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APLICACAO DO METODO UEP EM INDUSTRIA DE ESMALTADOS
Area tematica: (3) Sistemas de Custeio

RESUMO: Enfoca a aplicacdo do método UEP numa industria de esmaltados.
Inicialmente faz uma descricdo do método UEP, mostrando através de
exemplos numéricos todas as suas fases de calculo e implementacédo.
Posteriormente relata como se procedeu a implantacdo do método, mostrando
as diversas etapas, dificudades encontradas e o0s resultados praticos
conseguidos.

1 - PROLEGOMENOS

Na atualidade, as organizacdes, inseridas num ambiente econémico
globalizado, estdo bastante preocupadas com o0s seus fatores de producéo.
Buscam constantemente mecanismos, sistemas, procedimentos e formas que
contribuam para otimizar a gestdo, no sentido de que possam competir no
mercado com o nivel de qualidade imprescindivel a continuidade operacional
das mesmas. Este ambiente demanda informacdes mais relevantes
relacionadas a custos e desempenho, processos, produtos, servicos e clientes.

As empresas modernas tém dificudades em desenvolver
eficazmente suas atividades sem que mantenham acompanhamento
ininterrupto e controle persistente de seus processos através de sistemas de
informagdes. MASON JR., apud BEUREN (1998) registra que o sistema de
informacdes gerenciais deve fornecer informacfes basicas que 0s gestores
necessitam em suas tomadas de decisdes. Assim, quanto maior for a sintonia
entre a informagéo fornecida e as necessidades informativas dos gestores,
melhores decisbes poderao ser tomadas.

Neste sentido, para JOHNSON & KAPLAN (1993), o sistema de
contabilidade gerencial necessita informar custos precisos dos produtos, de
modo que a fixacdo de precos, a introducdo de novos produtos, o abandono de
produtos obsoletos e a resposta a produtos rivais possam basear-se na melhor
informacao possivel sobre as necessidades de recursos para aquele produto.

MARQUES & SALES CIA (1998) afirmam que a atribuicdo de
valores “verdadeiros” aos produtos passou a constituir um dos principais
objetivos da Contabilidade, tanto para a divulgacdo em suas demonstracfes
financeiras periddicas — do montante do estoque final e do custo dos produtos
vendidos — quanto como base para decisao sobre o mix 6timo de produtos.

Para tanto, torna-se necessario um sistema de custos que consiga
mensurar e alocar os custos dos produtos da forma mais adequada possivel.
Existem varios sistemas de custos e métodos de custeio, desde os mais
conhecidos tradicionalmente, até os mais adaptados ao atual ambiente
competitivo como o ABC (Activity Based Costing), Teoria das Restricoes
(Theory of Constraints — TOC), o Custeamento meta (Target cost) e 0 método
da Unidade Esforco de Producdo (UEP). Este dltimo é o método utilizado no
estudo de caso em tela.
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2 - HSTORICO DO METODO

A concepcdo basica do método UEP, de unificar a medi¢do da
producdo industrial por meio de uma Unica unidade de medida abstrata, vem de
longa data. Uma lista de oito contribuicbes para esta teoria ao longo do tempo
€ mencionada por ALLORA (1995), enfatizando que o engenheiro francés
Georges Perrin, através da elaboragcdo da sua “Unidade GP”, a época da
Segunda Guerra Mundial, foi o verdadeiro mestre e pioneiro da técnica
moderna da unificacdo da producéo.

BORNIA (1995) relata que um discipulo de Perrin, Franz Allora,
modificou o método GP, criando o que denominou método das UP’s ou método
das UEP’s, trazendo-o para o Brasil no inicio da década de 60. Em 1978,
passou a implantar este método de custeio em empresas das regides de
Blumenau e Joinville (Santa Catarina).

A partir de meados da década de 80, pesquisadores da UFSC e,
posteriormente, da UFRGS estudaram, divulgaram e aprimoraram o método.
Com isso, empresas dos estados do Parana, Santa Catarina e Rio Grande do
Sul passaram a utilizar este método e, dentre estas, a fabricante de perfumes e
cosmeéticos O Boticario, conforme COSTA (1995).

3 - PRINCIPIOS BASICOS DO METODO UEP

Conforme ALLORA (1995) o método UEP se embasa em trés
principios fundamentais: o principio do valor agregado, o principio das relacfes
constantes e o principio das estratificacoes.

O Principio do Valor Agregado é o principio mais geral do método
das UEPs, e diz que o produto de uma fabrica é o trabalho que ela realiza
sobre as matérias-primas e se reflete no valor que ela agrega a essas
matérias-primas durante o processo de producdo. De acordo com esse
principio, o método das UEPs encara as matérias-primas como meros objetos
de trabalho. A unificacdo e o controle da producédo sera feito em funcdo dos
esforcos despendidos pelos diversos postos operativos para a transformacéo,
das matérias-primas em produtos acabados.

O Principio das Relacdes Constantes afirma que a relacdo entre os
potenciais produtivos de dois postos operativos se mantém constante no
tempo, mesmo em face das variagbes da conjuntura econémica. Um posto
operativo rigorosamente definido possui um certo potencial produtivo, o qual
ndo variara no tempo se as caracteristicas do posto permanecerem as
mesmas, dado que o potencial produtivo representa a capacidade do posto
operativo efetuar trabalho, e esta ndo é afetada por variagcbes da conjuntura
econdmica. Como a mensuracdo dos potenciais produtivos é muito dificil, o
método das UEPs utliza-se da relacdo entre eles. Esse principio é
teoricamente exato. Mas como para a determinacdo da nocdo abstrata de
potencial produtivo o método das UEPs utiliza-se da no¢cdo material de custos
técnicos, algumas variacdes poderdo ocorrer, introduzindo alguns desvios no
principio das rela¢cdes constantes.

