidade . 

CUSTO TRAN9Fi - C PREPi 4 C DIF FIXOi 4 C OPERi 4 C OCIOSIDi (28) 

Logo , os custos de transformação dos postos operativos, para o 

exemplo anterior, serão de . . 

CUSTO TRANSF 1 = 3 * 3 + 3 * 3 + 5 * 6 + 0 * 5 
CUSTO TRANSF 1 = $ 48 , 00 

CUSTO TRANSF 2 = 3 * 2 + 3 * 5 + 3 * 8 + 2 * 6 
CUSTO TRANSF 2 = $ 57 , 00 

CUSTO TOTAL TRANSF = $ 105 ,00 

Co mo obteve-se 110 UEPs produtivas , o valor mone tár1o ca lcu-

lado da UEP , ao invés de ser$ 1 , 00 I UEP <teórico), ficou em 

$ 0 , 95 I UEP (1051110) . Esta distorção ocorreu tanto pela exis-

téncia de ociosidade como, e pr1nc1palmente , pela ocorrênc1a de 

UEPs otimizadas no posto operativo número dois. 

A solução para as possíveis d1storçÕes geradas na valorização 

monetária da UEP é bastante simples , bastando considerar-se no 
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denominador d o cãlculo , al~m das UEPs produtivas , todas aquelas 

UEPs que não geraram valor mas geraram custo , dim1nuídas das 

eventuais UEPs o ti mizadas , as qua1s não dever i am ter existido . 

Assim sendo , para o cãlculo anter1or , deveria acrescentar-se 

~s UEPs produtivas <110), as UEPs ociosas <12> , as UEPs perdidas 

por retraba l ho <8> , as UEPs ineficiente s (0), as UEPs geradas na 

preparação <15> e as UEPs que poderiam ter sido potencialment e 

produzidas com o diferencial de custos fixos <24) , diminuindo - se 

desse subtotal as UEPs otimizadas <64) . 

VALOR HOH UEP = CUSTO TOTAL DE TRANSFORHACAO 
(21) 

QUP + QUO + QUR + UINE + QUPREP + QUDP - UOTI 

Logo o valor monetãr1o sera o calculado abaixo 

105 
VALOR MONET~RIO UEP = --------------------------------

110 + 12 + 8 + 0 + 15 + 24 - 64 

VALOR MONET~RIO UEP = $ 1,00 I UEP 

Nota-se que as eventuais distorções são eliminadas , esclare-

cendo-se ainda suas origens. Isto faz com que o valor monetãrio 

da UEP seja prec1so e confiável , sem que pa ra isso seja . 
necessa-

rio aumentar-se a complexidade do processo de custeio da 

producão. 

Finalmente , o custo de producão dos produ tos sera igual ao 

somatório dos seus custos de tran sformação, do s custos das mat~-

rias-pr lmas, dos custos das atividades que constituem perdas ne-
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cess~rias (preparação , por exemplo> e das chamadas UEP-ProdutoM . 

Os custos de transformação serao obtidos pela multiplicação 

do valor em UEPs do produto pelo respectivo valor monet~rio da 

UEP no período . Os custos de matérias-primas , por s ua vez, serão 

calculados pela multiplicação dos requisitos de materiais <obt:i-

dos a partir da estrutura do produto) pelos preços de . -repos1çao 

dos itens componentes dessa estrutura. Os custos das atividades 

que constituem perdas necess~rias possuem uma característica fixa 

em relação ao volume , ou seja, dado que tenha sido feita um pre-
I 

paração, o custo incorrido não variar~, a princípio, em função do 

número de peças processadas . Logo, o custo de preparação dever~ 

ser rateado unitariamente aos produtos segundo um conce1to no r-

mal , mediante a divisão do custo da preparação, neste caso, pelo 

lote-padrão do produto. Quanto ~s UEP-Produto , as mesmas j~ são 

calculadas na sua origem da forma unit~ria (os procedimentos para 

tal c~lculo são apresentados por IAROZINSKI [02J) , bastando a va-

lorização monet~ria da mesma. 

CUStO PRODUCAO PRODj - C MPj + C fRANQFj + C PREPj + C UEP- PRODj 

Dessa maneira , para o exemplo anter1or e supondo as seguintes 

informações adicionais, mostradas no Quadro 8 : 

================================================================== 
PRODUTO UEP-PRODUTO UEP-PREPARAÇÃO CUSTO MP 

================================================================== 
A 2 UEPs 6 UEPs $ 10 , 00 

B 3 UEPs 7 UEPs $ 15 , 00 
================================================================== 
QUADRO 8- INFORMAÇÕES AD I CIONA I S DO EXEMPLO ILUSTRATIVO 

* Chame-se de UEP-Produto todos aqueles custos que estão 
dos diretament e aos produtos e não ao processo, como por 
Pesquisa & Desenvolvimento para um art1go específ1co da 
Para maiores detalhes consultar IAROZINSKI [02J . 

associa
e xemplo 

empresa. 
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t er-se-ia os respect1vos custos d e produção dos produtos 

CUS TO PRODUC~O A 
CUSTO PRODUC~O A 

= 1 0 + (6 * 1) + ( (616) * 1)] + (2 * 1> 
= $ 19 ,00 I UNIDA DE 

CUSTO PRODUC~O B 
CUS TO PRODUCÃO B 

= 15 + (8 * 1) + [(712) * 1 ) + (3 * 1 ) 
= $ 29 , 5 0 I UN I DADE 

3.4.3- Cálculo da lucratividade d os pro dutos 

A operac1o n a l iza ç ão do cá l c ul o da luc ra ti vi d a d e d os pr odutos 

p elo métod o das UEPs é f ei ta , segu nd o KLIE MANN [2 1 J , a t ravés do 
I 

método das rotaçÕes . Para tanto , deve-se in1cialmente c a lcular a 

margem-fábrlca proporc1onada pelos d1versos produto s da empresa , 

a qual é obt1da pela d1ferença entre o preço de venda liqu1do do 

produto e o seu custo de produção . 

HARGEH- FADRlCAj - PRECO VEHDA LIQj - CUSTO PRODUCAO PRODj (23) 

A seguir , calcula-se o número de vezes que essa margem -

fábrica é ma1or do que os c u stos de transformação, ou seJa , o 

numero d e vezes que o trabalho agregado a matér1a-prima foi 

utilizado : a rotação do produto . 

__ HARGEH- FADAICA PRODUTOj ROTACAO DO PRODUTOj 
CUSTO TRANSF PRODUTOj 

(24) 

Ass1m , a rotação mede a rentab1lidade da ut 1l1zação da estru-

tura de produção da empresa e não a lucrat1vidade unitária do 

produto , POlS o mesmo deve cobr1r a1nda as suas parcelas de des-

pesas de e s trutura fixas (despesas adm1n1strat1vas , finance1ras e 

comerciais> . Em função d1sso , cada produto deverá reservar uma 

parte de sua margem- fábrlca p ara cobrir a parte da s despesas de 
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estrutura fixas que lhe cabe . Isto e feito pelo cálculo da rota-

~ c;ao a lucro zero, que dá o número mín1mo de rotações que cada 

produto deverá ter para c obrir sua parcela correspondente das 

despesas de estrutura. 

ROTACAO A LUCRO ZERO DEOPEOAO ~O~AIO EO~RU~URA (25) 
CUSTOS TOTAIS DE TRANSFOR"ACAO 

E importan t e destacar que o método das UEPs não propÕe , a 

partir da utilização do conceito de rotação a lucro zero, que se-

ja feito um rateio das despesas de estrutura ~ixas aos produtos . 

Ele apenas sinaliza com um determinado valor fixo a ser coberto 

pela margem - fábrica de cada produto , supondo a1nda que quanto 

maiores forem seus custos de transformação , maior será a parcela 

fixa que ele deverá cobrir . 

A diferença entre as rotações de cada produto e a rotação a 

lucro zero da empresa medirá a lucrat1vidade dos produtos , 

formalizada a partir do conce1to de rotação lucrat1va . 

RO~ACAO LUCRATIVAj - ROTACAO PRODUTOj - ROTACAO LUCRO ZERO (2b) 

Finalmente, o lucro unitário de um produto "j" será resultado 

da multiplicação da rotação lucrat1va pelo seu custo de 

transformação . 

LUCRO UNITARIOj c ROTACAO LUCRATIVAj x CUSTO TRANSF PRODUTOj (2?> 

Algumas considerações adiciona1s devem ser feitas sobre o me-

todo das rotações no que tange à tomada de decisão , relativamente 

a priorização dos produtos a serem fabricados , uma vez que ele 
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não considera os fatores restritivos internos e externos da em

presa, como por exemplo a existência de gargalos no processo pro-

du tivo. Dessa maneira, um produto que possua uma rotação menor 

que outro , mas que exija um menor esforço na restrição critica do 

processo, poderá ter sua produção priorizada, pois acabará pro-

porcionando uma maior contribuição ao lucro final do período . 

KLIEMANN [21:17J coloca que "eventualmente a fábrica pode se de

parar com fatores que restrinjam a produção . Nestes casos , a s lu-

cratividades e as rentabilidades devem ser cons1deradas por uni-

dades d e s se f a t o r r e s t r 1 t i v o e n ã o ma i s p o r .u n 1 d a d e de produto 

fabricado" . 

Outra limitação do método das rotações é que o mesmo 1n corpo-

ra , ao utilizar a margem-fábrica , custos fixos do processo . Como 

visto anteriormente, as decisões de curto prazo podem ter resu1-

tados distorcidos e inefic1entes justamente pela consideração do s 

custos fixos . 

Logo , para o processo de tomada de decisão de curto 

além de considerar-se os aspectos restritivos do sistema, 

prazo, 

dever -

se - ia procurar max1mizar o somatório das margens de 

dos produtos, e não o somatório de suas rotações . 

contribui~;ão 

A margem de contribuição de um produto "j" será obt1da dedu -

zindo-se , do seu preço de venda líquido, as parcelas 

a matéria-prima , custos de transformação variáve1s e 

referente s 

custos un1-

t ários variáveis das atividades que constituem perdas 

necessárias . 

MARGEM COHTj - PRECO LIQj - CMPJ - TRAHSF VARj - PERDAS HEC VARj (29) 
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3.4.4 - Definição d os p r e ç os dos p r odu t o s 

Segundo KLIE MANN [21J , o método das UEPs fornece condições 

que viabilizam a determinação rápida e rac1onal dos preços dos 

produtos . Através do método das rotaçÕes , é determinado o numero 

de rotações mínimo que cada produto deveria ter para cobr1r as 

despesas de estrutura que lhe cabem . Conhecendo-se a rotação a 

lucro zero da empresa , o número de rotações deseJado para os 

p r odutos e o percentual de deduçÕes sobre o preço final do produ-

to <comissões , impostos, taxas etc ••• ), poderia obter-se facil-
I 

mente o preço do produto, conforme a fórmula abaixo : 

RECO PRODUTOj = ROTACAO DEBEJADAj *C TRANBFj ~ C PRODUCAO PRODj 

1 - ~DEDUCOES DO PRODUTOj 

3. 4. 5- An ál i se d os n1ve1 s d e a t i v i da d e da e mpresa 

(29) 

Segundo OSóRIO [23], a capacidade de uma empresa e aquela 

alcançada quando a mesma utiliza os seus recursos ao máximo . As -

sim se n do, ela só será at1ngida qu a ndo todos seus posto s opera-

tivos trabalharem 365 dias por ano e 24 ho r a s por dia. Qualquer 

índice de ocupação aba ) xo dest e é def1n ido como n í vel de 

atividade . 

O método das UEPs determ1na o nível de atividade da empresa 

utilizando como dados de entrada os potenciais produtivos da cada 

posto operativo e o valor das UEPs c onsumidas pelos produtos du-

rante seu processo de fabricação, sendo este Último obtido a 

partir dos tempos que os produtos passam pelos postos operativos . 



65 

O nível de atividade está , enfim , diretamente associado a 

util1zação que se faz da estrut u ra de produção da empresa , e será 

proporcional aos esforços engajados para transformar as matérias-

primas em produtos acabados . Dessa forma, no caso de empresas 

multiprodutoras , haverá tantos níveis de atividade quantos forem 

os diferentes "mix" de produtos (combinações) , pois cada produto 

utiliza de forma mais ou menos distinta os meios de produção dis-

pon1ve1s . Esses níveis de atividade podem ser convenientemente 

classificados segundo três critérios distintos 

a ) NÍVEL DE ATI VIDADE TOTAL : 

e a máxima quantidade teórica de UEPs que pode ser produzida 

em um dado período , não se levando em conta as restriçÕes técni-

c as <seqUenciamento das operações, por exemplo> impostas pelo 

processo produtivo . Em função dos tempos considerados, pode aindti 

ser subd1vidido em : 

a.1) NIVEL ATIVIDADE HAXIHO TEORICO = . ~ 
1=1 Pi * Tti (38) 

a.2) NIVEL ATIVIDADE HAXIHO PREVISTO = .f 1=1 Pi * Tpi (31) 

a .3) NIVEL ATIVIDADE HAXIHO HORAS REAIS = i~1 Pi * Tri (32) 

onde : 
P1 =potencia l do posto operativo "1" <em UEPs/hora) 
Tti = tempo total utilizável pelo posto operativo "i" (em ho

ras) 
T p 1 =tempo previsto de ut111zação do posto operativo "1" <em 

horas) 
Tri = tempo real trabalhado no posto operativo "1" <em horas) 

b) NÍVEL DE AT I VIDADE TéCNICO : 

Corresponde a quantidade máxima de UEPs que se consegue 
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obter quando as restriçÕes t écnicas inerentes a estrutura de 

produção são consideradas . Este nível de atividade está 

diretamente associado a existência de desbalanceamentos na 

estrutura de produção da empresa , os quais serão maiores ou 

me n ores de acordo c om o "mix" de p r odutos f abricados . Da mesma 

forma que para o caso anterior , pode-se subdividi-la em 

b.1 - NÍVEL DE ATIVIDADE TÉCNICO TOTAL CNATT > • 

NATT = "AX J~i Ej * Xj 
S.A. (33) 

J~i Tij * Xj < Tii i=1,2, ... ·" 

b.2- NÍVEL DE ATIVIDADE TÉCNICO PREVI STO <NATP > 

HATP = HAX 
S.A. 

f EJ' * XJ' J=i 
(34) 

S.A. 
n 

~ J=i Tij * Xj < Tpi i=1,2, ... , .. 

b. 3- NÍVEL DE ATI VIDADE TÉCNICO COH TEHP OS REA I S <NA TR> 

NATR = "Ax .f EJ' * XJ' J=i 
(35) 

J;i Tij * Xj < Tri i=1,2, ... , ... 

onde : 
Ej = esforço de produção necessário a fabricação do produto 

"j" ( em UEPs) 
Xj = quantidade física a ser produzida do produto "j" 
Tij = tempo-padrão necessár1o à fabricação do produto "j" 

no posto operativo 11 · 0 
l 

c ) NÍ VEL DE ATI VIDADE ECONôMI CO 

Fornece a combinação ótima de produtos que max1miza o lucro 

total da empresa, e sua obtenção . implica na def1niç:ão de um "mix" 
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econômico i d eal dos ar t igos f abr1cados. 

Para a sua correta definição , deve-se levar em consideração 

simultaneamente as restrições relevantes impostas pelo mercado e 

pe l o processo produtivo . Quanto às restr1çÕes do mercado , pode-se 

subdividi-las em potenci a l de vendas (quantidade máxima e/ou mí-

ni ma de produtos , compatíve1s com a participação d a empresa no 

mercado) e f ornecimento de matéria-prima, considerando os Índices 

críticos impostos pela concorrência dos vários artigos por essa 

matéria-prima . 

Quanto as restrições impostas pelo processo produt1vo , elas 

podem ser tanto internas como externas (disponibilidade dE' 

recursos humanos na reg1ao onde se localiza a empresa , 

deficiência no abastecimento de energia elétrica etc ••• ) 

Convém mencionar que , independentemente do "mix" econôm1co 

de produtos, os custos fixos no curto prazo serão os mesmos . Em 

conseqUência disso , para o cálculo do nível de ativ1dade econômi-

co de um período onde não haja necessidade de realizar-se inves-

t1mentos em ativos fixos, procurar-se-a maximizar a 

contribuição total da empresa. Um a vez definido esse 

margem 

valor , 

de 

do 

mesmo deverá ser subtraído aquele relativo à cobertura dos cus-

tos e despesas f1xos, obtendo-se assim o lucro f1nal d a empresa. 

Dec1sões que envolvam o investimento em ativos fixos deverão pas

sar por um processo de análise de 1nvest1mentos , e não serão tra

tados neste trabalho . 

De forma similar à apresentada anter i orment e , o nível de ati

vidade econômico também pode ser subd1vidido em : 
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c.1- NíVEL DE ATIVIDADE ECONôMICO TOTAL <NAET> : 

MAEt = "AX f 
J=1 "Cj * Xj 

S.A. (3&) 

.2 Tij * Xj < tti . 1 2 ..J=i l = M 

aJ < XJ < bJ • J = 1 2 n 

J~i Ckj * Xj < "Pk + ESTk k = 1 2 p 

c . 2- NíVEL DE ATIVIDADE ECONÔMICO PREVISTO <NAEP> 

MAEP = "AX j~1 "Cj * Xj 
S.A. (37) 

.~ 
J=i tij * Xj < Tpi i = 1 2 M 

aj < Xj < bj j = 1 2 n 
n 

J~i Ckj * Xj < "Pk + EStk k = 1 2 p 

c.3- NÍVEL DE ATIVIDADE ECONôMICO COM TEMPOS REAIS <NAER> • 

NAER :: "AX f 
j:i "Cj * Xj 

S.A. (38) 

.~ tij * Xj < Tr i . 1 2 J=i l :: M 

aj < Xj < bj j = 1 2 n 

J~i Ckj * Xj < "Pk + ESTk k = 1 2 p 

o n de : 
1'1CJ = margem de contr1buu;:ão un1tár1a do produto "J" 
aj = quantidade min1ma de produção para o produto "J" 

bJ = quantidade máxima de produção para o produto "j" 
CkJ = q uantidade necessár1a da matér1a-pr1ma "k" para a pro

duç ão de uma un1dade do produto "J" 

MPk = quant1dade disponível da matér1a-prima "k" no horizon
te de planejamento conside r ado 

ESTk = estoque atua l da matér1a-prima "k" 

Ob t er-se-á , e ntão , um prob l ema de programação linear , onde o 

número de var1áveis será igual ao número de produtos <ou famílias 
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de produtos) , e onde o numero de restrições sera dado ou pela 

de postos operativos da empresa <nível de ativ1dade quant1dade 

técnico> , ou por essa acrescida das restriçÕes de mercado em 

gera l <nível de ativ1dade econômico> . A part1r desse problema, 

var1as e oportunas anál1ses poderão ser feitas levando-se em 

conta os valores das variáve1s básicas e duais . 

Faz-se necessária uma últ1ma observação sobre a formulação 

anteriormente apresentada . Para o planeJamento da produção utili

zam-se os tempos te6r1cos e prev1stos , dado que se tratam de ho-

rizontes futuros . Já para a efet1vacão do controle da produção 

utlllzar - se-ão os tempos re~1s do processo, uma vez que o objeti

vo concentra-se em ver1ficar o 1mpacto das horas rea l mente traba-

1hadas sobre o s1stema produt1vo, discutindo por conseguinte· 

ef1c1ênc1a das atividades desenvolvidas pela empresa . 

RODRIGUES et all1 C7J mostram em seu trabalho um exemplo en-

volvendo estes conceitos de níveis de ativ1dade de uma empre•sa. 

No referido exemplo , a partir de uma base de dados h 1 p o t é t i . c a , 

achou-se um níve l de atividade máx1mo previsto de 2 . 050 UEPs, mas 

o nível de atividade t~cn1co e econ6mico previsto foram de, r·es-

pe c t1vamente , 1 . 857 , 10 UEPs e 1.465 UEPs . Esta "quebra" no nurnero 

de UEPs potenc1a1s é explicada pela ex1stênc1a de desaJustes n a 

empresa, tanto de ordem técnica como econômica . 

3 .4. 6- Obtenção dos Índices de ajuste da e mp resa 

A deflnição de índices de ajuste tem por obJet1vo verif1car o 

balanc e amento e a adequação do s1stema produtivo da empresa , tan-
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to em re l açio ~s restriç5es t~cnicas como ~s de mercado . Da mesma 

forma que para os níveis de atividade, eles podem ser convenien-

temente divididos em : 

a> ÍNDICE DE AJUSTE TéCNICO : 

e ca l cu lad o pela razio entre o nível de atividade t~cn ico e o 

nível de atividade teÓrico cons1derado, ambos em UEPs . Quanto 

mais este Índice se aprox1mar da unidade , mais balanceado e 

ad equado tecnicamente estará o sistema produtivo, ou seJa , o 

projeto da fá br1c a estará t ecnicamente efici ente. 

Empresas com produçio do t1po contínua deve riam possuir um 

índ1ce bem próximo da unidade , dado que elas nio enfrentam gran-

des problema s de balanceamento e escalonamento dos postos opera-

tivos, enfrentados mais freqUente ment e por emp r esas que produzem 

por encomenda . Este í ndi ce pode ser ainda subdiv id ido em: 

a.1 - ÍNDICE DE AJUSTE TÉCNICO TOTAL <IAT T> 

IATT = HIV ATV TEC TOTAL 

HIV ATV "AX TEOR 

a . 2- ÍNDICE DE AJUSTE TéCNICO PREVISTO <IATP> 

IATP = NIV ATV TEC PREV 

HIV ATV "AX PREV 

a.3- ÍNDICE DE AJUSTE TéCN I CO REAL <IATR > 

IATR = HIV ATV TEC HORAS REAIS 

HIV ATV "AX HORAS REAIS 

(39) 

(48) 

(41) 
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b> ÍND I CE DE AJUSTE ECONÔMICO : 

~ calculado pela raz~o entre o nível de at1v1dade econ6m1co e 

o nível de ativ1dade técn1co cons1derado , ambos em UEPs . Quanto 

malS este Índl Ce Se aprox1mar d a Un l dade , malS aJUStada as P~l-

gênc1as de mercado estará a e mpresa . Um índ1ce d1stante da un1da-

de ev1denc1a a 1nef1c1énc1a da empresa em poder supr1r as ex1gen-

cias de mercado e forçará a mesma a efetuar mudanças no sent1do 

de aprox1mar este índ1ce d a un1dade . Isto porque , n a s1tu aç ~o e m 

que ela se encontra , ou o mercado nio quer o produto que a e mpre-

sa sabe fazer (ao menos na quant1dade que ela gostar 1a de ven-

der) , ou o mercado nio quer pagar aqu1lo que a empresa acha que o 

produto vale . Ass1m como para o índ1ce anter1or , este tambem po-

derâ ser desdobrado em termos teór1cos , prev1stos e rea1s : 

b.1 - ÍNDICE DE AJUSTE ECONôMICO TOTAL <IAET> 

IAET = HIV ATV ECO TOTAL 
NIV ATV TEC TOTAL 

b.2- ÍND ICE DE AJUSTE ECONôMICO PREVI STO <IAEP> 

IAEP = HIV ATV ECO PREV 
HIV ATV TEC PREV 

b . 3 - ÍNDICE DE AJUSTE ECONôMICO REA L <IAER> 

IAER = HIV ATV ECO HORAS REAIS 
HIV ATV TEC HORAS REAIS 

(42) 

(43) 

(44) 
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c> Í NDI CE DE AJUS TE GLOBAL : 

Trata-se do ind1ce de aJuste global entre a max1ma quantidade 

d~ trabalho que a empresa co nsegue colocar economicamente no mer-

cado , e a mi xima quantidade que a empresa poder i a oferecer para 

este mesmo mercado . Sua obten ç ão pode ser fei t a de duas maneiras : 

pela s1mples multlPllcação entre o índice de aJuste tecn1co e o 

índ1ce de aJuste econôm1co , no hor12onte considerado <total, pre-

v1sto ou real> , ou pela div1são entre o nível de at1v1dade econô-

m1co e o nivel de atividade total , tambem no hor1zonte consjdera-

do . S1m1larmente aos índices de aJuste tecn1co e econôm1co , ele 

pode ser subd1vid1do em : 

c .1 - Í NDI CE DE AJ USTE GLOBAL TOTAL <I AGT> 

IAGT = HIV ATV ECO TOTAL 

HIV ATV "AX TEOR 
= IATT * IAET 

c . 2 - ÍNDICE DE AJUSTE GLOBAL PREVISTO <IAGP > 

IAGP = NIV ATV ECO PREV 

HIV ATV "AX PREV 
= IATP * IAEP 

c . 3- ÍNDICE DE AJUSTE GLOBAL RE AL <IAGR> 

IAGR = HIV ATV ECO HORAS REAIS = IATR * IAER 
HIV ATV "AX HORAS REAIS 

(45) 

(46) 

(47 ) 
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3.4 . 7- Medidores de desempenho da produção 

Dado que ocorram desv1os no planejamento que acarr~tem uma 

dim1nu1ção das horas trabalhadas, ou mesmo da ex1stincia de poro

sidades no processo , faz-se necessarlo o acompanhamento da produ

ção atrav~s de determinados medidores . A dificuldad e para se che

gar a medidores corretos em empresas mult1produtoras se deve a 

complex1dade do processo produt1vo , o qual possui vir1os produtos 

e seçÕes diferen ciadas . 

Segundo KLIEMANN [21] , o método das UEPs, através do seu fun

damPnto bás 1co de un1í1cacão d a producão , dá uma boa resposta pa 

ra este t1po de problema , e propoe a segu1nt~ formulação para a 

med1ção do d~s~mpenho da produção . 

EFICIEHCIA = 

EFICACIA = 

PRODUCAO REAL 

HIV ATV HAX TEOR 

PRODUCAO REAL 

HIV ATV ECO HORAS REAIS 

PRODUTIVIDADE = PRODUCAO REAL 

HORAS TRABALHADAS 

(49) 

(49) 

(5ffi) 

A obtenção desses med1dores pelo m~todo pode ser feita 1ns-

tantânea e local1zadamente, fac1l1tando a 1d ent1ficação e o 

d1agnóst1co dos ~ventua1s desv1o s da produção ~ permit1ndo, 

ass1m , a adoção d~ m~d1das corr~tivas ráPidas e ~f~tivas. 

Entretanto, essa abordag~m peca por ignorar a poss1b11idade 
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da existência de desbalanceamentos entre as d1versas seções de 

uma empresa, as quais podem estar na or1gem de uma eventual ine

fi ciêncla e/ou ineficácia . Buscando propor uma solução a esta s1-

tuação utili zar-se-á uma das regras da Tecnologia da Produção 

Otim1zada <OPT) , mais e specificamente a segunda regra, que e 

enunc1ada da segu1nte maneira "a uti l ização dos recursos ~· na o-

gargalos não podem ser medidos a partir de seu prÓprio potencial , 

mas sim pelas restriçÕes do s1stema". 

Ass1m sendo , na anál1se , tanto global como localizada, desses 

medidores , e em especif1co daqueles de eficiénc1a e de eficác1a 

dos postos operativos , deve ut1l1zar-se o s nívej s de at1v1dade 

1mpostos pelas restr1çÕes do s1stema como um todo , uma vez que a 

1nef1c1ência e a Ineficácia podem não estar no posto, mas sim no 

processo produt1vo desba1anceado . Em função disso, propÕe-se a 

seguinte formulaç~o para esses med1dores de desempenho : 

a > EFIC I ÊNCIA LOCAL I ZADA <EFi ) 

EFi = 
QUPI (51) 

PROD ECO PREVISTA PARA O PO 

b > EFIC~CIA LOCAL I ZADA <EFCi> 

EFCi = 
QUPi 

(52) 

PROD ECO HORAS REAIS PARA O PO 

c) EFICIÊNCIA GLOBAL <E FG > 

EFG = QUP GERAL (53) 
NIV ATV ECON PREV 
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d> EFICÁCIA GLOBAL <EFCG> 

EFCG QUP GERAL 
(54) 

NIV ATV ECON PREV 

A u t i l ização desses medi d ores de desempenho n ao se superpÕe 

a os at é aqu1 empregados , deven d o isto s1m ser e ncarados como com

p l ementares , o que e particularmente v~lido para o índice de pro 

dutiv i dade h orár1a . 

3.3 .8- Outras utilizações do método da s unidades de esforços de 

produção na Gestã o Indu s trial 

A F1gura 5 mostra a l gumas d as poss1ve1s aplicaçÕes do método 

d as UEPs no auxílio ao processo de Gestão Industrial . As mesmas 

estão apresentadas de uma mane ira detalhada nos trabalhos de 

XAVI ER [18J e I AROZINSKI [2J ~ e nao serão detalhadas neste tr~ ba

lho . 

3 .4 - CONSIDERAÇÕES FINAIS SOBRE O MÉTODO DAS UEPs 

O presente capitulo apena s apresentou , de uma forma um tanto 

resumida , os princípios e lÓgJcas a partJr das qua1s o método das 

UEPs realiza a un1f1cac~o da produç~o , disc utindo-se a1nda 

a l gumas das a plicaçÕes dess~ un1dade de med i da com o ferramenta dP 

auxilio ao processo de Gestão Indu str1al , Vl~ s1mplificação do 

mesmo . 

É importante destacar , entretan t o , que na verdade a UEP nada 

ma1s é do que um parametr1zador , que incorpora tanto a inten s1da-
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de fis1ca quanto a monetár1a do trabalho realizado por um posto 

operativo em pa r t1cula r e pe l a em presa em geral . Assim , 
. . 

apos unK-

.ficado e parametrizado o processo produtivo , sua gestio torn a-sF 

me nos complex a , facilitando e agilizando as atividades de geren-

ciamento e controle a se rem efetuadas . 

Enf1m, o mé to do das UEPs -na o tem a pretensão de a p r e se n t a ~~ -

se como sendo uma sistemática comp l eta de Admin1strac;io d tJ 

P rod ução, pelo contrár]o, entre seus principais obJetivos 

encontra-se o de servir como ferramenta d e apoio a esta área d o 

conh e c1mento , ag1lizando e v]abilizando uma série de at ivJd ad 1:-s 

por ela desenvo lv idas . 

Atualmente, entretanto , o método das UEPs ainda carece de 

sistemas computacJonais que apóiem sua efetiva operac1onalização . 

Dessa maneira, fica evidenciada a oportunidade de desenvo1 ver-~se 

um Protótipo computacional 1nteg rado e unificado para a 

Industr ia l . 



CAPÍTULO 4 

O SI STE MA DESENVOLVIDO - SIHEGE 

Este cap ítulo apresentará o protÓtlpo de senvo lv1do, tanto em 

termos dos proced 1men tos computac1ona1s como dos proced1mentos 

organ12acionais (fluxo de informações> nece ssár1os para sua efe-

t1va 1mplantação e operac1ona112acão . Cabe sal 1entar que o obJe

tlvo pr1n c1 pal desta versão do s1s tema é rat1f1car a oportun1dad~ 

de real12ar-se a Gestão Industr1al , a nível ger~nc1al , uma 

forma 1ntegrada e un1f1cada . Pa ra tanto, a un1f1cacão P obt1da é 

part1r da ut1l12acão do método da Un1dades de Esforço de Producão 

e a 1ntegracão fe1ta pelo compart1lhamento da s 1nformacões gera

das por var1o~ mcidulos espetÍfltos, mas qu e se estruturam dentro 

de uma mt~ma lóg1ca geral de un1f1 c a,ão . 



4 . 1- APRESENTAÇ~O DO S I STEMA 

O SIMEGE fo1 desenvolvido util1zando a l1nguagem de banco de 

dados CLIPPER , e é executado em micro-computadores nu m amb1ente 

DOS <no mín1mo versio 3 . 3) . O sistema fo1 s eg mentado em c1nco mo-

dulos : Im plantação , Reestruturação , Parâmetros , Base de Dados e 

Gestão Industrial . A Figura 6 apresenta as lnter-re1aç5es entr e 

esses módulos, os qua1s serão apresentados a seguir . 

• 

IHPLANTACAO 

FIGURA 

... REESTRUTURACAO 

u 
.... .. BASE DE DADOS 
~ 

• 

PARAHETROS 

6- ESTRUTURA 
SISTEMA 

4 .1.1- Hódu lo Implantação 

~ 

L 
... .. GESTAO INDUSTRJ 

-

GLOBAL DO 

O mcidulo Imp lantaç ão r epresenta a pr1me1ra f~s~ du mé t odo das 

UEPs e tem como obJet1vo princ1pal def1n1r os potenc1a1s p r oduti-

vos dos postos operat1vos <POs> , ou seja , o valor em UEP s/h de 

cada posto de trabalho. Para o alcance dessa meta, o módulo apre-



senta as segu1ntes rot1nas , como mostra a F1gura 7 

- Setores 

- Posto~ 

Produt1vos; 

Operat1vos ; 

- Foto-Índice s ; 

- S1mulação e 

- Cálculo dos Potenc1ais Produtivos . 

O módulo Implantação recebe algumas 1nformações que lhe 

t". \~ 

gam d e forma direta, e outras que lh e são alocadas ind1retamen lte 

através dos módul os Parâmetros , Base de Dados e Reestruturação 

- O módulo Parâmetros contém as 1nformac;Ões dos cust 10s 

técn1cos un1tário s dos foto-índices tratados pelo sistema; 

- Já o módulo Base de Dados possu1 os rote1ros de produçõe s 

dos produtos que compÕem o produto - base, necessário à implantação 

do método das UEPs e 

O módulo Reestruturação fornece os potenciais dos novos 

postos operat1vos incorporados à e s trutura produtiva <ou da modl

flcac;ão da base tecno lógic a de um posto operativo Já existente) . 

O módulo Implantação r elaclona-se a1nda d1nam1camente com os 

mód ulos Base de Dados, Reestruturação e Gestão !nd u str 1al, forne

cendo-lhes algumas 1nformac;Ões . Os módulos Bas e de Dados e Gestão 

Industrial recebem todas os dados referentes aos postos operat 1-

vos (potenc1a1s produt1vos, capac1dade máx1ma de trabalho, t1p0 

de posto), enquanto que ao módulo Reestru t'urac ão é env 1ada a es

trutura dos foto-índlce s atual12ado s . 
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FIGURA ?- ESTRUTURA GERAL DO MODULO IMPLANTACAO 



A segu1r, detalhar-se-ão as grandes rot1nas pertencentes ao 

módulo Implantação . 

4 . 1.1.1- Rotinas dos setores produtivos e dos postos operativos 

Estas rotinas permitem o cadastramento, alteração , exc l usãtJ , 

cons u lta em te l a e em relatório dos setores de produção e postos 

o pe rativ o s d a empresa . Convém d es tacar que um setor produt1vo po-

de ser c a racter1zado por um grupo de POs, ou por apenas um 

de t r abalho . 

posto 

Nesta fase de 1mplantação do método das UEPs, o lmplantado tr- , 

apos a anál1se da estrutura da empresa em geral e do processo 

produtivo em particular , 1rá defin1r os postos operat 1 vos e 

agrupá-lo s dentro de setores . Para o cadastramento de um setor 

produt1vo será necessário apenas a descrição do mesmo . O s1stema , 

então , criará automat1camente um cód1go para o se t or em 

Quanto aos POs , além da de s crição , o sistema ped1rá 

questão . 

- o numero de unldades partlclpantes do posto operatlvo ; 

O t ipo de posto (1 =máquina, 2 = equ1pamento , 3 = opera

ção manual, 4 = preparaçã o paral1sando a maqu1na operadora e S = 

preparação nao paralisando a máqu1na operadora) ; 

- A ut1l1zação máx1ma d1sponível do posto operat1vo <em ho 

ras) dentro do período de pl aneJament o ; 

- ObservaçÕes referentes ao PO e 

- O cód1go do posto operat1vo que e preparado pelo mesmo 

<caso ele seja do t1po 4 ou 5) . 

De posse dessas 1nformações, o s1stema ca lcu la automat1camen-



te , para cada PO, o seu respect1vo cód1go , contendo se1s dÍg1tos . 

Os do1s pr 1m e1 ro s representam o setor ao qual per ten ce o posto , o 

t erce1ro o t1po de pos t o e os três últ1mos dã o o n úmero de ord em 

do posto dentro do se t or . As F1guras 8 e 9 mostram as telas df? 

c adastramento dos setores produtivos e de seus respectivos posto~ 

op e rat1vos . 

4.1.1.2- Rotina dos foto - índices 

rot1na é responsável pelo cálculo dos d1versos foto-Essa 

índ1ces do s POs, que correspondem aos 1tens de cus to re l evantes 

para seu funcionamento em condiçÕes norma1s , sempre respe1tando 

os con cei to s de consumo técnico e de custos técnicos . 

A rotina possui proced1mento s específ icos , var1ando em função 

do foto- ín dice em questão . O s1stema está preparado parn o 

tratamento dos segu1ntes foto-Índices 

- Mão-de-obra d1ret a ; 

- Mã o-de-obra 

- Depreciaçã o 

1nd1reta ; 

técn 1ca ; 

- Encargos/ben efÍ cios soc1a1s ; 

- Selares de 

especÍficos ; 

- Energ1a elét r1ca ; 

- Outras util1dades ; 

- Mater1a1s de uso geral e 

- Outros foto -índices . 

O Quadro 9 mostra as pr1 nc1 Pa1s 1nformações necessár1as 

o cadastramento dos foto-índlces dos POs . 

par a 
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=============================================================== 
FOTO-íNDICE INFORMACÕES 

================================================================== 
N~MERO DE ESTRUTURAS DIFERENTES DE 

!OPERADORES PARA O PO * 
M~O-DE-OBRA DIRETA - NÚMERO DE OPERADORES DE CADA ESTRUTU~!A 

!ALTERNATIVA DO PO 
- CciDIGO DA FAIXA SALARIAL DOS OPERADORES 

ESTRUTURA DA ~RVORE DE M!O-DE-OBRA 
!INDIRETA DA EMPRESA** 

M!O-DE-OBRA INDIRETA ! PARA CADA NiVEL DESSA ESTRUTURA, OS 
!CciDIGOS DAS FAIXAS SALARIAIS DOS OCUPANTES 
!DO NiVEL E SEUS COEFICIENTES DE ATENC~O AOS 
INíVEIS SUBORDINADOS 

PARA CADA GRUPO DE M~OUINAS E EQUIPA
!MENTOS PERTECENTES AO PO OS SEUS RESPECTI

DEPRECIAC~O TÉCNICA !VOS VALORES DE MERCADO, A VIDA úTIL RES -
!TANTE EM ANOS E A SUA PARTICIPAÇ~O RELA
!TIVA DENTRO DAS ATIVIDADES DO PO 

ENCARGOS/BENEFÍCIOS 
SOCIAIS 

- O PERCENTUAL GLOBAL DESSES ENCARGOS E 
!BENEFÍCIOS SOBRE O TOTAL DOS SAL~RIOS 
'EFETIVAMENTE PAGOS AO SETOR PRODUTIVO DA 
!EMPRESA 

* Al guns POs po de m apresentar grupo s CnJmero de un1da des) que 
l raba lhan1 com quBntidade s d1ferFntes de t rab alhadores . N~s t e ca
so , os cus t os da mão-dv - ob r a para os mesmos ser~o dados a partir 
da média ar1tmét1ca das estruturas alternat1va s . 