O Principio das Estratificacbes preza que para o calculo dos
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potenciais produtivos dos postos operativos, apenas devem ser considerados
os itens de custo que proporcionem algum grau de diferenciacdo entre esses
potenciais produtivos. Dessa forma, o principio das estratificacbes orienta a
operacionalizagdo do principio das relagées constantes, alocando aos diversos
postos operativos, por unidade de capacidade, os valores dos itens de custo
gue possibilitardo a compreensdo das diferencas entre os esforcos de
producéo, transferidos por eles aos produtos.

4 - CONCEPCAO TEORICA DO METODO UEP

No método UEP, os custos unitarios dos produtos sdo resumidos em
custos das matérias-primas consumidas e custos de transformacdo. Quanto as
matérias-primas consumidas, o custeio de cada produto é obtido facilmente nas
fichas técnicas individuais dos produtos. Por este motivo, o método UEP
preocupa-se basicamente com os custos de transformacéo.

Custos de transformacdo, conforme o CRCSP (1992), séo
conhecidos também como custos de conversdo ou custos de agregacdo e
representam o esforco agregado pela empresa na obtengcdo do produto. Sao
todos os custos de producdo, exceto as matérias-primas, 0s componentes
adquiridos prontos e as embalagens compradas.

O calculo dos custos dos produtos em empresas monoprodutoras €
relativamente simples, uma vez que todos os gastos estardo relacionados com
a fabricacdo e a distribuicdo de um s6 produto. Contudo, em empresas cujo
product mix é amplo (variedade de artigos, tipos, tamanhos, etc.) a alocacdo de
custos para cada produto passa a ser substancialmente mais complexa.

O problema maior em termos apuracdo de custos unitdrios dos
produtos reside na mensuracéo dos custos de transformacéo destes. O método
da UEP atua exclusivamente nesta mensuracdo, através da unificacdo da
producdo em uma unidade de medida (chamada UEP) que atuaria como um
‘indexador” da producéo.

A unificacdo da produgdo no método UEP, segundo BORNIA (1995),
advém do conceito tedérico de esforco de producdo. Os esforgos de producdo
significam todo esforco utilizado para transformar a matéria-prima nos produtos
acabados da empresa. Desta forma, a méao-de-obra (direta e indireta), a
energia elétrica utilizada na producdo, a manutengcdo do equipamento, O
controle de qualidade, o trabalho intelectual de planejamento da producéo,
enfim, tudo o que se relaciona com a producdo da empresa gera esforgos de
producéo.

CORAL (1996) menciona que o método de custeio através de
unidades de esforco de producdo (UEP) possibilita transformar uma empresa
multiprodutora em monoprodutora atraves da utilizacdo de uma unidade de
medida padronizada que propicie comparar diferentes produtos em termos
econdmicos e operacionais.

KLIEMANN apud CORAL (op. cit.) assevera que a unidade escolhida
para representar os esforcos despendidos para converter as matérias-primas
em produtos acabados sera denominada de unidade de esforco de producédo
(UEP), servindo como um denominador comum de todas as atividades fabris
desenvolvidas pela empresa.

Foi a definicdo dessa unidade que possibilitou o desenvolvimento
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do método da UEP, cujas fases de implantacdo sdo enfocadas a seguir.

5- FASES PARA OPERACIONALIZACAO DO METODO UEP

Para implantacdo deste método, cumpre que sejam seguidas as
seguintes fases:
e Divisdo da fabrica em postos operativos;
e Determinar os indices de custos horarios por posto operativo (ou o

Custo/hora por posto operativo);
e Escolha do produto-base (Custo-base ou UEP);
e Caélculo dos potenciais produtivos (UEP/hora) de cada posto operativo;
e Determinagédo dos equivalentes dos produtos em UEP (valor em UEP do
produto);

e Mensuracdo da producédo total em UEP;
e Célculo dos custos de transformacao.

Sabendo-se que as diversas operacbes de producdo exigem
esforcos diferentes e particulares as suas caracteristicas operacionais, a
aplicacdo deste método implica na necessidade de modular-se a producéo por
postos operativos.

Inicialmente, efetua-se a divisdo da fabrica em postos operativos.
Um posto operativo, conforme BORNIA (1995), é constituido por operacfes de
transformacdo homogéneas. Ou seja, € um conjunto formado por uma ou mais
operacdes produtivas elementares, as quais apresentam a caracteristica de
serem semelhantes para todos os produtos que passam pelo posto operativo,
diferindo somente no tempo de passagem por este posto.

O posto operativo é 0 elemento operacional basico do método das
UEPs e, portanto, devera ser definido com a maior clareza possivel, pois sera a
partir da precisdo dessa definicAo que se garantira a precisao da unidade de
esforco de producdo e, consequentemente, do método das UEPs. Um posto
operativo pode ser definido como uma ou mais operacdes simples e
homogéneas, ou seja, as operacdes desenvolvidas por um posto operativo sao
da mesma natureza para todos os produtos que passarem por ele. Em outras
palavras, deve-se levar em consideracdo a necessidade de haver uma relativa
semelhanca na estrutura de custos das operagdes elementares que constituem
um determinado posto operativo, 0 que fara com que o custo médio dessas
operacOes elementares seja aproximadamente igual ao custo unitario de cada
uma delas.