** De verá ser especificada a cadela de comando da mão - de-obrd 
ind1reta . Por exemplo , desde o gerente 1n dustr 1 a1 , pass a ndo pelo s 
n íveis lntermed1ár1os até cheg ar aos postos operat1vos . 

con t1nua 



===============================================================:== 

FOTO-ÍNDICE INFORMAÇÕES 

===============================================================::= 

SETORES DE APOIO 

- O CUSTO MENSAL ASSOCIADO AO SETOR 
- OS POs E SETORES PRODUTIVOS AOS QUAIS 

!ELE PRESTA APOIO, COH OS RESPECTIVOS COEFI
!CIENTES DE ATENÇ~O 

CASO O SETOR APOIADO SEJA UH SETOR 
!PRODUTIVO, A FORMA DE RATEIO AOS POs 
!<1=H~DIA ARITH~TICA;2=EH FUNÇ~O DO VALOR DE 
!DEPRECIAÇ~O DOS POs;3=EM FUNÇ~O DO VALOR DE 
!ENERG IA EL~TRICA DOS POSTOS 

MATERIAIS ESPECÍFICOS! - OS MATERIAIS CONSUMIDOS ESPECIFICAMENTE 
'PELO PO E O SEU CONSUMO T~CNICO 

ENERGIA ELéTRICA 

OUTRAS UTILIDADES 

MATERIAIS DE USO 
GERAL 

- A POTÊNCIA INSTALADA DE CADA PO 

- O CUSTO HORÁRIO DA UTILIDADE 
- OS POs USUÁRIOS DA UTILIDADE 

A FORMA DE RATEIO AOS POs <1=H~DIA 
!ARITMéTICA; 2=EH FUNÇ~O DO VALOR DE 
!DEPRECIAÇ~O DOS POs;3=EH FUNÇ~O DO VALOR DE 
!ENERGIA ELéTRICA DOS POSTOS> 

- VALORES HISTciRICOS DAS DESPESAS MENSAIS 
!DE MATERIAIS DE USO GERAL 

A FORMA DE RATEIO AOS POs <1=M~DIA 
'ARITMéTICA ; 2=EM FUNÇ~O DO VALOR DE 
!DEPRECIAÇ~O DOS POs;3=EM FUNCAO DO VALOR DE 
!ENERGIA ELéTRICA DOS POSTOS) 

OUTROS FOTO-ÍNDICES O CUSTO HORÁRIO DO RESPECTIVO FO TO-
'ÍNDICE PARA CADA PO 

================================================================:= 

QUADRO 9- INFORMAÇÕES NECESSÁRIAS PARA O CADASTRAMENTO DOS FOTO
ÍNDICES 



Após cadastradas todas essas 1nformaçÕes necessár1as , o usuá

rio deverá class1ficar os foto-índices em suas parce l as f1xas ou 

variáveis , e isto pela deflnição de um percentual repres~ntat1vo 

da participação relat1va dos custos fixos nos mesmos . Isto perml-

tirá o de sdobramento dos potencia1s produt1vos dos postos 

tivos também em suas parcelas fixas e variáveis . O usuário 

opera

pode-

ra , então , utilizar a opção de cálculo dos potenciais produtivos 

dos postos operativos, a partlr da qua l o sistema calculará , para 

cada foto - índice, através de procedimentos especif1cos , os seus 

va l ores para os POs <com suas respect1vas parcelas fixas e var1á-

veis) . o somatório desses valores , para cada PO, re sultará no 

foto-Índice total do posto operativo . 

4.1 . 1.3- Rotina de simulação 

Essa rotina perm1te ao usuário rea l izar s1mulaçÕes com o pro-

duto-base (que pode ser um produto representat1vo ou 

produtos), dentro do proc e sso produtivo da empresa . 

um grupo de 

Sabendo-se 

que a defin1ção do produto-base tem por final idade relativizar os 

potenciais produtivos dos POs, o objet1vo pr1nc1pal dessa rot1na 

e de servir como ferramenta de apoio para a escolha do melhor 

prod uto-b ase , 

amortecimento 

ou s eJa , aquele que exerça da melhor maneira o 

da s variações na estrutura de custo s , fazendo COim 

que as relações de trabalho entre os postos operat1vos permaneçam 

o mais constantes possíve1s ao longo do tempo . 

Para tanto , o u suar1o deverá def1n1r um produto , ou um grupo 

de produtos , pa ra a composição do produto-base , e s1mular altera-

ções nos f oto- índices ex1stente s <um aumento local1zado no valor 



da energia elétr1ca , por exemplo> . O sistema pr1me1ramente ca l cu

lará os potenc1a1s produtivos a part1r dos foto-índ lces atua1s e 

o produto - base informado . Em um segundo momento ele calculará os 

novos potenciais produt1vos a partir dos foto-Índices alterados e 

confrontará os resultados . Ele informará a1nda as var1ações veri-

ficadas nos potenc1ais de cada um dos postos, bem como a média 

dessas variaçõe s , a ma1or e menor variação observada, seu desvio-

padrão e o coef1c1ente de variação ocorrido . Ao f1nal de algumas 

simu l ações poder-se-ia adotar em definit ivo um determinado 

produto-base , isto e , aquele que proporcionasse as menores varia

çÕes relat1vas. 

4.1.1.4- Rot ina d o cálcu l o dos potenciais produtivos dos postos 

operativos 

Após definido o produto-base, calcular-se-á em definitivo os 

potencia1s produtivos dos postos operativos através desta 

o sistema , além de calcular esses po t enc1a1s produt1vos , 

opçao . 

também 

calculará seus respect1vos valores horár1os em UEPs f1xas e va-

riáve1 s , conforme a p ar t1cipação dos foto-índlces fixos e 

ve1s dentro do folo - índlce tola] do posto em questão. 

Esta r ot1na encerrar1a a fase de 1mplantação do métod o , 

var1a-

com-

pletando o processo de unlficação da produção . A part1r desse mo-

me nta o módulo de Gestã o I ndustr1a1 poder1a ser ativa d o , uti1i-

za n do - se das fac1l1dades proporcionadas pela exist~ncia de um 

processo de produção un1f1cado . 



l. 

d . 

4 . 1 . 2- Módulo Parâmetros 

O módulo Pa r âm e tros é ut1l1z ad o funda me n t almente para o cá l 

c u l o dos f oto - índlces , tanto no módul o Imp lant a çã o c omo no Re e s-

tr utur ac ão . Para t an t o , e le a p resenta as se gu 1n t es r o t1nas , 

mostra a F igura 10 : 

- Dad os Ger a 1s da Empresa ; 

- Index a d o re s ; 

- Fa1xa s Sa l ariai s ; 

- Ma te ri a is Especí fic o s e 

- En e rgia Elétrica . 

como 

Além d e re la c l onar - se com os módulos Imp lantação e Reestrutu -

r ação , Par âme tros t am b é m é consultad o pel o módulo Base de Dados 

através d e s u a r o t 1n a d e 1nde xadores , e 1 s t o sempre que hou ver 

nec e ss 1da de de a t u al 12ar os preç os d os 1 tens compra d os d a empre-

s a . A segu1 r , detalhar-se - ão as ro t1na s pertencen t es 

Parâ metros . 

4.1.2.1 - Rotina de dados gerais da empresa 

Nessa r o t 1na sao 1nt r oduz1d~s 1 nformac ôe ~ y~ra1s 

a 1mp l antacã o d o s1stema , ta 1s como : n omv d a erniJrU~ci , 

rl e 1mplan t a ç ão , horas úte1s traba l hadas e t c .. . 

4 . 1 . 2 . 2 - Rotina de i nde xadores 

Es sa r ot1 na perm1te o cadas tr am e n t o , atual1 2 acão , 

ao módulo 

nece s s õ r lãS 

a lte raç ~o , 

e xc l usã o , consul t a em t ela e em relat ór 1o d e tabe l as d e l ndexado 

re s , as qua1s são ut 1 l1zadas pa ra a t ran s formac~o dos valo r e s mo-
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~ 

net~r 1os em moeda const an te e vice-versa, e isto semp re que se 

tenha uma faixa histcir 1ca d ~ valores para um determ 1nado 1t e m de 

custo. O sistema aceitará t antos indexadore s quanto o usuar1o 

achar r1 e cessários (por exempl o: BTN, IPC, dólar etc . .. ) . 

O us uar 1o do sis t e ma , ao cadast r ar um de t erminado indexador, 

dever ~ ir1formar o s Jl t i mos doze valores h1stciricos mensais do 
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FIGURA 11- TELA DE CADASTRAMENTO DOS INDEXADORES 

No transcorrer da ut1l1zac~o do s 1stema dever-se-á , p e r·1 od 1-

carnl'nte, atualizar os valores dos indexadore~ para o periodo em 

v 1 g~nc1ct , uma vez que ~ssEs valores serv1rão também para a atua-

l1zac~ o mone tá r1a do~ preço~ de alguns 1t~ns comprados . 

4.1 . 2.3- Rotina das faixas salariais 

o obJetivo desta rotina e obter um custo técnico para cada 

falxa saldrlal ex1stent~ nd empresa . Par~ tanto , ~ necess~r1o 1n-

formar uma s~r1~ h1stór1ca contendo os valores dos salár1os de 

todas a ~ fa1xa~ especJa l~ d~ e mp resd Cfa1xas que ni u possuem uma 

• 

., 

. , 

., 



relacão segu1ndo uma progressao ar1lm~l1ca entre elas) , os valo-

res da fa1xa 1n1c1al normal (fa1xas que possuem entr e Sl uma pro-

gressão ar1tmét1ca) e o valor do multlPllcador entre as 

norma1s , bem como , e claro, o 1ndexador a ser ut1l1zado pelo s1s-

tema . ApÓs lnformar-se esses dados , o sistema calculará os cus-

tos técnicos de cada fa1xa salarial da empresa , os qua1s -ser ao 

posteriormen t e ut1l1zados para o cálculo dos foto-indlces mão-de-

obra d1reta e mão-de-obra 1nd1re t a . A F 1gura 12 apresenta as te -

las de cadastramento das fa1xas s alariais . 

Para o caso das fa1xas salar1a1s espec1a1s , o s1stema faz uma 

méd1a , para cada uma delas e em moeda constan te , do~ seus valores 

histór1cos, e valor1za esta méd1a para a data-base mult1pl1cando-

a pelo valor no período do 1ndexador adotado . 

Já para as f a1xas norma1s , o s1stema segu1rá o proced1mento 

descrito anter1ormente apenas para a pr1me1ra fa1xa normal . Os 

custos técnicos das dema1s faixas serão obtidos pelo produto en-

t re o valor da faixa anter1or e o coeficiente 1nformado cama 

mult lP l icador . 

O s1stema perm1te , a1nda dentro desta apçaa , alterar a núm ero 

de s~r1e s h1stór1cas , bem cama as valores hlslÓrJcos das fa 1xas ê 

o valor do multlPllcadar das fa1~as norma1s , PEYm1t1ndo a1nda ex-

cluir u 01 a d e t e r m 1 n a d a f a 1 x a e c a n s u 1 t a r , t a n t o em t e 1 a coma e m 

relatór1a, os valores das fa1xas salaria1s . 



~·· , .. , 

ISI MEGE PIOCHE LTDA . 

F ai }: as normais 

Coef . Ac1rescimo . : ''9"' 

Valor . . . . . . . . ... : Uilall 
Dat a Base • . • •. . . : 0 1/12 /89 

ALTFRACAO EXCLLJSAO CONSULTA LISTAGFM RETORNA 

• 
S IMEGE PIOCHC LTDA. 

Numero de F ai :-:as 

Codigo : ~ 

Valor Ol K$21@ 

ALTERACAO EXCLUSAO CONSULTA LISlAGEM RETORNA 

ensa.gem : Con f ir m,'·• incJus.:~o de fc•.L:~as especiais? <SIN> ~ 

FIGURA 12- TELAS DE CADASTRAMENTO DAS FAI XAS SALARIAS 
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4 . 1.2 . 4 - Rotina de materiais específicos 

Es t a rotina permite o cada s t ramento , alt eração , exclusão , 

consu l ta em t e la e em r e lató r 1 o de mate r iai s e spec Íf1 c o s . Ela é 

basic am ente u m cad as tro de todos os mate r ia i s e s p ecí 1 J c os 

zados pe l os POs da empresa . 

u t i li-

Se u obJetivo . é a obtenção do cu s to té c n ico de cada mat e r1a l 

especí f ico cad a strado. Para tanto , é necessár1o a 1nfo rmação , pa 

ra uma det ermi nada série h1st ó rica , dos valores dos mater 1a1s em 

cada períod o , a l ém d o i ndexador a ser utilizado no c á l c u lo desse 

f o to - índice . A Figura 13 mo s t ra a t e la de cadastramento dos mate 

r ia i s especi f l c uL . 

o sistema , para cada mat er 1al , cal cu la o seu custo técn1co 

med1ante a obtenção d e uma mé d1 a , e m mo e da c o nstante , dos seu <:. 

va lores histó r 1cos , a qual se rá po s t e riorment e multi p licad a 

va l or do indexador na dat a- base . 

pel o 

4 . 1.2.5- Rotina de energia elétrica 

A rot1na de energ1a e l étr 1ca tem como meta , através de proce

dlmento especi f 1co , ca l cular o cus t o técn 1c o do KWh con s um1d o p e 

l a empresa em ques tã o . O produto desse valor pe l a po t ên c1a 1n s t a -

lada num dad o PO c o ns t1 t u1r- se - á n o fot o -índ ice e n erg1a elélr1c a 

do mesmo . 

Pa r a tanto s era necessa r1o , p a r a uma determ1nada ser1e hlst ó

rlca , e x tralr-se algum as informações da fatura de energ1a elétrl 

ca da em presa , qu a 1s se jam 
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FIGURA 13- TELA DE CADASTRAMEN TO DOS MATERIAIS ESPECÍFICOS 

- Val or P a 9 r; 

- Valor pago pe lo consumo ; 

KWh consumJ do•-, no 

- DespesRs 

o sis tema a1 nd a ped 1r á , para d execuçao do cálculo , 

informaç5e s relatJva ~ ~ s 1nst~lacõe s e lét rlta~ d a empresa 

a lgumas 

(võ l CJr 

de mercado e v1da ~l1l res tante) . A F 1gurõ 14 mostra as t~las d~ 

C.dda~lramf· nto d o~ dados da e ne:rglã elétru:a . 

• 
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FIGURA 14- TELAS DE CADASTRAMENTO DOS DADOS DE ENERGIA ELÉTRICA 

• 



•."" ' ' 

4.1 . 3- Módu lo Rees truturação 

O módulo Reestruturação tem como f1nal1dad~ a atual1zacão do 

s1stema face a eventua1s mod1f1caçÕes ocorr1das na áred produt1-

v a da empresa , decorrentes por exemplo do acrésc1mo de postos 

operativos, ou até mesmo de um setor 1nte1ro . 

Em 

módulo 

função di sso , este módulo relaciona-se d1retamente com o 

Implantação , enviando-lhe a estrutura dos novos postos 

operat1vos acrescentados ao processo , bem como com o módulo Parâ

metros , que v1abil1zará a d ef laçã o do valor do foto-índlce depre

Clacão técn1ca do novo posto à data-base de 1mplantacão do método 

das UEPs. 

Uma vez que o 1ncremento de um setor produtlvo , ou de um PO , 

traga como re s ultado a alteração das relações potenc1a1s de tra-

balho entre os postos , o s1stema oferece ao usuár10 duas soluções 

alternat1vas : 

A pr1m~ira ser1a refazer toda a etapa de 1mplantacão do 

métod o da s UF.Ps, util1zando no vamente o módulo Implantação para 

uma outra data-base . Esta opcão é aconselhável em 

grande alteração no cont~údo tecnolÓg1co do processo 

de mu1tos postos operat1vos , por exemplo) . 

s1 t uacões de 

(lncremento 

- A segunda opção serv1ria para s 1t uacões onde hou vessfr pe-

quenas alterações no processo produt1vo . Poder-se-la, então , co

letar apenas as 1nformaçÕes para os postos cr1ados , mas transpor

tando estas 1nformações para a data - base de 1mplantacão do s1ste -

ma pela ut1l1zacão de um 1ndexador prev1amente pelo 

usuário . E justamente esta opção que o módulo Rees truturação 

proporc1ona ao usuár1o , dando uma ma1or flex1b1l1dade à manuten-
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çao do s1stema . 

Para tanto , além de 1nformar os dados bás1cos do s novos 

to s operat1vos, ser1a necessar 1o também a coleta das 1nformações 

dos foto - índlces ut1l1zados nos mesmos . Com base nestes registros 

o s1stema atual1zará o cadastro d e postos operat 1vos e de fotc:::J-

índ1ces do módulo Impl an tação . O usuár1o deverá , neste momento , 

util izar novamente a opção de cá l culo do s foto - índlces e dos po

tenclais produtivos para a atualização dos valor es ~m UEPs/h dos 

postos operativos e, num ~egundo momen to , recalcular os v a 1 o r IE'S 

em UEPs dos produtos 1nterag1n d o , para 1sso , com o módulo Base de 

Dados . 

4 . 1 . 4 - Hó dul o Base de Dados 

Este módulo é composto bas1camente das 1nformacões referentt?S 

aos produtos d a e mpresa , contendo a s s ua s estruturas em termos d e 

compone nt e~ <os quais tamb~m são encarados como prod utos) e 1ten s 

roteiros de produção e info rm ações adici onais comprado s , 

pertin entes ao mé t odo das Un1dades de Esforco de Produção CUEP-

Produto , va l or em UEPs dos produtos, etc .. . ) . (J mód ulo Ba se 

Dados , como mostra e composto pelas segu1nt c?s 

rotinas 

- Produtos ; 

- Itens Comprados ; 

- Rote1ros de Produção ; 

- Estrutura do Produto ; 

- UEP-Produto e 

- Consolidação . 
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através dos arqu1vos consol1dados dos postos operat1vos, as 

formações d o rote1ro de produção do produto - base, enquanto que 

para o módulo Gestão Industria l ele proporc1ona toda a base el e 

dados referente aos produtos da empresa. As d1versas rotinas per

tencentes a este módulo serão detalhada s a segu1r . 

4.1.4.1 - Rotina do s produtos 

Essa 

consulta 

rotina permite o cadastramento, alteração , exclusão , 

<em tela ou relatório) , além do cálculo dos valore s em 

UEPs <total , fixo, var1ável e preparação por lote) de todos os 

produtos e componentes fabr1cados pela empresa. 

Para o cadastramento do produto serão necessar1as as segu1n-

te s 1nformações cód190 e descrição do produto/componente , preço 

de venda , percentual de dedu ções sobre seu preço de venda , quan-

t1dades e máximas aceitas pelo mercado, além do lote-

padrão de fabricação do produto . Para os componentes so não seriio 

obr igatór1as as quantidades mín1mas e máximas ace1tas pelo merca

do . A d1ferenciação entre produto e componente deve ser feita no 

momento do cadastramento . A tela de cadastramento dos produtos e 

mostrada na F1gura 16 . 

Após ter-se cadastrados os produtos/componentes e conhecendo-se 

suas estruturas e rote1ros de produção (fornecldas por rot1nas 

especÍflcas , que serão detalhadas a segulr) , o usuário poderá u-

til1zar a opção de cálculo do valor em UEPs dos produtos . O sis-

tema calculará , então, um a um e de ba1xo para c1ma dentro das 

estruturas dos produtos, os valores em UEPs dos produtos e de 



• 
seus resp ect 1vos co mp one nt es , f ornecen d o nã o a pe na s o va l or to-

ta l, ma s tambjm o s valo res em UE Ps fixas , vari~v e is e de prepar a -

çã o (p or lote >. 

IS I MEGE PlOCHE LTDA. 

• 

Cadastrame nt o d e Pr odutos 

Co dig o do Pr o d uto -Descr i c a o 

Produto Final <SN > ? W 
Pr ec e d e Venda 

Lote : -Quantidade Maxi ma 
Quantidade Mi nima 

• ' J(_l 

1ensagem : Conf irma In c lusao (8/N/A) ? 1 
I 

FIG URA 16- TELA DE CADASTRAMENTO DOS PRODUTOS 

4 . 1 . 4 . 2- Rotina dos itens comprados 

C ons1~te em um cadastro contendo toda s as ma t ér1as-pr1mas que 

compÕem ~s e s trutura s do s produtos ~ comp on~nte s dd empresa . Pe r-

m1 te ao usu~rio cadastrar , a lt erar , excluir e consu l tar <em te l a 

ou re l a t ório> os itens comprados pe l a empresa , b e m como atualizar 

constantemente seus p r e ç os un1tário s . 

Para o cadastramento dos itens comprados serão necessárias a s 

i nf ormaç Ões r e l ativ a s ao código e descr ição do ma te ri al , un id ad e 

• ,. 
' 
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de medida, preço unitário, forma de atualização do preço <manual 

o u automática) e o indexador a ser usado para a atualização (caso 

el a seja automática). A tela d e cadastramento dos itens comprados 

é mo s t r ada na Figu r a 17 . 

Codigo do Material 

Descr·i c:ao 

Unidadt:• de I"IE:dida IIW 

At ualizacao : 1 - INFORMADO 
r==;JIII118fjl ll,1l 

PIO CHE LTDA. 

!1 r:.·n ~;<:\f~ em : 

• 
,. 
\ 

FIGURA 17- TELA DE CADASTRAMENTO DOS ITENS COMPRADOS 

Umd ve ? que o sis t emd utiliza a lógica do preço de reposi ç ão 

para o c usteio dos prod uto s , o usuário dev erá pe rio d 1camente 

atua l izar o p re ç o unit~r i o do s itens . Es t a ativid a de poder á se r 

feita de duas mane1ras , con f orme in f ormado n o c adastramen t o : 

- OPC!O MANUAL : periodicamen t e o us u~ r 1 o deverá alt erar o 

v a l or re f erente ao pre ç o do 1tem, ou atra v é s da op ç ão a lt e r a çã o , 

uu a t ravé s da rutin~ de en t r a da d e ma t eria1s n a empresa <mód ul o 

Ge stão Indu s tria l ) , pe l a qua l é i nfo r mado o preço de compra d os 



1tens que entram no estoque . 

OPC~O AUTOMÁTICA : alternat1vamente , o s1stema poderá 

atual1za r automat1camente os preços dos 1tens, ut lllzando-se para 

1sso do 1ndexador 1nformado no momento do cadastramento dos 1tens 

comprados . 

4.1.4.3 - Rotina do s roteiros de produção 

As ro t inas anter1ore s apenas ident1ficam 1tens de estoque da 

empresa , n~o se dPlerm1nando o modo como é fe1ta a fabr1cação dos 

produtos e romponentes . Nesse sent1do, a rot1na dos rote1ros dê 

produção determ1na o conJunto de operações necessár1as à l ran s-

formação dos mat~r1ais comprados em produtos f1na1s, detalhando 

a1nda suas eventua1s passagens pelo estâg1o de componente . 

Sabendo-se que esta transformação ocorre no s postos operat1-

vos , para o cadastramento dos rote1ros dos produtos e componentes 

serão necessária s as 1nformaç:Ões dos postos de trabalho por onde 

o produto passa , bem como o tempo de processamento ou preparação 

(caso o posto operativo execute preparaçio> consumido no mesmo. A 

18 mostra a tela de cadastramento dCJS rote1ros dE. 

produção . 

Como fo1 d1to anter1ormente , esta rot1na e 

ta mbém para o cálculo do va lo r em UEPs dos produtos/componentes , 

apo1ando a1nda o cálculo do "m1x" pseudot1m12õ.d o d e fabr1cação (a 

ser detalhado n o módulo Gestão lndustr1al> . 
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FIGURA 18- TELA DE CADASTRAMENTO DOS ROTEIROS DE PRODUC~O 

4 . 1 . 4 . 4- Rotina das estruturas dos produtos 

Esta rot1na p ~rmite o cadastramento , al terac~o , exclusão , 

consulta das est r uturas dos produtos/componentes , executando 

ainda o Cd 1cu1 o dos nív e i s do~ produtos /componentes dentro da 

e"., trutu ra . 

A ec., trutura dos produto/c omponente representa a "explosão" do 

me~mo nos componente s (e/ou subcomponentes) e mat~rias-p r1mas n e -

cessários à sua fabricação , podendo se r visualizada como se ndo a 

"á r vore" d o produt o /compon e nte . Pa ra t anto , o usuário, ao cadas-

trar a estru tur a de cada produto/componente , deverá 1nformar os 

cumponPnte s Ce /ou s ubcomponentes) e iten s comprados in tegrante s 

da mesma , com s uas respect1vas quant1dades . As telas de cadastra-



menta da s estru t u r a s do s produtos são mo s trada s na F1 g ura 19 . 
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Apó s cadastra d as as ~struturas d os d1 versos produ t os/campo-

n~nte s , o usuár1o pod~rá so11c1tar o cálculo dos seus níve1s . o 

nív e l de cada produto ou c omponente representd a sua posição den

tro da árvore de produtos fina1s da ~mpresa . 

o sistema adota a seguinte s1mbolog1a para os níveis : t o d os 

os itens comprados possuem nível 1gual a 0 , o qu e faz com qu~ os 

produt o s/componentes montados somente a partir de itens comp r ados 

possuam nível 1 . Dessa maneira , o nível do item será sempre uma 

unidade su per ior ao maior níve l dos 1nteg r antes de sua estrutura . 

A utilização de ss a estrutura por n1ve1s , al~m de proporc1onar 

um a informação adicional ao usuário do sistema, facilitará a o mo 

dulo Gestão Industrial o cá l cul o da s n e c e ss1dade s liqu1das de ma

terlais . I sto d~v~-s~ ao fat o d e que tal rotin a utlllza-se de umu 

MRP <P la ne j amento das Nece ssid ad es de Ma t er1a1s) a 

determ1naç:ão das quantidades necessá r ias de visando 

atender um de t erminado programa de produção . 

4 .1.4. 5 - Rotina das UEPs-PRODUTO 

Estd rotina permite cadastrar , alterar, exclu1r e consu lta r 

as UEPs- Prod ulo que part1c1pam do~ 1tens f1 na1s da empre:.a . A 

UEP-Produto rep r esenta uma pa rce l a de custos que é específica do 

produto e nio do processo . Assim sendo , ela será associada ao 

produto apenas para fins do cálcul o dos seus custos , e nao serv0' 

(nem deve) ser u t 1 l1zad a para a determ1naçã o do potenc1al produ -

t1vo dos postos operativos . Pa r a a determi ndção do custo r ela t1vo 

as UEPs-P roduto , é necessár1o o conh ec1mento do valor monetár1o 



corrente de um a UEP . 

Um exemplo tip1co de UCP-Produto sao as formas e navalhas da 

1ndústr1a ca lc ad1sta . As mesmas estão d1retamen te assoc1adas ao s 

produ t os que delas se ut1l1zam e não ao posto opera t1 vo onde elas 

são empregada s , uma vez que um determ1nado conJunto de formas ou 

navalhas não pode ser ut1l1zado por ma1s de um grupo especif1co 

de produto s . 

O cá l cu l o da UEP -Produ t o irá variar conforme o t1po da mesma , 

para o qual concorrem fatore s que vão desde a natureza até 

aspectos estratég1cos relacionados aos custos f1nais dos produ -

tos . Quant o ao LlPO elas podem ser var1áve1s , alocadas por perío

do ou alocadas por freqUênc1a . 

As UEP-Produto var1ave1s te rão seu valor calculado a part1r 

dos gastos tol a1s 1ncorr1dos para sua obten ç ão, d1v1d1dos peld 

produção prev1sta do produto , obtendo-se assim um va lor un1tár1o 

em moeda corrente . Tal valor deverá ser , a1nda , d1v1d1do pe lo va

l or monetár1o da UEP no momento da 1mplantacão , a f1m de perm 1t1r 

sua relat1v12ação em termos de quant 1dades de UEPs . 

As UEP s - Produto alocadas por período comportam - se de forma 

sen. ~lhante às var1áve1s , d1ferenc1ando-se apena s PEla 

dade que proporc1onam de alocar-~e os gastos tota1s da UEP-Produ -

to de uma mane1ra d1ferenc1ada ao longo do tempo . Por exemplo 

tem-se o s gastos com Pesqu1sa & Desenvolv1mento , que podem ser 

especif1cos de alguns produtos , e como lal poder1am ~er rateados 

de uma mane1ra d1ferenci a da ao longo d o c1clo de v1da dos mesmos, 

o qu e podPrá proporclonar , estrateg1came nte falando, uma melhor 



. ,, 

penetração desse s produtos no mercado . 

Dessa forma, além dos c us t os tota1s dessa s UEPs-Produ to, 

dever-se-á 1nformar , para cada período d1ferenc1ado d e dlferlmen

to , o percentual de rate1o do custo t otal da UEP-Produto e a pro

duçã o prevista do produto . Ass1 m s endo , pa ra cada período te r-se

a uma quant1dade dif eren ciada alocada ao produto em questão . Para 

tanto, inicialmente d eve-se cal cular o mont an l e l otal d e UEPs-

Produto , o qua l será obtido pe l a divisão do custo tot a l da mesma 

pelo valor mo netário de uma UEP no período de cadastramen t o . A 

quant1dade d e UEPs-Produto a ser alocada num dado período c.:. e r á 

obt1da , então , pela mult l Pllcacão entre o montante t otal de UEPs 

Produto e o percentual a ser rateado no refer1do período , devendo 

a1nda d1v1d1r-se o resultado dessa multipl1cação pe la produção 

esperada para o períod o . 

Já a UEP-Produt o alocada por freqU ênc1a , ao contrár1o das de-

ma1s, não é sensível ao volume d e produção dos produtos . Seus 

custos especí f1 cos ocorrerão some nte quan do a at1v1dade for rea-

li:zada . Um exe mpl o d e UEP-Produto a locad a por freqUêncla são a s 

prep araç5es esp~c1a1s de produto s f eitas num dad o posto operati-

vo , e que nele geram custos diferenc1ado~ . A quant1dade ~m UEPs 

desta UEP-Produto será determjnada , no momento do tõd<islran,ento , 

pela d1v1são dos custos 1ncorr1dos na real1zacão da mes ma pelo 

valor monetár1o da UEP nesse 1nstan te . Para f1ns de cusle1o , o 

resultado da d1v1são anter1or deverá ser d1v1d1do pelo 

lote-padrão do produto , a f1m de obt er-se uma qua n t1dad~ un1tár1a 

de UEPs por produto . 



4.1.4. 6- Rotina de conso lidação d os arqu1v os 

Esta ro t1n a for ma rá do1s arqu1vos que perm1t1rão a consollda

cão do s ro te1 ros de produção . O pr1me1ro contem , para cada produ

to f1na l , o quanto Ple consome de tempo de cada posto operat1vo 

da empresa . O segundo contem , ao contrár1o , para cada posto ope-

rativo , o tempo util12ado por cada produto f1n al que nel~ passa. 

Para a determ1nar;:ão de s ses arqu1vos consolidados são considerados 

o s componentes pertencentes ao s produtos f ina1s , acumulando-se o s 

tempos de processamen to dos component es pa ra a def1n1cão do s tem

p os d e processamento dos pr od utos f1na1s . 

A consol1dacão , alem de prop1c1ar ao usuár1o 1nform acõe s de 

quanto u m dPterm1nado produto f1nal absorve de tempo nos post os 

ope rat1.vos e vlce-e-versa , é necessár1a para a vlablllzacão de 

algumas rot1nas 1nternas do sistema , e ma1 s espec1f1camente 

o cálculo dos potenc1.a1s produt1vos <fornecendo os dados consoll

dados do produto-base ) e para a montagem d o modelo ut1l1zado para 

o cá lculo do "m1x" pseudot1mi za do de produção Caux1l1ando na de-

f in1cão d as res tr i ç Ões de roteiro d e produção>, o que sera 

1ha do no módulo Gestão I nd usl r1a l . 

4 . 1 . 5- Módulo Gestão Industrial 

A Gestão Industr1al representa o módulo pr1nc1pal do 

f o1 desenvolv1do v1.sando fac1lita r algumas at1v1dade s 

deta -

SIMEGE , 

!1gadas 

ao gerenc1a men t o e controle da produção , e 1sto par t1c ularmente 

pard e1npresas mulllProduto ras que possuam um processo d~ produ ç ão 

un1-f1cado . 
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Com base na s informac:5es dos módulo s lmplantac;:~o e Bas e de 

Dado s , ele def1ne de sde o "mix" pseudot1m1zado d e pr oduç ~o até- o 

cu s to dos produto s fabr1 cad os , oferecendo a1nda var1o s outros 

resultados intermedi~rios . Para tanto , o módulo Gestâo Industrial 

apresenta a s segu1nte s r otina s , CUJ O in ter -relacionamen t o é

trado na F i gura 20 

- Med u; ão da Produc;:~o ; 

- P e riód1ca ; 

- Cu s te1o e Formac;:ão do Preços dos Produtos ; 

- Orc;: amen tac: ão ; 

- Contro l e de Estoques ; 

- Pl anejamento do "M1x" Pseudo timizado d e Prod ucão ; 

- Controles da Producão e 

Planejamento das Ne cess1dades d e P rod uçã o . 

4.1.5.1- Rotina de medic;:ão da produc;:ão 

mos-

Esta rot1na pe rm1te ao usuar1o cadastr ar , alt erar e consul-

tara s quantidad es produz idas e m um determ1nado período, tant o em 

ter mos de prod utos f1na1s como de estoques 1 n ter med i~rios , sendo 

es t es ~ lt 1 m os resu ltantes da med1ç~ o da quan t id a de de componen t e~ . 

e~1stentes no processo . Para f1ns oe um controle ma1s acurado da 

pr o dução , far -se-~ necess~rio tamb &m 1 nfor mar ao s1stema a s horas 

tota1s qu e fora m ut1lizadas nos d1versos postos operativos da f~

bri c a . 
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Para a mPdJção da produção de u m determinad o pr r iodo serão 

ne cessar1os , então , as seguintes Informações 

- Oua n t1dade produzida de cada 1tem f1nal v do s componentes 

que e s tã o no processo produl1vo . Ao 1nfo rma r estas quant1 dades , 

o s1stem a automaticamente atual1zará a posi, ão de estoque dos 

mesmos . 

Horas t otais trabalhadas nos postos operat1vos . 

ser reglstradas, além das horas trabalhada s em condições 

Deverão 

normais 

<horas de trab a lho dentro do exped1ente normal da empresa), as 

horas-extra~ <hora s de trabalho realizadas fora do expediente 

normal da empresa) e das horas d e retrabalho . 

A F1gura 21 mostra as telas do cadastramento das 

necessár1as à med1ção da produção . 

informa ç ões 

Relati vamente a este cadastra men to , algun s aspectos operac1o

na1s merecem ser destacados . Prime1ramente quanto o grau de dlfl

culdade na obtenção dos dados necessários . Em termos dos estoques 

1ntermediár1os , a empresa deveria rea11zar per1od1camente um in-

ventário no processo produt 1vo, a f1m de detectar d ex1stência d e 

componen t es ao longo dele . Ela deverá dec1d1r , e nt ão , se este 

controle ad ic1on al trará benefí~1o s relevantes , P OlS em empresas 

com uma demanda estável e c1clos curtos de produção não 

haver , d pr10r1 , uma grande alte r ação nos níve 1 s d os estoques ew. 

processo . Já em empresas que fabr1cam produtos mu1to dlferenci a -

dos , com c1clos de produção long os e suJellos a uma demanda 1ns-

tável Cque é o caso part1cular de mu1tas empresas que produ ze m 

sob encomenda) , esp era -se que tal contro le seJa relevante . 
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Medicao da Producao 
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1 1 3 

PIOCHE LTDA . 

ISIMEGE PIOCH[ LTDA . 
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' 

Horas Totais Trabalhadas 

Horas Retrabalhadas 

Setor Produtivo lU 
Descricao : 

Horas : -

Confirma Inclusao CS/N/A) ? 1 

FIGURA 21- TELA DE CADASTRAMENTO DA HEDICÃO DA PRODUÇÃO 
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Outr o detalhe 1mportante a ressaltar-se e quanto ao f luxo d e 

i nformaç ões necessár1o par a dar s uporte a tal rotina , po is além 

d a s informaç Ões do s produtos e con1pon e ntes , d ever-se-á também in

formar as horas totai s trabalhadas Cn orma 1s , extras e de retraba 

l ho> nos diversos p os to s operativos da empresa , o que implica na 

criação de procedimentos especí f i cos para a coleta e o 

de tai s informaçÕe s . 

registro 

Quan to a o regi s t ro das ho r as extras e de retrabalh o , e da 

mesma form a que pa ra o caso dos estoque s intermediá r io s , 

avaliar a relaç ã o de cus to /bene f í ci o de tal cont rol e . 

Ap ós o c adast r a m~ nt o das informacões referen ciadas 

d eve- s e 

anterior-

mente , e com base nos va l ores em UEPs dos produtos/componentes e 

em UEP s /h o ra do s postos operativos, pode-se tota l izar para cada 

período , em UEP s , para a empr~sa como um todo e/ou para cada um 

do ~ seu s postos operat1vos , a 

- Produção tota l po ten ci al ; 

- Quantidade d e UEP s produt1vas; 

- Quantldad e d~ UEPs produtiva s do s esto qu es em processo ; 

- Qu an tid a d e d e UEP ~ perdidas peld preparacão do s p rodutos 

f 1 n a1s ; 

- Quant1dade de UEPs p e rd!das ~e la prEparacão dos componen -

tes ; 

- Quantidade de UEPs Ociosas ; 

- Quantidade d e UEP ~ Latentes ; 

- Quantidade de UEPs Retrabalho ; 

- Quantidade d e UEPs Inef1cientes e 

- Quantldade de UEPs Ot1m izadas . 
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Além dessas quant1dades absolutas , o s1s tema apresenta , para 

cada t1p o de UEP 1nformada , a sua part1c1pacão relat1vn dentro da 

quantldade t otal poten c 1al de U[P s obteníve1s . O s 1stema lnforma -

r á a1nda os custos de cada etapa do proc e sso , os qua1s ":.erao 

obt1dos pela s1mp l es mu lt1pl1cação entr e as quant1dades de UEPs e 

o valor monetário da UEP no per í odo . 

Como pode notar-se , as 1nformacões gerada s apresen tam u rn 

grande grau de de t a lhame nto , auxil1ando o usuar1o no entend1mento 

do seu processo produtivo e dlreci onando-o na tomada d e dec1são. 

Por exemplo , na aná lise 1nd1v idual dos postos operat1vos crít1cos 

<gargalos) da empresa dever-se-la max1m12ar as UEPs produ t1vas e 

procurar a or1gem de eventua1s UEPs perdJdas em função de retra-

balho , 1nefl cJênc1a ele .. . Poder-se-la, a1nda, ana l1 sar u evolu-

cão da emp r esa , no seu todo ou em partes específ1ca s , atrav~s do 

acomp anhamento úe dados h1stórico~ ex1stentes . 

4.1.5.2- Rotin a periódica 

A rotin a per1Ód1ca real12a al guns proced1mentos específicos 

ao m~todo das Un1dades de Esforço s de Produção, os qua1s darã o 

supo r t e às dema1s rot 1nas da Ges tão lndustr1al . Nesta rol1na são 

calculados , per1od1camente, o valor monetár1o da UEP e a rot ac ão 

a lucro zero da empresa , os sua1s serão ut1l12ados , entre ou tras 

CO l Sas , para o p rocesso de custe1o e de formacão dos preços dos 

produtos . 

Para o cálculo do valor monetâr1o da UEP ~era n~cessar1o ter-

se e xecutado prPvlamente Ci medlção da producão, bem con1o possu1r-
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se a 1nformacio do s custos t ota 1s de transformaçi o da empres~ . A 

par t1 r destes dados o s1stema monetar1zará a UEP . 

Já para o cálculo da rotaç ão d. lucro zero da empresa, o usua -

r1 o prec1sará saber ad1c1onalmente o valor total das despesas de 

es trutura f1xas Após o cadastramento destes dado s , o s1stemd. 

calcula a rotação a lucro zero da e mpresa no período em questão . 