Preferencialmente, procura-se fazer o posto operativo coincidir com
a maquina (ou posto de trabalho), no intuito de facilitar a visualizacdo e a
determinacdo dos indices necessarios. Assim, uma maquina pode comportar
dois ou mais postos, caso as operacoes realizadas nos produtos sejam muito
distintas. Igualmente, um posto operativo pode englobar duas ou mais
maquinas, se as operagdes dos produtos forem praticamente homogéneas.
Poderiam ser definidos seguindo-se o préprio roteiro dos produtos na fabrica.

Na seqUéncia, passa-se a determinacdo dos indices de custos
horarios por posto operativo, que ALLORA (1995) denomina de foto-indices.
Tais indices sdo apurados em conformidade ao efetivo consumo de insumos
por parte dos postos operativos em funcionamento, exclusive as matérias-
primas. O custo-hora é obtido dividindo-se o total (em $) de custos de
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transformacdo do posto operativo pelo nimero mensal de horas a trabalhar.
Para facilitar o entendimento utilizar-se-4 exemplo numérico simplificado, onde
cinco produtos (A, B, C, D, e E) passam por trés postos operativos (Corte,
Montagem e Acabamento). Admitindo-se que o nimero de horas a trabalhar
mensalmente seja 200h e que os gastos mensais por posto operativo sejam 0s
relacionados na tabela no.1, o valor do custo-hora por posto é assim obtido:
Tabela 1 — Calculo do custo/hora por posto ($)

Calculo do custo/hora por posto ($)

Item de custo/Posto operativo Corte  Montagem  Acabamento Total
Salarios/Encargos ($) 900 2.000 500 3.400
Depreciacao ($) 1.100 2.000 1.000 4.100
Energia Elétrica ($) 2.000 2.000 1.500 5.500
(a) Total (%) 4.000 6.000 3.000 13.000
(b) Nimero de horas/més 200h 200h 200h -
(a/b) Custo/hora por posto ($) 20,00 30,00 15,00 --

Fonte: Bornia & Wernke, 1999.

O procedimento seguinte relaciona-se com a escolha do produto-
base (Custo-base ou UEP). ORSSATTO (1995) defende que a escolha devera
recair sobre o produto que melhor representar a estrutura de producéo da
fabrica. O produto-base deve ser escolhido de forma a ser o mais
representativo possivel da estrutura de producdo da empresa. Pode ser um
produto que passe pelo maior nimero de postos operativos ou que percorra 0s
postos mais importantes, mais significativos. Esse produto pode ser um produto
realmente existente, uma combinacdo de produtos, um produto ficticio ou
ainda, uma meédia dos tempos de passagem dos produtos pélos postos
operativos. Sabendo-se os tempos de passagem do produto-base pélos postos
operativos e dos indices de custos de cada um dos postos operativos
(custo/hora), calcula-se o custo do produto-base naquele instante.

Retomando-se o exemplo numérico, considerar que os tempos de
passagem (em horas) de cada produto nos centros operativos sejam 0s
constantes na tabela n.2.

Tabela 2 — Tempo de passagem pelos postos operativos (em horas)

Tempo de passagem pelos postos operativos (em horas)

Produto/Posto operativo Corte Montagem Acabamento Total

A 0,10 0,10 - 0,20
B 0,10 0,05 0,10 0,25
C 0,15 -- 0,30 0,45
D 0,05 0,05 0,05 0,15
E 0,05 0,10 0,15 0,30

Fonte: Bornia & Wernke, 1999.
Assumindo-se, apos analise pertinente, que o produto D seja 0 mais

representativo, procede-se o calculo da UEP em $ multiplicando-se o
custo/hora por posto pela UEP ($), conforme expressa a tabela 3.

Tabela 3 — Calculo do produto-base ou UEP ($)
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Célculo do produto-base ou UEP ($)

Posto operativo Corte  Montagem Acabamento Total
a) Custo/hora por posto ($) 20,00 30,00 15,00 -
b) Tempo de passagem (horas) 0,05 0,05 0,05 -
(@ x b) Custo do produto-base ($) 1,00 1,50 0,75 3,25

Fonte: Bornia & Wernke, 1999.

Somando-se o0 custo do produto-base em cada posto operativo
obtém-se o valor de $ 3,25. Este valor representara o custo-base ou UEP, ou
seja, uma UEP = $ 3,25.

Apurado o valor de uma UEP, parte-se para o célculo dos potenciais
produtivos (UEP/hora) de cada posto. O potencial produtivo de um posto
operativo é a quantidade de esforco de producédo gerada pelo funcionamento
do posto pér uma hora. Conforme BEUREN & OLIVEIRA (1996) os potenciais
produtivos (ou UEP/hora) dos postos operativos sdo obtidos dividindo-se os
custos/hora (foto-indices) dos postos pelo valor da UEP (custo do produto-
base).

Seguindo o exemplo numérico: considerando o valor da UEP ($
3,25) calculado na fase anterior e que os custos/hora ($) por posto operativo ja
foram determinados, o célculo do potencial produtivo pode ser efetivado com a
divisdo do custo/hora por posto (em $) pelo valor da UEP, conforme
demonstrado na tabela n.4.

Tabela 4 — Potencial produtivo (UEP/hora)

Potencial produtivo (UEP/hora)

Posto operativo Corte Montagem Acabamento
a) Custo/hora por posto ($) 20,00 30,00 15,00
b) UEP ($) 3,25 3,25 3,25
(a/b)Potencial Produtivo (UEP/hora) 6,15 9,23 4,62

Fonte: Bornia & Wernke, 1999.

Em seguida faz-se necessario o calculo dos equivalentes dos
produtos em UEP, ou seja, o valor em UEP de cada produto. BORNIA (1995)
menciona que os produtos, ao passarem pelos postos operativos, absorvem os
esfor¢cos de producéo, de acordo com os tempos de passagem. Assim, se um
posto operativo possui capacidade de 50 UEP/h e um dado produto despende
0,1 h naquele posto, ele absorve 5 UEP na operacdo (50 UEP/h x 0,1h). O
somatorio dos esforcos de producdo absorvidos pelo produto em todos os
postos operativos é o seu equivalente em UEP. Fazendo-se isto para todos os
produtos da empresa tém-se as informacfes requeridas para mensurar a
producédo, calcular os custos de transformacdo e elaborar medidas de
desempenho.
Para calcular o equivalente dos produtos em UEP, multiplica-se o
potencial produtivo do posto pelo tempo de passagem do produto neste posto e
soma-se o total para cada produto. A tabela 5 a seguir, evidencia o calculo
respectivo ao exemplo utilizado.

Tabela 5 — Equivalentes dos Produtos em UEP
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Equivalente dos Produtos em UEP

1. Tempo de Passagem/Produtos A B C D E
Corte 0,10 0,10 0,15 0,05 0,05
Montagem 0,10 0,05 - 0,05 0,10
Acabamento - 0,10 0,30 0,05 0,15
2. Potencial Produtivo do Posto Corte Montagem Acabamento
6,15 9,23 4,62
3. Equivalente em UEP (1 x 2) A B C D E
Corte 0,62 0,62 0,92 0,31 0,31
Montagem 0,92 0,46 - 0,46 0,92
Acabamento - 0,46 1,39 0,23 0,69
4. Total (soma dos equivalentes em UEP) 1,54 1,54 2,31 1,00 1,92

Fonte: Bornia & Wernke, 1999.

Relativamente a mensuracdo da producdo, como este método
“transforma” a empresa em monoprodutora, a produgao total da empresa em
UEP é encontrada facilmente multiplicando-se as quantidades fabricadas de
cada produto pelos respectivos equivalentes em UEP. Assim, considerando a
producdo em unidades do periodo nas quantidades abaixo e sabendo-se seus
equivalentes em UEP conforme calculado na fase anterior, tem-se a producao
total do periodo em UEP de cada item pela multiplicacdo destes dois fatores. A
tabela 6 mostra este calculo.

Tabela 6 — Producéo total em UEP de cada produto no periodo

Producéo total da UEP de cada produto no periodo

Produto A B C D E
a) Quantidade 100 200 300 200 200
b) Equivalente em UEP 1,54 1,54 2,31 1,00 1,92
(a x b) Total em UEP 154 308 693 200 384

Fonte: Bornia & Wernke, 1999.

Somando-se os totais produzidos em UEP’s de cada produto chega-
se a producdao total do més em UEP’s, ou seja, 1.739 UEP’s
(154+308+693+200+384).

Conforme frisado anteriormente, o conceito de esfor¢co de producao
esta ligado a transformacao da matéria-prima em produto sendo que o custo da
matéria-prima ndo € trabalhado por este método, que preocupa-se unicamente
com os custos de transformacéo.

Para encontrar o custo de transformacdo unitario de cada produto
basta dividir os gastos totais com 0s postos operativos do més, pela producao
total em UEP do periodo, obtendo-se o valor unitario (em $) da UEP no
periodo. Utilizando os dados do exemplo numérico anterior, admita-se que 0s
custos de transformacdo do periodo totalizem $ 13.000 e a producdo do
periodo tenha sido de 1.739 UEPSs, teriamos $ 7,48 ($13.000 / 1739 UEPSs)
como o valor da UEP do periodo.

Agora, basta multiplicar este valor pelos equivalentes em UEP de
cada produto para apurar-se o0 custo de transformacdo destes. Retomando o
exemplo adotado anteriormente, em que atribui-se a UEP o valor de $ 7,48 e
determinou-se o numero de UEP’s do produto, pela multiplicacdo de ambos
calcula-se o custo de transformacédo de cada unidade dos produtos fabricados
conforme demonstra a tabela n.7.




VIII Congresso Brasileiro de Custos — Sdo Leopoldo, RS, Brasil, 3 a 5 de outubro de 2001 9

Tabela 7 — Custo de Transformacdo Unitario dos Produtos

Custo de Transformacao Unitario dos Produtos

Prod. UEP do produto X Valorda UEP = Custo transformacgéo unitario

A 1,54 UEP X $ 7,48/UEP = $ 11,52
B 1,54 UEP X $ 7,48/UEP = $ 11,52
C 2,31 UEP X $ 7,48/UEP = $17,28
D 1,00 UEP X $ 7,48/UEP = $ 7,48
E 1,92 UEP X $ 7,48/UEP = $ 14,36

Fonte: Bornia & Wernke, 1999.