A Figura 22 mostra as telas de cadastramento da s 1nformações para 

o cálculo da rotina per1Ódica . 

4 . 1.5 . 3- Rotina de custeio e formação dos preços dos produtos 

Esta rot1na pprm1te o cálculo de mane1ra ráp1da e prec1sa dos 

custos dos vár1os produtos da empresa e , med1an te a def1n1ção de 

uma margem de lucro deseJada, do preço de venda dos mesmos . 

tanto, ut1l1za-se do método das rotacões . 

Com o resultados 1ntermediár1os , a rot1na oferece , para cada 

produto sol1citado , a margem-fábrlca , a margem de contr 1bui cão , a 

rotação e a rotação lucrat1va. 

Caso o usuar1o deseJar calculd r um novo pre~o du venda para o 

produto , o sistema pedirá a rotação deseJada para o mt-smo e ex E:--

cutar~ o cilculo , fornecendo o novo preço , sempre de acordo com 

os parimetros alua1s da empresa (rotC~.ção a lucro zero, valor mo-

netár1o da UEP e deduções do produto> e com aquele 1nformado pelo 

usuar1o <rotação deseJada) . 
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Calculo Valor Monet a ri o d a UEP 

F'e riodo 

Cu·s t o~: Tot<:d s d(;· T·,-<3.n ~;. fonn<':l.cao::• n c:o F'<::- ·.- :iod o 
Fo lh a d e Pagamento 
DE.•preci a cao 
M~tcrj 2 j s l~rliretos 
Outros 

) . , 
450000.00 
150000.00 
100000.00 

Valor Monet~r:io UEP 2 00 

Ca l culo Rotacao a Lucro Zero 

Despesas ·rut~l~ de Estrutura Fixa do Per:iodr 
Adrrd. ni st:t"'ab. v as 
Come1r c i a i ~.:; 
F'j !"12\iiCC ... ·~ l,..t~~; 

0Lrtros 

. 
-· 700000~0 
·-- -1000000.00 

400000.00 

Rotacao a Lucro Ze ro 2 

1 17 

P l OCHE LTDA . 

PIOCHE.. LIDA . 

FIGURA 22- TELAS DE CADASTRAMENTO PARA O CÁLCULO DA ROTINA 
PERióDICA 

• 
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4.1.5.4 - Rotina de orçamentação 

Esta rot1na perm1te a real1zacão de or ç amentos ráp 1dos e pre

cisos para produtos que a empresa a1nda não p r od uz , bastando pa rd 

1550 o conhec1mento prév1 o de seus rote1ros de produção , de suas 

estruturas , da rotação deseJada para o produto e do seu lote-

padrão d e fabr1ca ção . De posse dessas 1nformacões , os cálculos do 

custo e do preço do novo produto seguirão os moldes descr1to s nu 

1tem anler1or . 

4 . 1.5 . 5- Rotina de contro l e de estoques 

Essa rot1na poss 1b1l1ta um controle da pos1cão dos estoques 

da empre sa , tanto em termos de produtos f1na1s como de it ens em 

processo e matér1as-pr1mas . O usu~rio poderá atual1za r , alte rar e 

consultar os saldos em estoque de todos esses 1tens . 

A atualização poderá ser f ei ta de duas formas alternat1vas 

ou aut omat1camente pelo s1stema qwan do da med1 çã o d a produção, ou 

medla r.Le a entrad a de dado s pelo usuár 1o . Nes te caso , o usuar1o , 

deverá al1mentar o s1slema semprE que ocorrer alguma entrada 

1tens comprados na empresa , alguma saída de 1t ens do almoxar1fado 

p~ra a produção ou alguma venda de produto f1nal . 

Para uma boa performance do m~du1o GLst5o Ind usl~1al e neces

sário que os sald os dos 1tens no s1stPm~ seJam r ea1s , ou seJa, o 

ec:.t oque fis1co do 1tem deve co1rc1d1r com o estoque apontado no 

s 1 s t e 10 C:l • Par a t êi rr L o , se r it 1 n d 1 s p e n s ci v e 1 u nr a c o m P a n h amE· n t o conti-

nu o da entrada e mov1mentacio de mater 1a1s no chão-de-fábrlc a , 

v1sando a f1ded1gn1dade dos dad os tratados pelo ~1stema , uma vez 



que e dos mesmos qu e dependerá a conf1a b1 l1 dade do cálcu lo da s 

necessidades de produção . 

4 . 1.5 . 6- Rotina de planejamento do "mix" pseudotimi:zado de 

produção 

Esta rot 1na determ1na , a part1r da ut1li:zação de um modelo 

d e 

da 

programação l1near m1 s ta , o "m1x" pseudot1m1zado de 

emp r esa para um determ1nado período. Trata - se de uma 

produção 

so luç ão 

pseudot1mizante porqu e , dado a complexidade do problema or1g1nal , 

algumas prem1ssas s1mplif1cadoras fo ram 1n trodu21d as . Não sao 

considerada s , por exemplo , a s restr1çÕe s de seqUenc1ament o da 

produç_ão . Entretant o , o objetivo desta rotina não é u m 

programa d~ produç_ão final , mas s1m um plano agregado que perm1ta 

or1entar a melhor utl1ização possível dõ capac1dade instalada da 

empresa . 

Uma das grandes vantagens da rotin a é que ela mesma , em c1ma 

da s opçÕes d o usuãr1o , monta o modelo de programação matemá tic a , 

não ex1gindo a presença de um t~cn1co para su a mod~lagem . O sis -

tema atuará, en fim, de form~ in t era t 1va com o usuário , cr1ando as 

restr1çÕes , as qua1 s poderão ser de ordem técn1ca, 

e l1 vres . 

ml?rcadolÓglca 

Para a 

programação 

Opt1m1ser> 

resolucão do modelo cr 1ado ut1l1za-se um 

ll near , o LINDO <L1near l nteract1ve a nd 

[24] . Para tanto , e necessár1o mlgr ar -se do 

pac.ote de 

DiscretE 

amb1ente 

SIMEGE par-a o d o "software" de programC~ ção l1near , o qual , a pôs 

resolver o problem a , cr1ara um arqu1 vC1 co n tP ndo suc.s so luç_Ões . En. 



um momento p oster1or , ret or nand o ao S IME GE , o s1stemõ 1nterp re trl -

ra o arqu1vo gerado e trat ará os dad os ne le cont1dos com a 

l1dade d e dar suporte as dema1s rot1nas . A segu1r serão apresen -

t ados alguns aspectos re ferente s à montagem da s res tr1çÕe~ do 

modelo. 

a> Mon tagem das restriçõe s técnicas 

As re s tr1çÕes de ordem técn 1ca re presentam o rote1ro d e pro -

duc;:ão da empresa . Pa ra ca da posto operativo cr i ar -se-á um a res-

lrl(;ão , tendo como var1áve1s os produtos que passam pelo posto , 

os qua1s t erão como coef1c1ente os tempos un1tár1o s de processa-

menta a d1c1onados dos de preparação . Cada res t ri ç ão será Igualada 

ao máximo da capacidade d o posto operativo , dentro do p er í odo d~ 

p laneJ ament o . Esta s restr1çÕes são montadas automaticamente pe lo 

S lste ma , através dos arqu1vos consol1dados dos postos operal1vos . 

O usuário poderá , entretanto , descons1derar , para a montagem 

do modelo , alg um posto operativo, ou até mesmo modiflcar es t as 

restr1çÕes med1ante as seguinte s opçÕes cons 1d eracão de horas -

extras , cons 1deracão de postos con1 capac1dade compart1lhada 

controle ríg1do da capac1dade do posto operat1vo . 

Tendo optado pe l o oferec1mento ao s1stem a de horas-extra~ ~a-

r a determinados postos operat1vos, bastará ao usuar1o 1nformar 

quais serão os postos que beneflClar-se-ão deste E?>-.Ped1en t e ) 

quantas horas ad1c1ona1s cada um deles ut1l1zar6 , além do custo 

unitário ma rg inal d~ hora-extra . Caso a empresa trabalhe com fa1-

xas d1f erencia is <cus t os d1ferenc1ados conforme o número de 

hnr~s-exlrar) , o s1stema poss1G1l1td a1nda esse tratamento d 1 fe-
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renc1ado. O usuár1o deverá , então , para cada fa1xa possível de 

horas-extras, 1nformar o número de horas d1sponíve1s e seus res-

pect1vos custos un1tár1os margina1s . 

Caso a empresa trabalhe com postos operat1vos com capac1dade 

compartilhada , ou seJa, situações onde a capac1dade 1nd1cada não 

e exclusiva do posto, o que e comum em empresas onde a flex1bil1-

dade impera , o sistema oferece a possibilidade de tratamento des-

sa Sltuação . O usuár1o dever~ simplesment e 1nformar qua1s sao os 

postos que trabalham com suas capacidades compartilhadas, o 

s1stema automat1camente aJustará as respect1vas restr1c6es t~cn1-

cas dos mesmos . 

A últ1ma poss1b1l1dade de modif1cação dentro das restr1çÕes 

de ordem técn1ca advém de uma slmPllflcação do problema . Visando 

reduz1r o numero de var1áve1s do problema, os tempos de prepara-

ção dos produtos nos postos operat1vos foram l1neêir1zados , o que 

nao corresponde à real1dade . Apenas para exempl1f1car , no caso da 

produç~o de um determ1nado produto se necess1te uma preparação do 

po sto operativo de 100 m1nutos , sendo que o tempo de processamen-

l o do produto nesse posto seja de 1 0 m1nutos e que a produção se-

fe1ta em lotes de 100 un1dades , o s1s t ema 1rc. assum1r por 

"defaull" um tempo un1tár1o de passagem no posto , para o produto, 

de 11 m1nutos <100/ 100 + 10 >. Ass1m sendo , caso se produza 100 

peças, as mesmas ut111?a r1 am 1100 m1nutos do posto, o que e ver-

da de (100 m1nu tos de preparação ma1s 1000 m1nuto s de operac.ão) . 

Mas caso se produza 150 peças , o s 1stema cons1derará que as mes-

mas ut1l1zarã o 1650 m1nutos da capac1dade do posto , o que nesta 

s1tuacão não~ verdade , po1s na prát1ca ter-se - la uma ut 1l1zação 



1700 minutos <2 preparaç5es de 100 minutos mais 1 ~00 minutos 

de operação> . 

Esta d1storção existe Justamente pela llnearização do tempo de 

a qual na rea l idade var1a em patamares , conforme (J preparação , 

lote-padrão de produção . A distorção tenderá a ser ma)or em Sl-

tuações onde o tempo e/ou os lotes de preparação forem grande s . 

Assim sendo , caso o usuár1o queira eliminar estas distorções , de

verá 1nformar os postos onde deve ser efetuado um controle rígido 

de capac1dade . Como o prob lema, ao tratar este tipo de restrição , 

sofre um grande aumento , tanto em termo s do número de restr1çÕes 

como de variaveis , é aconselhávEl que em um primelr o momento o 

usuár1o não util12e estt tipo de recurso , POIS somente após rea-

1Izada a resolução do problema e analisado o "ml><" na rotina das 

necessidades de produção <a qual será detalhada d seguir) , apare

ce r ão em tal tot1na alguns postos <gargalos> com suas respect1vas 

folgas de capacidade negativas . Neste momento o usuár1o terá con-

diçÕes de retornar à rot1nc. de planeJamento do "mix" pseudotimi-

zado de produção e escolh~r , para os postos-gargalo , o controle 

ríg1do de capacidade , m1nim1zando , ass1m , o número de var1áveis e 

restr1çÕes rlo problema. 

b) Montagem da s restriçÕes mercadológicas 

o segundo tipo de restr1ção , de ordem mercadolÓg1ca , lambém 

l em s u <t s e q u ações mo n t a d as a u l o n1 a t 1 c ame n t f; ~e 1 o s i s t e rn a , a p d r l 1 r 

dos lim1tes m~x1mos e mín i ~os de mercado para os produtos d~ em-

presa . O usu~ rio pod~rá alterar as quant1dades máximas ace1tas 

pe lo mercado , através da poss1b1l1d ade do 1ncr emento d e tal l1 m1-



te , proven1ente de 1nvest1mentos em propaganda, promocoes, pes-

qu1sa e desenvolv1mento etc . . . , ou seJa , 1nvest1mentos f1xos que 

tragam como retorno o aumento do potenc1al de mercado do produto . 

Para tanto, o usuar1o deverá informar qua1s produtos podem re-

ceber tal incremento e d~ quanto será o acréscimo potenc1al nas 

vendas , bem como o valor do 1nvest1mento f1xo a ser fe1to . Caso 

se trabalhe com níve1s de 1nvest1mentos d1ferenciados, ou seJa, o 

acrésc1mo nas vendas varie em patamares de acordo com o volume 

investido , o sis t ema também está preparado pa ra tal situação . Ne

la , o usuár1o deverá 1nformar para cada poss1b1l 1dade de 1nvest1-

mente o seu respect1vo custo e o resp~tl1vo 1ncremento potenc1a1 

proporc1onado nas quant1dades máx1mas ace1tas pelo mercado para o 

produto . Caso a1nda ex1sta uma restr1cão orcament~r1a para ta1s 

1nvest1mentos , o usuário deverá informar tal valor . De posse des-

te s dados, o s1stema auton.at 1camente alterará as restr1cãe~ 

"default" de máximo de mercado . 

c) Ho n tag em das re s trições livres 

O ~lt1mo t1p o de reslr1ção, a~ l1 vre~ , tem como obJetlvo fle -

x1b1l12ar a montagem do modelo . Caso ~ emp r esa apres~n t~ 

cãe s que n~o s~ enquadrem nos 2 t1pos anler 1ormente descr1los, o 

usuar1o poderá f ormulá-las d1retamente, desde que respe1te a S!m

bologla adotada para as variáve1s do problema . 

Uma ve2 montadas as restr1cÕes o sistema cr1a automat1camente 

a função objet1vo do p r oblema . Na real1dade, o s1stema crlo 

l1pos dt-' fun ç ões , conforme o obJetlvo específ1co . A pr1me1ra fun-

cão obJet1vo busca a max1m12acão de trabalho do~ postos 
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vos da empresa , e contêm os produ t o~ com os seus respec t 1vos va-

lar e s em UEPs . Já a segunda procura alcançar a max1m1zaçao do lu-

cro da empresa, ~ contém os produtos com suas margens de contr1-

buic:ão , além de todas aquPlas var1áve1s que repre?sentem custos 

ad1c1onais à empresa (horas-extr a e propaganda , por exemp l o) . As 

so luç ões proporc 1onadas por essas duas funções ObJE? t lVO ser a o 

u t i l izadas para o cálcu l o d os Ín d1 ces d~ aJ u ste da empresa , mas o 

11 11 m1 x p seudot 1m12ado a ser empregado para o estabelec 1mento do 

pla no de produ ç ~o de ver~ s e r , obv1ament e , aque l ~ f ornec1 d o pe l a 

f un ç ão que max 1 miza o lucro da empresa . 

o s1stema trabalha , a1nda , em termos de capac1dade para os 

postos operal1vos , em do1s níveis . O pr1me1ro cons1dera as horas 

tota1s prev1stas para serem trabalhadas nos postos (para f1n~ de 

planeJamento) , enquanto o outro cons1dera as horas tota1s rea1s 

oferec1das aos mesmos (para t1ns de controle) . 

Em termos operac1ona1s , o usuár 1 o , no 1n1c1o do período de 

p lan ej a mento , dever1a rodar o mo del o empregand o as horas previs -

tas , ut 11 1 zando-o novamente no f1nal do período com as 

Yealmente tr abalhada~ , v1sando os controles d~ ef1clênc1a e de 

ef1tác1a do processo . Baseado nesse composto de produtos , var1as 

anál1se s complemLrtarcs rodem s er f~Jta s , comu por ~xemplo a me-

de :índ1ces relal1vo~ (eflcJêncla , ef1các1a e produtlvlda-

de) , a det~rm1nacão da ca p a c1 dade fabr1l, ~ local1zacão de garga -

los , a arcislJSé' dos graus de adequação técn1co e econom1co da 

ernpresa Ele • •• 



4. 1 . 5 . 7- Rotina de contro l es da produção 

r 
I 1., ... t 

Esta rot1na perm1te ao usuârio o controle do processo produ -

t1vo, d~ acordo com c~r tos cr1tér1os pré-determlnados . O s1stema 

calcula local12ada ou globalmente a ef1c1ênc1a , a ef1các1a 

produt1v1dad ~ do processo , conforme os conceitos apresentados no 

capitulo 3 . 

A rot1na ca lcula a1nda os Índ1ces de aJuste da empresa , os 

quais são técnico (prev1sto e real> , eco n ômico (prev1sto 

rea l ) e global (prev1sto e real) , conforme os conce1tos apresen -

tado s no capitulo 3 . 

Com base nestas 1nformacões , o usuâr1o poderá aval1ar õ 

c1ência das decls5es tomadas através do 1mpacto por ela~ provoc~-

do no processo , o qual deverâ refletlr-se nos med1dores e nos 1n-

d1ces de aJuste . Por exemplo , a dec1são de 1nvesl1r em propag~nda 

para um determ1nado produto , ampl1and o a sua quant1dade máx1ma de 

me rcado , poder1a aumentar o índ1ce de ajuste da empresa relat 1va-

ment~ ao seu mercado <aJuste econÔmlc o) , podendo também aumen ta r 

a e eficác1a do processo como um todo, desde que o 

gargalo seJa , para aquele 1tem , exatamente o mercado . 

4 . 1 . 5 . 8- Rotina de planejamento das necess1dades de produção 

rut1na perm1te o d1mens1onamento das necess1dades dE 

producão em termos de capac1dade e de necess1dades de 

mater1a1s , v1sand o ct,ecar a v1ab1l1dad~ do programa de producão 

prev1sto para um determ1nado perÍodo . 
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A programacão propos ta e obt1da pela resolucão do modelo 

apresen tad o anter1o rme nte , sendo a1nda facultado ao usuar 1o a 

alteração de tal plano d e produção . 

A part1r do programa aJustado , o s1stema calcular á , pr1me1ra 

mente , as necessidades lÍqu1das de mater1a1s , conforme umn lóg1 ca 

MRP . A part1r das necess1dades brutas (quantldades propostas pelo 

programa) dos itens de ma1or nível , ele abat e o saldo en• estoque , 

oblendo as necessidade s liqu1das d estes 1tens . Es tas necess1dades 

transformar-se-ão nas necess1dades brutas d o~ seus d e-

pendentes . Ta l proced1mento con t1nua rá par a os dema1s nive1s, na 

ordem decrescente d os mesmos , at~ chegar-se ao nive l 0 , que 

responde aos 1tens comprados . 

Apó s determinadas as necess1dades lÍquidas de 

s1stem~ calcular~ as capacidades de produção dos postos 

c o r -

o 

vos que serão necessárld S para a fab r1cacão dos produtos e compo

nentes qu e tenham necess1dades lÍqu1da s super1ores a zero . O s1s-

tema comparará estas capac1dades necessá r 1as com as dlSPOnlblll-

dades d e capacidade do s postos , nos mol d~s de um CRP <"Capac 1t ~ 

Rr->qulrE"'"ér . t Ple;nnlrl!J" - PlaneJamen t o das NecessJdade s de 

dade) , apontando as folgas ou falta s de cap a c1dade dos recursos . 

Como alertado anter1ormente, o r i o usG das restr !çÕes ae contrclE 

ríg1do de capac1dade pode trazer como conseqliênc1a , 

post os - gargalo, um val or n ega t 1vo na f o lg a de capac1dade . 

casos, o u suár1o terá duas alternat1vas 

Prov1denc1a r um aumen to de capac1dade para o 

supr1ndo õ necess1 dade de car-ac 1dade ad1ClOrtê11 , ou 

- R e f a 2 e r o p 1 a n e J a me r, t o d o " m 1 x " p s e u d o t 1 m 1 z a d o d E: 

para os 

Nesles 

posto , 

rrodu-



c:io , mas ut1l1zando ad1c1onalmente a apeio d~ conlrol~ ríg1do dE 

capac1dade para os postos operat1vos gargalo . 