Além do custo de transformacao unitario dos produtos fabricados no
periodo o método da UEP pode servir para outras aplicacbes Uteis ao
gerenciamento da producéo fabril, que serdo abordadas na sequéncia.

6 - APLICACOES PRATICAS

O conhecimento da producdo da empresa possibilita o
acompanhamento da producdo atraves de medidas fisicas de desempenho.
Estes indices podem ser determinados para um posto operativo, um setor da
empresa ou para toda fabrica, propiciando o acompanhamento do desempenho
fabril.

Para KLIEMANN NETO (1995) a utlizacdo do método UEP na
gestdo industrial proporciona informacdes para definicio do preco dos
produtos, comparacdo de processos, medidas de desempenho, programacao
da producéo, definicdo das capacidades de producado, custeio da producéo,
definicio de maquinas e pessoal, medicdo da producdo, prémios de
produtividade, eficacia das horas extras e viabilidade de aquisicdo de novos
equipamentos.

BORNIA (1995) assinala que o método UEP possibilita, dentre
outras aplicagbes, o emprego de trés indices para esta finalidade: Eficiéncia,
Eficacia e Produtividade.

A Eficiéncia representa o nivel de producdo alcancado, em
comparacdao com a producdo que seria normalmente conseguida no periodo de
expediente, aqui denominada de capacidade normal. Supondo que a producao
real do posto operativo Corte no més de Julho tenha sido de 340 UEP’s
enquanto que em Agosto a produgao real seja 350 UEP’s, ambas para uma
capacidade normal de 200 horas apura-se um indice de 1,70 Eficiéncia em
Julho (340 UEP’s / 200h) e para Agosto 1,75 (350 UEP’s / 200h) que mostra
uma melhoria de 2,9% (1,75 /1,70 x 100) entre os dois periodos.

A Eficacia relaciona-se a exceléncia do trabalho e é calculada
confrontando-se a producdo obtida com a producdo que teoricamente se
deveria obter no periodo realmente trabalhado (descontando-se as paradas
inesperadas), chamadas aqui de capacidade utilizada. Com os mesmos dados
do exemplo anterior (340 UEP’s em Julho e 350 UEP’s em Agosto), mas
considerando uma capacidade utilizada de 150 horas em julho e de 160 em
Agosto, o calculo da Eficacia apresenta para o més Julho 2,27 (340 UEP’s /
150h) e para Agosto 2,19 (350 UEP’s / 160h). Estes dados assinalam que
houve uma piora no desempenho da ordem de 3,52% (2,19 / 2,27 — 1 x 100)
ocasionado por menor aproveitamento das horas no segundo més.
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Quanto a Produtividade horaria, esta é obtida com producdo do
periodo sendo dividida por um ou mais insumos. Assim varios indices de
produtividade podem ser obtidos e analisados, como por exemplo, a
Produtividade por hora trabalhada e a Produtividade da m&o-de-obra.

Neste sentido, CORAL (1996) afirma que o método das UEP’s,
fornece ndo somente informacgdes de custo, mas também informacdes sobre a
utilizacdo da capacidade produtiva em termos de eficiéncia e eficacia. Ainda, o
gerenciamento da producdo através deste método possibilita a maximizacao da
producdo, gerenciamento das restricdes fisicas conhecidas como gargalos
(bottleneck), o planejamento da producdo e andlise de lucratividade dos
produtos.

ALLORA (1995) relaciona também algumas outras aplicacbes
permitidas pelo método UEP e dentre estas incluem-se:

- Definicho de maquinas e pessoal necessario (identifica gargalos
produtivos);

- Premiar/identificar melhorias de produtividade;

- Viabilidade econdmica de produtos novos;

- Viabilidade econdmica de novos equipamentos ou processos; e

- Eficécia das horas-extras.

Por outro lado este método de custeio apresenta algumas
deficiéncias que serdo abordadas a sequir.

7 - LMITACOES DO METODO UEP

Segundo BEUREN & OLIVEIRA (1996) depreende-se que o0 método
da UEP divide a empresa em duas partes distintas: processo produtivo e
demais areas da empresa. Como a sua operacionalizacéo restringe-se apenas
ao processo produtivo, no uso desse método ficam descobertas areas nao
relacionadas diretamente ao processo produtivo e 0 custeamento da matéria-
prima. Ainda, este meétodo encontra problemas no que se relaciona ao
custeamento total dos produtos, visto que ele ndo se aplica a mensuracdo das
operacbes que nao guardam relacdo direta com o processo produtivo. Tais
autoras aduzem que para suprir tal deficiéncia, o método UEP poderia ser
utiizado em conjunto com o ABC (Activity Based Cost).

CORAL (1996) salienta que o método das UEP’s tem sido
implementado principalmente no setor produtivo, sendo que sua utilizacdo no
setor de servicos ndo tem sido expressiva. Conforme a autora, este método &
mais adequado a fabricacdo de produtos, onde existe maior constancia na
producdo, do que em organizacbes fornecedoras de servico, onde as
atividades variam constantemente.

Outras trés deficiéncias inerentes ao método sédo elencadas por
BORNIA (1995). A primeira destas refere-se a dificuldade no tratamento das
perdas (ou desperdicios), tendo em vista que o método ndo fornece a parcela
dos custos devida a perdas. Argumenta que o principal empecilho para a
separacdo das perdas é a definicAo de posto operativo, onde somente
atividades produtivas sao consideradas. As atividades auxiliares (todas elas
perdas) ndo sao detalhadas; seus custos sdo “jogados” para os postos
operativos, perdendo-se a no¢ao das perdas neste processo.

A segunda limitacdo mencionada por BORNIA (op. Cit.) diz respeito
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a andlise das despesas de estrutura. Ja que o método trabalha somente com a
transformacdo dos produtos, as despesas de estrutura ndo sao atacadas. Este
descaso para com despesas é um problema do método UEP, pois estas
despesas estdo cada vez maiores e uma andlise detalhada é importante para a
compreensdo e racionalizacdo das mesmas, no processo de combate as
perdas e ao trabalho adicional.

A terceira deficiéncia do método das UEP’s, listada por BORNIA (op.
cit.), relaciona-se com a identificacdo das melhorias. Se as operacoes fossem
racionalizadas, através de modificacbes ou mesmo eliminacdo de operacfes
elementares e/ou improdutivas, teoricamente os parametros do método
deveriam ser revistos, pois 0 método ndo capta este tipo de melhoria. Assim,
um ambiente de melhoria continua, que atualmente caracteriza as empresas
modernas, pode obrigar revisdo permanente nos calculos do método, tornando-
o invidvel. Na pratica, porém, a velocidade das melhorias ndo € tdo grande e
pode-se ter 0 método aplicado ou revisado em periodos esparsos.

Na sequéncia relata-se a aplicacao pratica do método UEP numa
industria de esmaltados.

8 — DESCRICAO DA EMPRESA ESTUDADA

Este artigo relata um estudo de caso efetuado numa empresa
metaldrgica que atua no segmento de utensilios domeésticos esmaltados,
localizada no extremo-sul de Santa Catarina. Tal empresa comercializa um mix
diversificado de produtos com aproximadamente 500 itens distintos em termos
de acabamento e configuracdo. O sistema de custos adotado até a aplicacao
do UEP, fundamentava-se nos tradicionais centros de custos (RKW), sendo
utilizado principalmente como base para fixacdo de pregcos e controle do
desempenho fabril.

9 - OPERACIONALIZACAO DO METODO UEP NA EMPRESA

Para implantacdo do método UEP foram seguidas as seguintes
etapas:
e Divisdo da fabrica em postos operativos;
e Determinar os indices de custos horarios por posto operativo (ou o
Custo/hora por posto operativo);
e Escolha do produto-base (Custo-base ou UEP);
e Caélculo dos potenciais produtivos (UEP/hora) de cada posto operativo;
e Determinagdo dos equivalentes dos produtos em UEP (valor em UEP do
produto);
e Mensuracao da produgéao total em UEP;
e Caélculo dos custos de transformacdo de cada produto.
Inicialmente, efetuou-se a divisdo da fabrica em postos operativos.
Um posto operativo, conforme BORNIA (1995), é constituido por operagfes de
transformacdo homogéneas. Ou seja, € um conjunto formado por uma ou mais
operacfes produtivas elementares, as quais apresentam a caracteristica de
serem semelhantes para todos os produtos que passam pelo posto operativo,
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diferindo somente no tempo de passagem por este posto.

Objetivou-se, preferencialmente, fazer o posto operativo coincidir
com a maquina (ou posto de trabalho), no intuito de facilitar a visualizacdo e a
determinacdo dos indices necessarios. Nos quatro setores produtivos foram
identificados um total de 42 (quarenta e dois) postos operativos. Destes, 26
(vinte e seis) postos operativos situaram-se na Estamparia, 5 (cinco) na
Decapagem, restando 10 (dez) postos operativos na Esmaltacdo e apenas um
na Expedicao.

Na sequéncia, passou-se a determinacdo dos indices de custos
horarios por posto operativo, que ALLORA (1995) denomina de foto-indices.
Tais indices foram apurados em conformidade ao efetivo consumo de insumos
por parte dos postos operativos em funcionamento, exclusive as matérias-
primas. O custo-hora foi obtido dividindo-se o total (em R$) de custos de
transformacdo do posto operativo pelo nUmero mensal de horas a trabalhar.
Sintetizados nos setores, em termos de representatividade os custos-horas dos
postos operativos tiveram o0s seguintes valores:

- Estamparia oscilou entre R$ 0,43 e R$ 0,34;

- Decapagem situou-se entre R$ 0,12 e R$ 8,48;
- Esmaltagéo entre R$ 0,34 e R$ 42,42; e

- Expedicdo com R$ 2,17.

Em seguida procedeu-se a escolha do produto-base (Custo-base ou
UEP). ORSSATTO (1995) defende que a escolha devera recair sobre o produto
gue melhor representar a estrutura de producdo da fabrica. Pode ser um
produto que passe pelo maior nimero de postos operativos ou que percorra 0s
postos mais importantes. O produto-base pode ser um produto realmente
existente, uma combinacdo de produtos, um produto ficticio ou ainda, uma
média dos tempos de passagem dos produtos pelos postos operativos.
Tomados os tempos de passagem do produto-base pelos postos operativos e
dos indices de custos de cada um dos postos operativos (custo/hora),
calculou-se o custo do produto-base.