Caso seJa escolh1da a segunda opçao , o usu~r1o dever~ repet1r 

toda a rot1na novamente . 

4 . 2- ASPECTOS OPERACIONAI S PARA A UTILIZAÇÃO DO SI HEGE 

Buscando fac1l1lar a v1sual1zac~o das etapas de 1mplantac:io 

do m~todo das UEPs , montou-se um rote1ro geral or1entat1vo . A Fl

gura 23 mostra e sse role1ro , Já dev1damente adaptado ao SIMEGE . E 

imp ortante que as at1v1dades de 1mplantac:io , que até 

aqu1 eram realizadas manualmente , permanecem sem grandes altera -

çÕes, apena~ sendo executadas , na s ua ma1or1a , de forma automátl

ca pelo s1stema , o que ev1dentemente prOPlCla uma ma1or rap 1dez e 

prec1s~o ~s 1nformacões, aljm de cr1ar poss1b1l1dade~ adlClonals , 

como a escolha do produto - base mais 

adequado . 

Tio logo tenha s1do concluída a 1mplan tac io do mjlodo , poder

se-~ ul1ljzar os b~n~fic1os proporcionados ao processo de plane

Jamento e con t role da produçio pelo módulo Gestio Industr1al . Pa

ra a operacior1a112odic dt-sse mc',dulo sPrit r~ecessáru:; a cr1 açi o de. 

certos proced1mentos organ1zac1ona1s per1Ód1c os , v1sando tanto a 

a 1 1 m e-n t a<. ~ c• de d c1. dos d u ., 1 s t em a c o mo a ma nu t E? n ç ã o da., suas rot1-

n as 1nternas . O Quadro 10 descreve , para cada procedlmento , as 

f r c q l..í ê r. c 1 a s de ocorrênc1a , as 1nformac:ões necessá r1a: ( outras 

obsPrvac5es pert1nentes aos procedimentos effi que!tio. 
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O s1stema apresentado nesta parte do trabalho teve val 1dados 

apenas os módulos I mplantacão , Parâmetros e parte do Base de Da-

dos , um a ve2 que a empresa-pi l o t o , onde foJ fei t a a ap l1 cacão 

prát1ca não dispunh a dos dados necessár io s para a va l 1da ç ão dos 

módul os Gestão Industr1al e Reestruturação . Assim sendo , os refe-

módulos foram apenas ver1ficados quanto à sua log1c1dade ridos 

geral. De qualquer mane1ra, a val1dação parc1al do s1stema pro-

porc1 o nou uma sé r ie de conclusões , tiradas a partir do s resulta-

do s obtidos na ap l 1cação do módulo Implantação , e será o tó p i co 

abo r dad o no pr6x imo capÍtulo do trabalho . 
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=;==============================================================:= 
PROCESSO ! FRE QUêNCIA ! INFORHAC:ÕES OBSERVAÇÕES 
===================;;===========================================:= 

ENTRADA 
DE NOVOS 
PRO DUTOS 

CÁLCULO 
DO VALOR 
EH UEP'S 
DOS PRO
DU TOS 

CÁLCULO 
DE UEPs
PRODUTO 

I 

SEMPRE QUE 
OCORRER 

DADOS BÁSICOS DO 
PRODUTO , ESTRUTURA E! 
ROTEIRO DE PRODUC:ÃO! 

SEMPRE QUE ! COMUNICAÇÃO DA AL-I 
SE CRIAR UH! TERAC:ÃO DO ROTEIRO 
NOVO PRODU-! OU DA CR I AC:ÃO DO 
TO ALTERAR-! PRODUTO 
SE UH RO-! 
TEIRO EXIS-! 
TENTE 

SEMPRE QUE 
HOUER NE
CESSIDADE 

TIPO DE UEP-PROUTO , ! 
OS GASTOS TOTAIS E 
A PRODUCÃO PREVIS
TA 

APciS O CADASTRAMEN
TO DAS I NFORHAC:ÕES 
DEVER-SE-Á EXECUTAR 
O CÁLCULO DO NiVEL 
DO PRODUTO 

UMA VEZ QUE O VALOR 
EH UEPs DO PRODUTO 
SEJA ALTERADO SER~ 
NECESSÁRIO A REVI
SÃO DAS ROTINAS QUE 
UTILIZAM A INFORMA
CÃO 

O VALOR MONETÁRIO 
DA UEP DEVERÁ ES
TAR CALCULADO E O 
CUSTO DO PRODUTO 
DEVERÁ SER REVI
SADO 

ACRÉSCIMO! SEMPRE QUE 
DE POSTO ! OCORRER 
OPERATIVO! 

DADOS BÁSICOS DO 
POSTO OPERATIVO E 
DOS FOTO-ÍNDICES 
DO MESMO 

OS FOTO-INDICES TO
TAIS E OS POTEN
CIAIS PRODUTIVOS 
DOS POSTOS DEVERÃO 
SER RECALCULADOS 

HEDIC:ÃO 
DA PRODU-I 
CÃO 

NO FINAL DE! 
CADA PERiO - ! 
DO DE PLA-! 
NEJAHENTO 

A PRODUC:ÃO FÍSICA , 
OS ESTOQUES INTER
MEDIÁRIOS, AS HO
RAS TOTAIS TRABA
LHADAS < NORMAIS, 
EXTRAS E DE RETRA
BALHO > 

I HAVERÁ A NECESSI
SIDADE DA CRIACÃO 
DE FORMULÁRIOS PARA 
O CONTROLE DESTAS 

I INFORMACÕES 

continua 
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==========~=============~==:=========~===~=====~:=====~== ======= = 

PROCESSO I FREQUÊNCIA ! INFOR MACÕES OBSERVACÕES 
============================== ========= = ==========~= =========== == 

ROTINA ' NO FINAL DE' CUSTOS TOTAI S DE A M ED IC~O DA PRODU-
PERióDICA! CADA PERÍ0-1 T RANSFORMAC~O E C~O J~ DEVE TER 

' DO DE PLA -1 DE SPESAS DE 
NEJAMENTO ' TRUTUTA FIXAS 

ES- I OCORRIDA 

CONTROLE 
DE ESTO
QUES 

SEMPRE QUE ! 
OCORRER UMA 1 

ENTR ADA ,M O-' 
VIMENTAC~O ' 
OU SAÍDA DE ! 
MAT ERIAL 

ATU ALIZA-! EM PERÍODOS! 
CÃO DO 1 REGULARES 
PRECO U-1 OU EM ANT E-' 
NIT~RIO ' CIPAC~O AO ! 
DOS IT ENS' C~LCULO DOS ! 
COMPRADOS ' CUSTOS DOS 

PRODUTO S 

QUANTIDADE DOS PRO -! HAVER~ A NECESSIDA 
DUTOS VENDIDOS, MO -I DE DA CRIAC~O DE UM 
VIMENTADO S E DOS I -! FLUXO DE INFORMA
TENS EN TRANTES N0 1 CÕE S PARA A PERMA
ALMOXARIFADO 1 NENTE ATUALIZAC~O 

DO SISTEMA 

PRECOS DE REPOSIC~O' PARA A PERFE ITA VA
DOS ITEN S COMPRADOS ! LORIZACZO DOS ITENS 
COM AT UALIZA CÃO MA-' COM ATUAL IZAC~O AU
NUAL ' T OM~TICA , O IN DEX A-

DOR DO MESMO DEVER~ 
' ESTAR ATUA LIZ ADO 

C~LCULO ' SE MPRE QUE 
DOS CUS-! HOUVER UMA 
TOS DOS 1 ALTERAC~O 

' APENAS OS DADOS QUE' E NECE SSÁRIO A 
J~ ES TÃO NO SISTEMA' ATU AL IZAC ÃO PR~VIA 

PROD UT OS NA ESTRUTU- 1 

I RA DE CUS-I 
' TOS DO PRO-' 

DUTO OU PE-' 
' RIODICAMEN-! 
I TE PARA A 
' ATUALIZAC~0 1 

DOS CUSTOS ' 
E MPIRGENS 

FO RMACÃO I 

DO PRECO 
DE VENDA 
DOS PRO- I 

DUSTOS 
FINAIS 

SEM PRE QUE ' ROTACÃO DESEJADA 
NECECESS~- ' PA RA O PRODU TO EM 
RIO I QUESTÃO 

' DOS PREC OS UNITÁ
' RI OS DOS ITENS COM
' PRADOS 

' PERMI TE A ATUALI 
' ZACÃO AU TOMAT ICA DO 
' PRECO DO PRODUTO NO 
I SEU ARQU IVO 

continua 
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================================================================= 
PROCESSO ! FREQUÊNCIA ! INFORMAÇÕES OBSERVAÇÕES 
================================================================= 

ORÇAMEN
TAÇÃO 

SEMPRE QUE 
NECESSÁRIO 

ESTRUTURA DO PRODU-I 
TO, ROTEIRO DE PRO-! 
DUÇÃO, LOTE-PADRÃO 
E ROTAÇÃO DESEJADA 
DO PRODUTO 

PLANEJA- ! NO INÍCIO ! OPÇÕES PARA A MON 
MENTO DO ! DO PERÍODO I TAGEM DO MODELO 
"MIX" DE PLANEJA-! 
PSEUDOTI-! MENTO, UTI- ! 
MIZADO DE! LIZANDO HO-! 
PRODUÇÃO RAS PREVIS-! 

TAS E NO ' 
FINAL USAN-! 
DO HORAS 
REAIS 

O SISTEMA APENAS 
EMITIRÁ RELATóRIO 
DOS ORÇAMENTOS,NÃO 
GRAVANDO OS RESUL
TADOS FINAIS 

PARA A RESOLUÇÃO DO 
PROBLEMA DEVER-SE-Á 
MIGRAR-SE PARA O 
AMBIENTE DO PACOTE 
DE PROGRAMAÇÃO LI
NEAR - LINDO 

CONTROLES! NO FINAL DO! APENAS OS DADOS QUE! O PLANEJAMENTO DO 
DE PRODU-! PERÍODO JÁ ESTÃO NO SISTEMA! "MIX" COM HORAS 
CÃO PREVISTAS E REAIS 

JÁ DEVE TER OCOR
RIDO 

PLANEJA- ! 
MENTO DASI 
NECESSI
DADES DE 
PRODUÇÃO 

I 

NO INÍCIO ! OS DADOS GERADOS 
DE CADA PE-! PELO PLANEJAMENTO 
RíODO DE DO "MIX",AJUSTADOS 
PLANEJAMEN-! COM OS PEDIDOS EM 
TO I CARTEIRA 

NO CASO DE EXTRAPO
LAÇÃO DA CAPACIDADE 
DE ALGUM PO, RETOR
NAR AO PLANEJAMENTO 
DO "MIX" OU AMPLIAR 
A CAPACIDADE DO PO 

================================================================= 

QUADRO 10-PROCEDIMENTOS BÁSICOS PARA A MANUTENÇÃO DO SISTEMA 



CAPÍTULO 5 

VALIDACÃO PRÁTICA DO SISTEMA DESENVOLVIDO 

Nesta parte do trabalho far-se-á a apresentação da validação 

prática do módulo Implantação do SIMEGE, no qual é f eit a a unifi

caça o e a parametrização da prod uçã o . 

Para a realização dessa va li dacão f ez-se , pre l imi narmente , a 

impl antac~o manual do método das UEP s numa empresa-piloto . Os d a-

dos coletados para essa 1mplanlaçã o for-am utilizados 

post er 1ormentP para a al1mentaçãu do ~1stema desenvolvido , e seus 

resultados e perfo!'rnance com aqueles obtidos 

imp lantação original . Ma ~ antes de detalhar o processo executado ! 

apresentar-se-á brevemente a empresa - piloto . 



1.34 

5.1- APRESENTAC~O DA EMPRESA 

A Hausch1 l d I nd . e Com . f oi a e mpresa utilizada para a v a 1 i -· 

dação do módulo Implantação do S IMEGE . Trata-se de uma empresa de 

méd1o porte , l ocal1zada no Vale dos Sinos , mais esp ec 1ficamente 

em São Leopoldo <RS> , e que prod uz a rtefatos de couro , numa gama 

de produtos que varia desde uma l inha de malas e maletas executi-· 

vas , até pequenas recordações e brindes trabal ha dos em cou r o . 

Sua estrutur~ é tipicame n te ar t esana l, contando com u m e f e t i -

vo de cerca de 80 func1onários , dos quais 61 trabalham na linha 

de produclo <corte de couro , costura , prep araclo e acabamento do 

produto f1nal >. A producão , de quase uma centena de art igos , 

feita sob encomendd t:> destina-se ta nto ao mercado 1nterno como a o 

externo . 

O "la~-ou t" 1ndustr1al e adequado à caracleríst1ca fle xíve:l 

da emp r esa , sendo d1vididu em min1- fãbr1 cas conforme a família de 

produtos a ser fe1ta . O planej amento da producio é cent ra l izado e 

externo ao processo de manufatu r a , sendo dirig1do po r um depart a

mento de Plan eJamento e Contro l e da Produção . 

Como na maior1a da s méd1as empresas bra s ileiras , a Haus ch ilc:! 

n~o possu1 retursos para investir Pm lécn1ca s ou s 1stemas s e f i s ·-

t1cados ~ gerincid do seu fl uxo de 1nformacões , o qual 

comp lexo dev1do à sua caracterí stic a de mult1produclo . A empresa 

vis1velmente necess1tava de parimetros operac1una1s que permitis-

SPITI um planeJamento ef1c1ente e que aux111assem no processo d•= 

t omada d e decisões. Para ilustrar-se essa necess1dade , pode - s •? 

c1 tar o exemp l o do processo de determ1nacão dos preços dos produ-



tos , que eram ca l culados a partir d e um "overhead" determinado 

empir1camente e apl1cado sobre os custos das matérias-primas uti-

lizadas na fabricação desse s produtos . 

Assim se ndo , a empresa carec1a , na verdade , de métodos que 

lh e auxiliassem no seu processo de Gest ã o Industrial , via Slmpli-

ficação da visual12ação do processo produtivo , a qua l poder1a ser 

alcançada , por exemplo , por um processo de uni f icação da produ-

ção . Em função de tudo isso a Hausc h ild , tomando conhecimento das 

vantagen s potenciais decorrente s da unificação do seu processo 

p rod ut:ivo através do método das UEPs , participou ativamente na 

sua unplantaçã o . 

O processo de val1dação do sistema , que como Já fo1 d1to co-

meçou com a implantação manual do método da~ UEPs, teve seu iní-

C lO em d~zembro d~ 1989 (data-base >. Esta 1mplantação segu1u os 

padr5es trad1c1ona1 s de aplicação do m~ l odo , apresentados na F1-

gur-a 4 . Ao longo de~sa exp eriênc1a , várias d1f1culdades tiveram 

que ser s uperadas, principalmente no yue se refere ao 

tnPnto dos dado s de entrada . Entretanto , em função dos úbJetlVOS 

deste t raba lho, e ssas d1ficuldade s nã o ser-ão a4ui tr~tadas, re s -

t r 1r1 9 indo- s !::' a p ~:> n d s i:! C! p r e se n t ação dos p r 1 n c i p a 1 s as p e c t os rela-

cionados ao s recursos do sistema no t ratamento desses dados . 

5 . 2- A UN IFI CACÃO DA PRODUC ~O UTIL IZ ANDO O SIMEGE 

Nesta parte do trabalho detalhar-se-io os passos se9u1dos nat 

d o sis t ema . Partindo-se do s dados coletados quando da 

11n p 1 a n t a ç: ã o ma nu a 1 e do r o t e i r o 9 e r- a 1 par a a 1 m p 1 a n t a ç ã o do m é t o--



do dds UEPs ul)llzê:lndu o SIMEGE , apresEr1tado na FJgura 23 , deter-

m1nou- s~ os putencia1s produti vo s do s postos uperativos da empre-

su e , conseqUentemenle , un1f 1c ou-se seu processo produtivo . A se -

gu1r , apr~sentam-s~ , na sua seqUên c1a lógica , os prlnCJPals pro-

ced1men t os adulados , bem como os re~ultados Inlermediãrios f orne -

tld os pelo SIMEGE . 

5 . 2.1- Análise do processo prod u tiv o visando a defin ição dos 

setores e po s tos operativos da empresa 

n part1r da ~n~l1s~ d~talhada P compreensão do processo rro -

dul1vo dê! empresd, reê::!llzad,l n êl lfllPldnladiu rnrtrllJCil do rné-•todo , ela 

foi div1dida em 4 ~randes setores produtivos : Costura , Ferragem , 

PlE•paraçãu/Acallamenlo P Ccnte/ChanfrCição . A F1gura 2 4 apres e nta o 

relatório de setores produt1vns y~rddO pelo SIMEGE . 

m E~ g e ··· L i ~; t a g em cl e Se 1: 01· e <.:; F' l" o d u t i v<.">..:; ·•· 0 0 1 
USCHILD TND . & COM . 

!='<:1.9 • : 1. 
D<d <3. : 0 i /07 I'?'Q.• 

------------------------------------------------------------------------------
Codig o D~sc.- i c c. o 

·- ............................................ ·-· ·- ................ ·-· ..................................................... ..... ·- ·- ·- ·- .... .... ·- ........ ·- .... ·- ·- ·- ·- .... ·- ·- ............ ............ ·- ........ ·- .... ·- .................... ·- ·-· ·- ·-· ........... ·- ..... .. 

i COSTUF(A 

2 rc1-;:r.:.~GCI"i 

3 F'RCPARACAO/ACABAMENTO 

4 CO 1:~ TE I C H A I" f' i ~(-,C,~ O 

FI GURA 24- RELATóRIO DOS SETORES PRODUTIVOS 

Pdr~ cadd setor produt1vo f oram cada~trados os d~dos b~s1cos 

do~ seus po s tos OPt'rdl 1vos , os ctUdlS s ornarn 40 para a fábr 1ca tomo 

u n' t o d t, _ A F 1 g u r a 2 ~ de l a 1 h a o r e 1 a t ó r 1 o do s p o~ t os opera t 1 v o c:. d c. 

empresa . 



iimege - Li s tagem dE Pos t os Operativos - 002 
IA USCHILD IN D. & COM . 

011001 
011002 
0 11003 
011004 

0!~1001 
e•210e•2 
0;~1003 

022005 
023004 

031004 
0:31008 
031009 
03i0j0 
t.:' 31e•1. 1 
03:1.01 2 
031014 
03101~5 

0310 16 
>2• 310 17 
031018 
03:1.019 
031020 
03E~00é, 
~3í~0:1.3 
0330e•i 
:.?133002 
e•33003 
2!3300S 
e·3~3007 

Z.4 ~L 001 
~41.002 
Z.4 1008 
~41 <, 09 
2>41010 
~42004 

o42005 
~42006 
2r42007 
~420i1 
?143003 

1 ·- cos·r UI:.: A 

MAQUINA COSTUkA DI REITA 
MAQUINA COSTURA DEBR UAR 
MAQUINA COSTURA COLUNA 
MAQUINA COSTURA PLANA 

2 ·- FEI~I~AGEI1 

FURADEIRA MA NU AL 
GI:;:AI1PEADOF~ 
l"ir~QU HIA DI:: AF'EI~ T r1F\ 
OF'EI:~ACOES l"ít~ I -.! Ut-, I S 
CMn: I"'BADOF\ 

3 - PREPARACAO/ACABAMENTO 

MAQUINA DE CARIMBAR 
11(',QU lh!t-, V H~ AI;. C T n;· ,'·d i: ALCt~,s 

MAQU INA PASSAR COLA 
MAQUINA DC VIRAR HJDRAUL MESA 
11 AOUJI~A V I RAR l-li DI\AUL PEDESTAL 
MAQUINA DE FAZER VIVO 
MA~UINA G~EIMAR FlO 
CANI-IAO TIRA k~GAS 
11 AQUI I~ A li: E BATE I\ 
LIXADEIRA GRANDE C/COLETOR F'O 
LIXADEI RA PEQUENA C/COLETOR PO 
LIXADEI RA HORI ZONTAL 
ESTUFA 
PR~GADOR DE BOTAO 
\.1 I I\ AI~ 1•1AI~LJAL 

OPERACOES DA LIDER 
PF\EPAI\ADOI\í~ 1 
P l:~ l:: t:· ,~F~{.,l!ot:M í.-?. 