Assumiu-se, apos analise detalhada, que o produto “Acgucareiro” ref.
70-10 é o mais adequado. Procedeu-se o calculo da UEP em R$ multiplicando
0 custo/hora por posto operativo pela UEP (R$). Somado o custo do produto-
base em cada posto operativo apurou-se o valor de R$ 0,9339 que
representara o custo-base ou UEP, ou seja, uma UEP é igual a R$ R$ 0,9339.

Depois de determinado o valor da UEP, foram calculados os
potenciais produtivos (UEP/hora) de cada posto. O potencial produtivo de um
posto operativo € a quantidade de esforco de producdo gerada pelo
funcionamento do posto por uma hora. Conforme BEUREN & OLIVEIRA (1996)
0s potenciais produtivos (ou UEP/hora) dos postos operativos sdo obtidos
dividindo-se os custos/hora (foto-indices) dos postos pelo valor da UEP (custo
do produto-base).

Considerando o valor da UEP (R$ 0,9339) calculado na etapa
anterior e que o0s custos/hora (em R$) por posto operativo ja foram
determinados, o calculo do potencial produtivo pode ser efetivado com a
divisdo do custo/hora por posto (em R$) pelo valor da UEP (em R$).

Em seguida calculou-se os equivalentes dos produtos em UEP, ou
seja, o valor em UEP de cada produto. BORNIA (1995) menciona que oS
produtos, ao passarem pelos postos operativos, absorvem os esforcos de
producéo, de acordo com os tempos de passagem. Assim, se um posto
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operativo possui capacidade de 50 UEP/h e um dado produto despende 0,1 h
naguele posto, ele absorve 5 UEP na operacao (50 UEP/h x 0,1h). O somatério
dos esforcos de producdo absorvidos pelo produto em todos 0s postos
operativos € o seu equivalente em UEP. Fazendo-se isto para todos os
produtos da empresa tém-se as informacdes requeridas para mensurar a
producdo, calcular os custos de transformacdo e elaborar medidas de
desempenho. Para calcular o equivalente dos produtos em UEP, multiplicou-se
0 potencial produtivo do posto pelo tempo de passagem do produto neste posto
e somou-se o total para cada produto.

Relativamente a mensuragcdo da produgdo, como este método
“transforma” a empresa em monoprodutora, a produgao total da empresa em
UEP é encontrada facilmente multiplicando-se as quantidades fabricadas de
cada produto pelos respectivos equivalentes em UEP. Assim, considerando a
producdo em unidades do periodo e sabendo-se seus equivalentes em UEP
conforme calculado na fase anterior, ttm-se a producdo total do periodo em
UEP de cada item pela multiplicacdo destes dois fatores.

Somando-se os totais produzidos em UEP’s de cada produto chega-
se a producgao total do més em UEP’s, ou seja, 309.712,44 UEP’s.

Conforme ressaltado anteriormente, o conceito de esforco de
producéo esta ligado a transformacdo da matéria-prima em produto, sendo que
0 custo da matéria-prima ndo é trabalhado por este método, que preocupa-se
exclusivamente com os custos de transformacéo.

Para encontrar o custo de transformacéo unitario de cada produto
dividiram-se 0s gastos totais com 0s postos operativos do més, pela producéo
total em UEP do periodo, obtendo-se o valor unitario (em R$) da UEP no
periodo. Como o0s custos de transformacdo do periodo totalizaram R$
64.075,35 e a producédo do periodo foi de 309.712,44 UEPs, o valor da UEP no
periodo foi R$ 0,20688 .

Multiplicando o valor da UEP no periodo pelos equivalentes em UEP
de cada produto, apura-se o custo de transformacao destes. Atribuido a UEP o
valor de R$ 0,20688 e determinado o nimero de UEP’s do produto, pela
multiplicagdo de ambos calcula-se o custo de transformacgéo de cada unidade
dos produtos fabricados.

Além do custo de transformacao unitario dos produtos fabricados no
periodo, o método da UEP serviu para outras aplicagcbes Uteis ao
gerenciamento da producdo fabril desta indUstria de esmaltados, que seréo
comentadas a segquir.

10 - RESULTADOS ALCANCADOS

A implementacdo do custeio pelo método UEP, facultou os
resultados praticos elencados na sequéncia.

10.1 - Custo total de producao

Com o célculo do custo de transformacdo por peca ou produto, o
calculo do custo total de producédo é facilmente obtido adicionando-se o custo
de matéria-prima consumida, conforme a ficha técnica do produto.

10.2 - Subsidios para fixacdo de precos de venda orientativos (precos de

13



VIII Congresso Brasileiro de Custos — Sdo Leopoldo, RS, Brasil, 3 a 5 de outubro de 2001 14

venda minimos)

O preco de venda orientativo é calculado com o acréscimo da taxa
de marcacdo (Mark-up) ao custo total do produto. Com as informacdes
oriundas do método UEP, a determinacdo do preco de venda orientativo pode
ser feita tanto para os produtos ja constantes do mix, bem como para
lancamentos. Neste Ultimo caso necessitara a tomada dos tempos de
passagem pelos postos operativos deste novo produto para obter o custo de
transformacdo do mesmo.