S[R\.JICOS CfRt~IS 
t~ CABAI1EIHO 

4 - CORTE/CHANFRAC AO 

BALANCIM CORTE MECANICO 
BALANCI M CORTE HIDRAULICO 
l"if.1QU I~~ ~~ Cl·li(\NFI~r~R 

MAQUINA DIVIDIR LENTA 
MAQUINA DIVID IR RAPIDA 
CORTE REFORCOS fESOURAO 
CORTE REFORCOS GUILHOTINA 
CO I~TE DE TII~AS 

CORTE PLASl lCO GUIL HuTINA 
COI:;:TE PAF'ELAO 
COI\TE 1-íAI~UA L. 
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FIGURA 25- RELATóRIO DOS POSTOS OPERATIVOS 
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5 . 2.2- Definição dos itens de custo representativos para a 

determinação dos potenciais produtivos dos postos operativos 

Após ter-se d ividi d o a empresa em postos o perativos , com o 

conseqUente cadast r amento dos mesmos pe l o S IME GE, uti l izou-se a 

estrutura do sistema para a determinaçio dos foto-í ndlces de f ini

dos quando da implantação ini cial, os quais fo ram : 

- Mão - de - obra direta ; 

- Mã o-de-obra indireta ; 

- Depreciação técnica ; 

- Energia e l ét rica ; 

- Materia1s específ1cos ; 

Encargos/benefícios sociais e 

- Ou t ra s utilidades . 

Assim sendo , para Lada foto - índice foram cadastrados os dados 

referente s ao seu consumo t écni co , usa ndo- s e para issu as rot1nas 

específicas do módulo Implantacão , bem como as 1nformacões rel ;a-

tivas a os cu st o s técn icos, empregando-se para i sso as rotina s 

rrópr ias do módulo Parâmetros . Determlnou-se , também , a partic:i-

paç:~o relativd do s custos f1xo s no ~ d1v~rso s foto-indlces, corno 

mu s t r<l F1gura 26 . Ca be destacar que , além dos f o t o - í n d i c E~ s 

considerados especificament e para esta implantação , nes ta etapa o 

usuár1o deverá tambF>m 1n form ar as rar t lClpc.ç:êies nos 

foto-índices "defau1t s" do sistema 

Um u vez que , para cada foto- í ndlc e , u s1stema util1za p roce~-

dimentos esrecíficos P diferenciados, fa r-se-á a segu1r um deta-

lharnento da determinação de l odes os foto - índices item ela 

empresa . 
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ISI MEC:JE HAUSCHI LD IND . & COM. 

• 

Foto···· I n d i c e~~ 

Mao d e Obra Di r eta 
Mao de Obra Indiret a 
Energ ia Eletr ica 
De preciacao 
Ma t e rial Espec ifico 
Setores de Apo i o 
Outr as Utilidades 
Mater ial d e Us o Geral 
Enc.:u~g os Soc iais 
Outr o s 

F :i ><O 

FIGURA 26- DETERMINAÇ~O DA PARTICIPAÇ~O RELATIVA DOS CUSTOS FIXOS 
NOS FOTO-ÍNDICES 

5.2 . 3- Cadastrame nt o do c on s umo técnico e dos custos técnicos do s 

f o to-índices item do s postos operativos 

a ) Mão-d e -obra d i reta : 

A prJm~ira ~ifitu l dddP pr~tica encontrada na imp l antação do 

s islL' Illd surg 1 u n e; ntontt.>nto do tl t ·termlncH; ão de:.se fo t o- í ndice ) PO l S 

o ~. J s t L'ffi<i inror purCJ. n a s u a estrutura a t Cl.bl::' l a de c a rg os e s :a lá-

~- 10 ' . rla entpre s a , a f1m dP ca l cu l a i" o consum(J t éc.nicu de ntãn-dP-

d1reta dos d i v Prsu s postos op~rativos . Como a ~mpresa ndo 

possu1~ uma t abeld f ormalizada, fo1 necess~ r ia a criaçãu de l al 

i r1 f' o n11 êi ç ~o • 

• ,. 
\ 
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Umn vec es t abelecida essa ta be l a d e cargos e sa l ár~os , de• f i-

niu- sP para cada cargo da empresa o seu custo técnico hor~r1o 

<con sidPrando como unidad e d e capac id ade a hora> , e i s t o através 

da rotina dP f aiMas sa l aria1s do módu l o P ar~met ro s . Poster iormen-

te a essa determinaç~o, e j ~ utilizando a rotina d e f oto - índices 

do módu lo Imp l antação , ca da s trou-se para cada posto operativo a 

e s t r u t u r a d e c u s t o s r e f e r e n t e ~, a um ó h o r a n o r 01 a 1 d E> t r a b a 1 h o .. A 

F igura 27 mos t ra o cadastramento da mio-de -ob ra direta do setor 

ISIMEGE HAUSCHJLD INO . & COM . 

Setor F'r-oduti vo Clll=' -- COSTURA 

F' o~:. to Op ETat ivo F<:l. :iX<:l. A 1 h~)- Op e )- ad • F<•. i><;::~. s <3.1 • 

)1 1001 MAQUINA COSTUF:;:{:.\ Dl. REITA 

I I I I :ê). 1002 - 1'1AG1UINA COSTW\:A DF8r~UA F.: 
.> 11 o o::: - I"I AC,1LJ I NA CDSTLJ F<(-~ COLUNA 
)11(l(lL~ MADUINA COSTUF\A PLANA 

AL TERPtC{10 EXCLUSAO CONSULTA LIST10tGEI'1 RETOF~I\l 

~nsagem: Confir-ma Inclusao? <S/N) ~ 

FIGURA 27- CADA STRAMENTO DO CONSUMO TÉCNICO DE MÃO - DE-OBRA 
DIRETA - SETOR DE COSTURA 

b> Mio-de-obra indireta 

P d. r C! d rJ P. I ~· ,. n1 i na c;: ã o de s s ~ f o t o - in d 1 c e , fui n e cessá r 1 a a rn o n-

t agI'' 0 1 d E: um a. á r v o r e r e p r e s f! n t a t i v d. d d e s l r u t u r i:l d f s uper v :i sã o c-

• 



d e a po io ind i reto d a empre sa (conf or me Figur a 28), bem como a s 

resp ectivas faix as sa lariais e coeficientes de atenção dispen sa -

do s ao s se tores a e le s diretam e nt e subo r dinados, e i sto p a r a c ada 

n í v e l da ár vore. 

DIR INOOSTRIAL 

GER MOSTRAS GER INDUSTRIAL 

A~XARIFADO SUPERVISOR CJIONO-ANAL ISE MMJTEHCAO 

• 

PATRII10NIO 

CORTEICHANFRACAO COSTURA 1+- PREPIACAIWIENTO FERRAGFJI -
POSTOS 

t OPERATIU 

-FIGURA 28- ESTRUTURA DE RELACIONAMENTO DA MAO-DE-OBRA 
INDIRETA COM OS POSTOS OPERATIVOS DA EMPRESA 

Após ob t ida a estr ut ura gera l de m~o - de - obra indi r e t a da em -

p re sa , a me s ma fo 1 sen do cada s trad a nív el a n ível p e l a s u b - rotina 

de M~o - de -O bra Indir e t a ( roti n a de Fo to - i ndic es) . 

. _} '·' . . \ 
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c) Depreciação técnica : 

Para a defin1c;ão de sse foto-índlce 1 l e rn , a proveltou - se as 1n-

f orm a ç5e s d e um l evantame nto g e ral d~ m~quina s e e quipam ~nlos da 

eMpre s a fe1to com vistas ~ r·enovação de seu seguro t otal . Des s a 

man e 1ra, o s va l o r e s d ~ me rcado das mesmas f o ram facilment e obti-

do s , necessitand o -se adiciona lm ente apenas es timar s u as vida s 

úteis re s tan t es , o qu r f oi f eit o pelo diretor indu s trial da 

e mpre sc. . 

Com o c onhe r.i me nto de s sa s d uas info rm ac::5es , a s mesmas fot~am 

cada slrad a ~ na su~-rolin a dt • D ep r rL iac;~o T ~c nic a (r o t i n a d P Fot o -

i ra cl :i c e •, ) , v isan do o c~ 1 ru 1 o do v a l or húr á rio do f o t o - )ndicP t : m 

. -q u c> ~, l ri o • O cad r~ ~ tt a n1r•n t o das i nf o rm a çõe s d 1· de pr eci acão té.c nJtca 

p~r ~ u s Pús to s OPP r a t J v o s d o se t o r C o rt e /Ch anfra~5o é mo s trado na 

SI MEGE HAUSCHILD IND . & COM 

Setor F'rodut i vo [ iiJ -- CORTE / CHANFF:ACAO 

Uni d ,.,,di::~ ·:;; 

41 001 BALANCI M CORTE MECANICO 1 
41002 - BALANCIM CORTE HIDRAULICO - 1 

1008 MAQUINA CHANFRAR 1 
1009 - MAQUI NA DIV I DIR LENTA 1 
1010 - MAQU INA DIVIDIR RAPIDA 1 
2 0 04 CORTE REFORCOS TESOURAO 1 
2 005 CORTE REFORCOS GUI LHOTI NA - l 
2 006 - CORTE DE TIRAS 1 
?00 7 CORTE PLASTJCO GUJL HDTJNA 1 
2011 - CORTE PAPELAO 1 

ALTERACAO EXCLUS(.:,[j 

I.) ida Ut :i. 1 

CONSULTA 

FIGURA 29- CADASTRAMENTO DA DEPRECIAÇÃO TÉCNICA 
CORTE/CHANFRA CÃO 

,. 
' 

V<3.1 o·~" LH: i 1 • 

LISTAGEI"' RETORI 

SETOR DE 



d) En e rgia elétrica : 

Par a a determ1naçio do cu s to l~ c nl LO referen t e a enery1a e lj -

l riLc.l f oi necess~ria a coleta d~ f alura~ dd CEEE a s 

c o n t <-1 s p d 9 a s n os ú 1 t i mo ~. se i s m c se '.::> , l o n t e n d o as i n f o r ma ç Õ e'=> d e 

demd.nda c ontratad a, con s un1o, d es pesa s g e t· ais e multas por baixo 

f d.tur d e potênc 1a . Os valore s coletados foram , entio , intr-oduzi-

d o s n a r o t i n a d E' E n e r g i C1 E 1 é t r i t. cl < n1 ó d u 1 o P a r â m e t r o s ) d o S I M [ 1G E , 

o qual determinou o valor do KWh da empresa na data-bas e 

<NC 2S 0 , 82/KWh). A Figura 30 aprese nta o cadast ramento da s infor-

m~çÕe s para o c~ lcu l o do KWh da em p r esa . Na det ermJna~io desse 

vdlor monrt~rio fora m de sc onsidcradds a s lnstalat5e ~ P l &trica~ db 

E'nlf-' l es<:-1 , cJado a sud. pequena representativldade . 

!SIMEGE HAuscHILD IND . a co~ 

Demanda Cr$ 

Con s umo Cr·$ 

Consumo Kwh 

. 
• • .. • • • lf •• 

Despesas Gerais CrS 

Ajuste Potencia Cr$ 

ALTERACAO 

0i/L?./B9 

EXCLUSAO 

sagem: Confirma Inclusao ? <SIN > ~ 

CONSULTA 

FIGURA 30- CADASTRAHENTO DA ENERGIA ELÉTRI CA 

L I ST1~GEM F:ETOF 
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1 4 4 

Paralelamt-nte. o e~l~ c.á1cu1o , cadastrou-se , ~ara cada posto 

operal1vo , a sua respect1va potinc1a em KW , a qual , uma v ez mul-

l1Pl1cada pelo valo r do KWh da empresa no período de 1mp lantação, 

ddr~ como r~~ullado o valor do fot o-indlce energ1a elétr1ca para 

o rt-spec.li vo posto ope.>ral l vo . 

e) Mat er iais es pecí f icos 

Para cada posto op~rat1vo coletaram-se os dados refer e n tes ao 

consumo técn1co dos mate r 1a1s especi f1 cos por ele ut1l1zado s . Pa-

rct a obtenc:ão desses dados , além de 1dent1f1car-se o t1po de ma -

t~r1a1 em questão quando da ut1l 1zação continua t' normal no refe-

r1do posto . 

Mas parn que tal consumo fosse 1nformado ao s1stema cadas-

trou-s~ , prel1m1narmente , a l1s ta de mater1a1s espec íf1c o~ ut111-

zados no processo produt1vo como um todo . Para t~nto , fo! neces -

sário o conhec1menlo do~ preços h1slÓr1cos dos mesmos , a f1m dE:' 

seus r espect1vos custos léc n1c os . N ess~ sentido , o 

c.is1cu1o d~ lal custo fo1 preJUdlc~do por niu ter a empr esa 

1n formaç_Ões res.strada~ , o que fez com ~ue se ut111zasse 

o ~ p r e c: o s v 1 g t: • • t e s q u i::l n d u d a 1 m p 1 o r, l o ç ã co • A F 1 g u r a 3 1 a F r e s t- n t a o 

relalÓr1o dos m~ler1a1s específ1cos da empresa . 

f) Encargos/benefic1os socia1s 

Por 1nt erm~dJo d o d~partam~nlo de pessoal da empres& obtevE·-

se o percentual de parl!ClPac:ão do~ encargos/benefic1os SOC1a1S 

sob ,-e:- o t o t a 1 da f o 1 h a d c pagam e n t o . Na H a L: s L h 1 1 d , ondE' l o dos os 

-: ,. 
' 
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lrdh,l lh <Jdnrus Sd u horJslas , tC:Il vu l ur f.· c1 t • 127 Y., o qual fo1 ca-

t.lu ~ trCic1 o n él sul.J-rolJna dF- Entargú~/Be>ne> f Íclos Soc.i a1s <rotina de> 

F ol o- 1'nd i.t E-"'.) . 

i mege - Listagem de Materiais Especificas 
AUSCHILD lND . & COM . 

odigo Data Va 1m-

06 ·-· 11 A T Fí:I Z 01/12/89 

07 ·- SUPOI;:TE 01/12/89 

08 ·- CI;:EF'E 01/ií~/89 

9 .... ESP~rTULA 

0 ·-· I;:EBO[< I 1-1(-llíEt'-lTD 0j. /H~/B9 

1. ·- PEZII-..JHO 01/12/89 

200,00 

300~00 

8:1. 0,00 

400 , 00 

FIGURA 31- RELATóRIO DOS MATERIAIS ESPECÍFICOS 

• 

F'<l9 • : 
Da t <:"\ : 

Date:\ 
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g) Outras utilidades : 

Tendo - se em ment e o pri ncÍ pio d as Est r at if ica,5es , de f i n i u- se 

a d iciona l mente como custo imp utável aque l es re f erentes a ut i lida

de ar compr1mido . 

Dessa maneira , de t erminou-se o custo tota l mens al do ar com-

primido , sua utilização mensal , os po s tos operativos que dele se 

utilizam , bem como a f orma de rateio de seus custos horários 

(custo t ot a 1 mensa l dividi d o pelas horas mensais e f etivamente 

ut1lizadas> 

Figura 32 . 

para os postos operativos servidos , como mostra a 

5 . 2 .4- Cál c ul o dos f ot o - índices t o tai s do s postos operati v o s 

Ap ós 

índices 

operat1 vos 

cadastradas todas as 1nformaçÕes referentes 

a det~rmJnação d o f oto- índice l ot a 1 

foi feit éi utilizando-se a sub-rotina de 

Foto-indi ces <rotina de Foto-Índices> . 

ao<;, foto-

do s postos 

Cálculo de 

Um f a t o i 1n por t a n t e a s 21 1 i e n l a r- se e qu e~ n t o a r a p i d P i! c o m qu e 

f oJ e>><ec.. ut c1.du o cti l c..ulo (L Prca d e 2 minutos) . A Figura 33 mostra 

u ma listag~ m do~ f uto-Índi ce s lotai s dos postos operéilivos da 

!:!mpresa . 
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Codi go .. . [ (IIJ 

Desc r-ic ao [ 

CLtsto Mes [ ;;,~(_) . () J 

ALTERACAO 

J 

EXCLUSAO 
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HAUSCHlLD I ND. & COM . 

Rate io .. . [IP 
Util . Mes [~J 

CONSULTA LISTAGEM RETOR~ 

ensag~m : Entre com as In formacoes da Util1dade a ser cadast rad o ! 

I 1'1EGE HAUSCHTLD IND . 8 COM . 

Foto Indices ••. [ 01J- AR COMPRIMIDO 

Posto Op er:::~.t i'·lCt 

- G F~AI"IF'EADOF\ 

- MAQU INA DE APERTAR 
·- CAR I 1'1BADOR 
- MAQUINA DE CARI MBAR 
- MAQU INA DE VIRAR HIDRAUL MESA 
- MAQUINA VIRAR HJDRAUL PEDESTAL 
- CANHAO TIRA RUGAS 
- MAQUINA QUEIMAR FIO 
- LI XADEIRA HORIZONTAL 

ALTERACAD EXCLUSAO LlSTAGEI'1 RETORI\ 

n s.:::tg(~m: 

FIGURA 32- CADASTRAMENTO DA UTILIDADE AR COMPRIMIDO 

• 



:mege - Listagem de Foto-IndicEs Tota1s 
USCHlLD IND . 8 COM . 

Cod1go 

011001 
0j.1.002 
01100:3 
0 11. 004 
02 1001 
021002 
021~•03 

02í?.00~7i 
023004 
031004 
031008 
031009 
03101e• 
0310jl. 
031012 
031014 
03101~) 

03j.016 
3101? 
31018 
3 1019 
31020 

03200·:S 
3f..~0 i 3 

033001 
033002 
033003 
03300!:'i 
03300? 
041001. 
04100E: 
041008 
04100'1' 
0410l0 
0 42004 
04200~j 

e~"*c:.'~;06 

04r:007 
0420 i j 

043003 

lf(~SC i" 1 C C\. O 

MAQUINA COSlURA DIREITA 
MAQUINA COSTURA DEBRUAR 
1-'I A<H.J I I" A COSTUI:O.:A COUJI"A 
MAQUINA COSTURA PLANA 
FUI~(.HIEI RA 11AI"UAL 
Gf::.:AI1PEADOI:;: 
MAQU INA DE APERTAR 
OF'ERACOES MANUAIS 
c.~ r( I l'íB.~DOI::.: 

MAQUINA DE CARIMBAR 
MAQUINA VIRAR E TIRAR ALCAS 
MAQUINA PASSAR COLA 
l"i(.l,(HJ I l"(.l' X:li:~ 'v' :r I:O.:f.':1h: H I Dr.:r.:,UI... l'íESA 
MAQUINA VIRAR HIDRAUL PEDE STAL 
MAQUINA DE FAZER VIVO 
MAQUINA QUEIMAR FIO 
CANHAO TIRA RUGAS 
11(-lQU I I" A I::.:EI<ATEI::.: 
LIXADEIRA GRANDE C/COI...ETOR PO 
LIXADEIRA PEQUENA C/COLETOR PO 
LI XAltEIRA HORIZONTAL 
ESTUFA 
PREGADOR DE BOTAO 
•.; I I\ A F\ 1-'iAI'-!UAL 
OPERACOES DA LIDER 
PI::.:EPAI\ADOI\t~ j, 

PI\EPAF~ADOI\,~ 2 
SERV 1 COS GERA J S ., 
AC ~~ J:: A l'iE 1'-!T O 
BALANCIM CORTE MECANICO 
BALANCIM CORTE HIDRAULICO 
MAQUINA CHANFRAR 
MAQUINA DIVIDIR I...ENTA 
MAQUINA DIVIDIR RAPIDA 
cmn 1:: r<: E I~ Oh: co~:; ·r ~:· sotm.~o 
CORT~ REFORCOS GUILHOTINA 
COI;:TE DE. TH\:t-:,s 
CORTL PLASTlCO GUILHOTINA 
COF;:TE F'(~PEL.(.l,() 

COI:O.:TE 11AI-.!Ut~L 

V a 1 o•· 

F'ag . : 1 
Da t <:~. : 0~S/f/J7/9f/.1 

168,24 
("l6 ' t 2 

i.:43!120 
41!>1 ~ 30 
260~37 
260 ~ 6éí 
:.:60 '~'5'1' 
í~:;'j<;> ~ ::~ 1 
í?64!18i 
i. 57' 32 
81,74 

j,!~i4,1.í~ 

j !.')4 !I j f3 
j ~:;4 ~ Hl 

j_54,B5 
1~:;4 !16t 
j,!5~~::44 

15!5~5~5 

154~1.7 

1!:.:14 ~ 73 
j, ~:,:l ~/.;!:i 
1 !}'j(,:~ !I 54 
j,5í:>.,37 

6í.~ ~'50 

59 ~ 71 

58!130 
44 ~!56 
.:Se• ~ 0::: 

668,86 
632 ~ 7S' 
::i76, B7 
'J(_, (.::: :1 ri) 9 
77 ::l ~é><;> 
384 ~ 2<21 

384,20 
386~7S' 
~ll34~óJ 
~~~i~~ !'f(} ~L 

384 ~6 3 

FIGURA 33- RELATÓRIO DOS FOTO- íNDI CES TOTAI S DOS 
OPERATIVOS 

POSTO S 

• 
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5 . 2 . 5- S1mulação para a esco l ha do produto-base 

Dev1d o ~ f a lt a de dados qu ~nlo ao~ rote1ro~ de producio tape-

nas do1s produtos t1 veram seus rote1ro~ formal mente def1n1dos , e 

as~1m ~e nd o fo rmaram o prod ut o-ba~~) , tal rollnd teve a su~ val 1 -

dação um tanto quan to preJUdlc~da . Ass1m sendo , f o1 possí v e l ape-

nas s1 mular o 1mpacl o pro~orc1onado por flutuaçÕes 

nos custos ut1l 1zados para o cãlcu l o dos foto-índlces, de forma a 

ntedlr -s E-> as conseqüentes var1a~ões ver1f1cadas no s p o tenc1a1 s 

produl1vos d os posto s o~erdt1vos . 

Os resultados observados perm1lem assegurdr a val1dad e dessa 

rot1na em umd s1tuac~o prát 1ca . A F1guro 3~ mostra a~ v a r l d. c c) e ~· 

ver1 fi cadas nos poc,:,t o~ operat1vos , em termo'!> de potenclclls 

produt1vos , e strulurd de 

• I custo~ da empresa : 

- Aumenlo global de 100 X nos custos de e nerg1 a e l~t r1ca ; 

- Aumento loLal12ado d~ 150 X nos custo~ de mão -de-obra 

d1rcta do setor Corte/Chanfração e 

- Aumento local12ado d e 80 X nos custos d os mê:lterlCil S 

~specif1co~ do setor costura . 

A ê:l.rod1lse das vc;rluCOP ~ vPr-1f1cadas demonst ra a val1dad e do 

segundo ~rlnClPlO do mélo du das Un1 dades de E~forço de Produ,io 

<o pr1ncÍp1o da'!> RelaçÕe s Conc:.tante~) , POlS mesmo apos os esdr·ú-

xulos 1ncremenlo~ 1mpostoc,:, ~ e~truluro de custo~ dd emrresa, 

Vdlores dus pol Pnc !al s produt1vos dos posto s opera t 1vos não 5e 

~ . 856 ~ , enquanto que a menor at1ng1u 0 . 7607 X • 

• 



S1mege - L1stag~m da~ Var1aco~s dos Potenc1a1~ Produt1vos 
HAUSCHILD IND . & COM . Dat a : 05/07/90 

CODIGO PO Y. DE VARIACAO 

011001 1 . 8453 
01 1002 5 . 0922 
011003 0 . 7762 
011004 0 . 7607 
021001 2 . 3251 
021002 2 . 47 87 
021003 2 . 47 87 
022005 2 . 4 787 
023004 2 . 3866 
031004 2 . 3209 
031008 1 . 1957 
031009 1 . 7481 
031010 2 . 4758 
0310U 2 . 4758 
031012 2 . 2149 
031014 1 . 9S94 
031015 2 . 2172 
031016 2 . 3042 
031017 0 . 9335 
031018 1 . 6978 
031019 9 . 8560 
031020 2 . 3171 
032006 2 . 4758 
032013 2 . 4756 
033001 2 . 4745 
033002 2 . 4 778 
033003 2 . 4735 
033005 2 . 4771 
033007 2 . 35 43 
041001 1. 4 949 
041002 1 . 7844 
041008 2 . 3903 
041009 0 . 9352 
041010 1.3491 
042004 3 . 9789 
04 200~ 3 . 9789 
042006 4 . 4JjJ 
0~2007 4 . 2216 
042011 3 . 9821 
043003 4 . 2216 

MEDIA DAS VARIACOES = 0 . 0ê 

DESVIO PADRAO = 0 . 01 

COEF VARIANCIA = 0 . 4 5 

FIGURA 34- RESULTADOS OBTI DOS PELA ROTI NA DE SIMULAÇÃO 

• 
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5.2.6- Cálculo dos potenci ais p rodutivo s dos postos operativos 

Uma vez que a rotina de Simu lação não pÔd e ser utili2ada em 

s ua plenitude para a definição do produ to-bas e da empresa , cons-

t ituiu-se-o pe l a soma dos dois Únicos produtos cadast rados com 

roteiros de produção no módulo Base de Dados . A partir dessa de-

finição, executou-se o cálculo dos potenciais produ tivo s dos pos-

tos operativos , os quais são mostrados (divididos em suas parce-

las totai s , fixa s e variáveis> na Figura 35 . 

5.3- CONSIDERAÇÕES FINAIS SOBRE A VALIDAÇ~O DO MóDULO IMPLANTAC~O 

DO SIMEGE 

A partir da comparação en tre os resultados ob tidos na implan -

tação do m~todo da s UEPs uti l izando-se o SIMEGE ~ & aqueles alcan-

çado s quando da apl1caçio manual , as s e gu1ntes observações pod e m 

se r feitas : 

A rapidez e d p(eci~ão foram as principais vdntagens o fe -

recidas pela utilizacão d o si s tema , bem como a agilidade propor-

c i onada através da po ss1 bil1dade de atua lizar- se rápida e dinam1-

cam e nt e o s valore s calculados) e 1sto em fun çã o d ~ ev en luais al-

teraçõe s no s dado s de entr a da do s istema . 

- A n e c essi d ad P de· f o r ma liza cã o dos dados per t1n e nte s a i m-

plantação do método das UEPs , forçada p e lo s istema , traz como 

conseqUpn c ia um maJor rigor e prec1 s ão à implantacão , os quais 

podem se r neg l igenciados em algun s p o nto s p e l a falta de amarraç~o 

i n erente~ implantação manu a l • 

• 
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Simege- Listagem dos PotenL1a1s Produt1vus du~ FU Pag .: 1 
HAUSCHILD !NO . & COM . Data : 05/07/90 

COD I GO DESCI;:! CAO 

011001 MAQUINA COSTURA DIREITA 
011002 MAQUINA COSTURA DEBRUAR 
011003 MAQUINA COSTURA COLUN~ 
011004 MAQUINA COSTURA PLANA 
021001 FURADEIRA MANUAL 
021002 GRAMP EADOR 
021003 MAQUINA DE APERTAR 
023004 CARIMBADOR 
022005 OPERACOES MANUAI S 
033001 OPERACOES DA LIDER 
033002 PREPARADORA 1 
033003 PREPARADORA 2 
e•3i004 líAQUHJ.A DE. Umii"iBAF\ 
033005 SEVICOS GERAIS 
032006 PREGADOR DE. BOTAO 
033007 ACABAMENTO 
031008 MAQUINA VIRAR E TIRAR ALCAS 
031009 MAQUINA PASSAR COLA 
031010 MAQUINA DE VIRAR HIDRAUL MESA 
031011 MA QUINA VIRAR HIDRAUL PEDEST AL 
.j3 i <H(.~ l"it~OU I hh~1 DE F (.'iZEFi: V IVO 
~32013 VIRAR MANUAL 
031014 MAQUINA QUEIMAR FJO 
031015 CANHAO TIRA RUGAS 
031016 MAQUINA REBATER 
031017 LIXADEIRA GRANDE C/COLETOR PO 
031018 LIXADEIRA PEQUENA C/COLFTOR PO 
031019 LIXADEIRA HORIZONTAL 
031020 CSTUFt~ 
r?J 4 i 00 j (!r:, 1 ... AI" C I l·i CDF<T 1::: l"iECt~l" I CO 
04 i 0~H~ Bt~d ... (.!d"C I l"í COI~(n~ H I mu~UI... I CO 
043003 CORTE MANUAL 
042004 CORTE REFORCOS TESOURAO 
042005 CORTE REFORCOS GUILHOTINA 
042006 CORTE DE TIRAS 
042007 CORrE PLASTlCO GUILHOfiNA 
04100L· 1•;.-;QU I 1·~ ~~. CHt~I-JFI;:r-d·· 

041009 MAOUINA DIVIDIR LENTA 
041010 MAOUINA DIVIDIR RAPIDA 
04E0i i CORTE PAPELAO 

UEPTOTAL 

i 'J • 946::'::!5 
i 7 . 3922(~ 
20. 49897 
2:~ . 40937 
13 . 46494 
1.3 . 66832 
13.6 i 9(~3 
i 6 . !:i787 i 
12.86 183 
j j,. i::'i066 

<J .. i 94'2<:: 
B . 20~3C.~0 

i2.27975 
6 . 73247 
8 .92754 
9 .40442 
8. 3104e• 

i 0 . 0~l559 
1(l,• . 077 67 
:1.0.07767 

9 .. 4:1.14:.3 
8 . 80032 

10.54754 
10.37923 

9.55871 
11.03845 
10.07066 
10 . 26700 

9 . 70~598 
~1::i. 0r~9B<? 

21 .. 382~d. 
21. t2•B H?5 
2i . 0B:1.05 
22 .. 8<7'7 42 
21 . 38261 
33.15742 
37 . 778'?9 
45. ?14(1,•6 
r..~0 . 947Bi 

UEF'VAF~ 

6 . 3 (.?. (,?. (.:: (:.J 

6 . :~r..~t2í2 j, 
6. 55:364 
6 . 55364 
0 . i5078 
0 . 00000 
0.00000 
2 . i.144:1. 
0. 00<l•00 
0 . :~0El~7JB 
0 .. :308:'.)7 
0 . ~l08::'i7 
2 .. 21260 
0 . 0~000 
0.11221 
0 . 86961 
0.37520 
0 . 40:~í~::i 
q,. (1,•0000 
0 . 00000 
e; .. ;~o40é~ 
0 . 0rM~00 
0. 589'0S· 
0 . ::'í645!:i 
0.19286 
i . 136U. 
0. ~5996 i 
0 . 0(fo~010 

0.78896 
4 . 4<t::i::lr?. 
~~ .. B .:S/',•Q 
0.063:1í:! 
0 .. (?.03:.~7 
0 . 20~B7 
0 .. 74338 
0.05610 
~'J. 37 i 95 
4.1.06U. 
7 . 50:Ni 
0 . 00000 

FIGURA 35- POTENCIAI S PRODUTIVOS DOS POSTOS OPERATIVOS 

• 
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UI:PFIX 

11 . 6240 
1.1 . e•700 

16.8557 
13 . 3141 
13 . 6683 
13 . 6 192 
1. 4 . 464 
12.B618 
:1.0 . B4C.~0 

8 .. B854 
7 . 896 6 

10 . 0671 
6 . 7324 
8 . 815~::; 
8 . 5348 
7 '-''"''· ,.., • ,~._•c. 

9 . 6~i23 
j. 0 .. 0776 
10.0776 

8 . El083 
9 . 9!:J84 
9.8146 
S'M3658 
9~9023 
9.471•2• 

10 . 2670 
8 .. 'it7'2• 

30 . ::'j34~i 

2l.3l94 
20M87?6 
;:.::(;,. 877 6 
22~1540 

2i.326e, 
t::7 .785-48 
3~i. 6728 
:3B .. 4101 
í:?0 . <?47B 
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-O tempo economizado nos c ál culos manuais pod~ ser utili-

zado para a real1zação de análises dos resultados gerados pe lo 

sistema , permi t indo a lo c aliza,io de eventuais incorre~5es na ba

se de dados , e daí d e seus con se qU~ntes ajustes . 

-O porte da empresa , a o me smo tempo que facilitou a vali-

dacão do sistema , llmitou-a, pois se em algumas rotinas (simula -

ç ã o , por exemplo) nã o se pÔde uti li zar todo o seu potencial . Ou -

tras sub-ro t i n as nem sequer foram usadas , tais como as sub-

rotinas dos fot o-indlc~s de finido s como não-impu táveis : setores 

de apo1o , despesas gera1s etc ... Ass1m sendo , faz- se necess~rio o 

teste do sistema em empresas maiores e mais organizadas no que se 

refere às lnformac5es de entrada do processo de 1mpl a ntação . o 

prcixi1no cap itul o versará a respei t o desse ponto espec ifi co e d e 

outras conclusões relativas à operac1onalização do sistema como 

um todo . 



CAPÍTULO 6 

CONCLUSÕES E RECOMENDAÇÕES PARA FUTURAS PESQUISAS 

Esta parte final d o t r abalho ap resenta as pr1nc1pa1 s conc l u -

s ões a que se chegou , fazendo ainda algumas r e comendaçÕes para 

traba l ho s f u t u ro s qu e procurem compl e mentar· e/ou dar se q tiinc i a a 

este . 

6 . 1- CONC LUSÕES 

Os pr ocessos produt1vos tim-se c ara c terizado por um cresce n te 

a um en t o d e comp l exidade , o qual tem como p ri ncipal motivo a s ne-

ressárias flexibi l izações técn1ca (nas suas estruturas de produ -

ção> e mercadológica <na sua gam a de produtos) por que pa ssa m a 

das empresas , v1sando um melhor atendimento aos s eus 

c li~n tes . A op ç ão d e u tlli zar-sP t éc n1ca s so f tsticadas para o g e-



renciamento e controle de produçio tem apresentado, em geral, re-

sultados ineficientes , uma vez que a dinamic1dade do process1o 

produtivo normalmente supera a da respec t iva técnica . As s im 

do , deve-se , como melhor alt e rnativa para o tratamento dessa com-

plexidade, 

permitindo , 

tentar simpli fica r a sua visualização 

dessa forma, melhorar o processo de 

(modelização) 

planejamento ,e 

contro le do mesmo . Ess a simplificaçio pode ser obtida atrav~s do 

conceito de unificação da produção . 

O SIMEGE, a partir da validação realizada, mostrou ser capaz 

de executar perfeitamente esse p r ocesso de unificaç~o da produ -

ção, utili za ndo-se, para tanto, do método das Unidades de Esforço 

de P rodução <UEP s) . Foi possível , ainda , detectar as seguin tes 

características d o sis tema desenvolvido, a s quai s lhe proporcio -

nam uma série de vantagens em relação à implantação da lÓgica de 

uni f icacãa da producãa de uma mane1ra mahua1 

- Aceleração do processo de imp lanta ção do m~todo das UEPs ; 

- Pre cisão dos cá l culos executados ; 

- Poss ibilidade de uma e co nomia de tempo, a qual poderá ser 

util12ada para melhorar a análise da s etapas da Impl antação ; 

E xig~ncia de uma maior form a li zação das ln forrnações 

onde el e é jmp1antado , proporcionand o um maior 

precisão à abordagem de un i fi cação ; 

-Poss ibilidade d e simular-se 

~sLnlha do melhor produto-base ; 

nova s siluações , visando 

na 

e 

a 

- Flex ibilidade no que diz respe ito ao trata men to dos foto -

índices . 

De 1dênt1ca, foi possível observar através ela 



v a 1 1 d .:1 c: ã o a 1 g u til a s 1 i 01 i. t a c Õ e s do si s t em a : 

-Da da a t entativa de tornã-lo , n a medida do possível , ge-

nérico , em situa~õe s p r ~tica s el e poJ e rã tornar-s e s ub-utilizado , 

P lll S dl g u mas d e s u~s rotinas eventualmente nio s eria necessárias ; 

- Cumo o s i s t e ma in c orpora procedimentos esp e cíficos para 

os c ãl c ulos , a g 1ndo com o u rna "caixa-pre ta" , 1sto farã com que o 

u s u a r- 1 o p e r c a u 01 p ou c o a se n s i b i 1 i d a d e d o p r o c e s s o , f o r c: a n d o um a 

anãli s e redobrada dos re s ultados . 

Ern termos do módulo Gestão Industrial , conc lusões mais con -

tundentes ficam preJudicadas , devido a s ua não validação . Mas 

acredita-se que a sua estrutura , além de ser uma exce l en te ferra-

menta para a Ge s tão In dustria l, supre per f e1 t amente s uas necessi-

dades ao nível yerencial . Oestdca-s e , entre as o pçÕes p ermi tidas 

à Gestio Industr i al , a rotina de p l anejamento do "mix" pseudo ti-

mizado d e prod ução , a qual permitirá n UJn usuário leigo no assun-

to desenvolver modelos , até certo p o nto complexos , os quais ser-

virão para ori e ntar o planejamento agregado da produção . 

Assim se ndo , c onclui-se que a utilização de um s istema in te-

grado e unificado para a Gestão Industrial de empresas multipro-

dutoras (do tipo S I MEGE> mostra-se oportuna , agilizando e simp li-

f i cando o proce sso de tomada de decisões a nível gerencial . 

6 . 2 - RECOMENDAÇÕES PARA FUTURAS PESQUISAS 

Em termos de recomendações a trabalhos e pesquisas f utu r·as , 

sug ere-se 
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a) A val1dacio mal~ ampla do s1slema desenvolv1do , abrangendo-o 

em sua plen1tude (e part1cul armen te no que d12 respe1to ao módulo 

Gestão lnduslr1al ) , bem como fa zendo-~e a1nda uma compar ação com 

outros s1stema~ allernat1vos de Gestão l ndustr1al . 

b) A formal1za~ão dos a~pectos ma1s operac1ona1~ do slslema , en

volvendo desde a cr1aç ão de um manual do usuár1o até a def1n1ção 

global dos prlnClPals proced1mentos operac1ona1s ne cess<n 1os a 

manutenc5o das suas 1nformaçôes . 

c ) A anál1se da adaplab1l1dade do SIMEGE relat1vame nt e à moderna 

d) h amplld~ão do ~S(OPO tratado pelo SIMEGf , tanlu horlzonla1 -

mente , :nc.orporando outrus at1v1dades do nivel gercnc1al , como 

ve rllcalmE::'ntc> , dE::'~~nvolvE::'ndo as qu~st5e~ pert1nentE::'s aos n1ve1s 

cstrateg1co e operilclonal . 

c) Ou~nto a tr abalhos envo lvendo espec1f1camente o método das 

Unidc.de s d(· Esforc;.os de Produ c:~o , os mesmos d e ver1am foc.al1za r 

- Um ma1ur de~envolv 1 m ent o da~ UEPs-Pruduto ; 

- A~pec.lo~ rE::'fc>rentes ~ obtcnc:io dos dc.dos ut1l1zados na 

operac1ona11zaç~o do método , pr1nclralmente qudnto aos custos to 

t a 1 ~ d ~:- t r an s-: o r ma~ ã o t. 

- U~a m~Jhor conlPxtualização do método perantE::' as f:Jo~o

flaS dd Adm1n1~trac:ão do Produção . 
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