10.3 - Determinacdo da margem de contribuicdo

Para acompanhar o desempenho dos produtos ou linhas elaborou-
se um relatorio de rentabilidade através da margem de contribuicdo. Do preco
de venda de mercado (preco de lista ou praticado) subtraiu-se o custo total de
producdo (matéria-prima e transformacéo) e as despesas variaveis de venda
(tributacdo, comissdes, etc), para determinar-se a margem de contribuicdo de
cada produto. Em funcédo das quantidades vendidas, calculou-se a contribuicéo
total por produtos e linhas. Isso propiciou a identificacdo dos produtos mais
rentaveis, dos produtos com margem de contribui¢cdo infima e de produtos com
rentabilidade negativa.

10.4 - Calculo do ponto de equilibrio mix (em R$ e em unidades)

Com os dados coligidos no sistema de custos, estipulou-se o Ponto
de Equilbrio MIX ( em R$ e em unidades), utilizando a formula proposta por
SANTOS (1995).

10.5 — Determinacdo da margem de seguranca (em R$ e unidades)

Pela diferenca entre as quantidades efetivamente vendidas e as
guantidades no ponto de equilibrio calculado, obteve-se a margem de
seguranca em unidades e, em seguida, a margem de seguranca em R$.

10.6 — Desconto maximo a conceder

A diferenca entre o preco de venda de mercado (ou de lista) e 0
preco de venda orientativo € o desconto maximo a conceder por produto. Ou
seja, no caso de negociacdo com clientes, este relatorio propicia a identificacéo
do desconto maximo a ser concedido, tanto em R$ quanto em percentual, para
cada produto.

10.7 — Ordem de prioridade para producao

Esta informacdo é conseguida através da margem de contribuicdo
unitaria de cada produto e o seu tempo total de producéo. Assim se um produto
(por exemplo: prato) tem margem de contribuicdo unitaria igual a outro (por
exemplo: bacia), mas leva menos tempo para ser produzido, tal produto é mais
rentdvel e deve ser priorizado. Esta informacéo € Uutil no sentido de maximizar a
lucratividade em funcéo da restricdo de horas de produgéo.

Tais informacbes facultam um acompanhamento eficiente da
producéo, subsidiando o gestor na tomada de decisdo. Entretanto, quando da
implementacdo do método, detectou-se algumas dificuldades préaticas, que
serdo enfocadas a seguir.
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11 - DIFICULDADES ENCONTRADAS NA IMPLEMENTACAO

Algumas dificuldades foram enfrentadas para implementar o método
UEP na empresa em Ilume. A dificuldade inicial ocorreu quando da
determinacdo dos postos operativos, principalmente em virtude da quantidade
existente de maquinas que se enquadravam na definicdo de postos operativos.

Outra dificuldade, mais complexa, deu-se quando do célculo dos
custos horarios dos postos operativos. Foi motivada principalmente porque, em
alguns casos, ndo estava definido qual(is) operario(s) trabalhavam em qual(is)
maquina(s). Ou seja, mais de um operario, no mesmo turno de trabalho,
utilizava a mesma maquina. Isto foi contornado com alocacdo de funcionarios
as maquinas, mesmo que, na pratica, eles continuassem se revezando na
operacdo de diversas maquinas. Como a diferenca salarial existente entre os
funcionarios era pequena, tal procedimento ndo acarreta grande distorcéo.

Um terceiro problema foi encontrado na escolha do produto-base. O
produto tido como “carro-chefe” em vendas, “Prato”, passava por poucos
postos operativos, em funcdo da sua simplicidade de confeccéo e foi preterido.
Por outro lado, nenhum dos produtos fabricados passa por todos os postos
operativos. Assim, optou-se pelo “Agucareiro” por ser, concomitantemente, um
produto que percorre 0S postos operativos mais importantes e possuir
representatividade substancial no mix de produtos vendidos.

Ainda, constatou-se uma limitacdo quanto as despesas de estrutura,
pois 0 método abrange unicamente os custos com a transformacdo dos
produtos. Como estas despesas estdo cada vez mais aumentando em termos
de valor, crescem em importancia e devem ser consideradas inclusive quanto a
precificacdo dos produtos.

12 — CONCLUSOES DO ESTUDO

As informacdes gerenciais geradas pela pesquisa sao muito
superiores ao método que vinha sendo usado. Dentre as informagdes oriundas
cabe ressaltar:
=>» Obteve-se o custo total de transformacdo por peca ou produto;
= Com as informacdes obtidas, a determinagdo do preco de venda orientativo
pode ser feita tanto para os produtos ja constantes do mix , como para
lancamentos;
= Pode-se acompanhar o desempenho dos produtos ou linha de producao
através de relatério da margem de contribuicdo, ponto de equilibrio em R$ e
em unidades, margem de seguranca em R$ e em unidades.

As principais dificuldades encontradas foram:

a) Quanto a determinacdo dos postos operativos, devido a grande numero de
maquinas existente, que podem ser considerados postos operativos;

b) Calculo dos custos/horarios dos postos operativos, pois ainda ndo esta
totalmente definido, qual funcionario trabalha em qual maquina.

c) Outra dificuldade encontrada, foi a escolha do produto-base, pois esta deve
ser feita criteriosamente, visando representar de forma clara e concisa a
estrutura da producao da fabrica considerada.

O método das UEPs unifica e homogeniza as atividades
desenvolvidas por uma indastria de transformacao multiprodutora. A definicdo
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de uma unidade de esforco de producdo (UEP) materializa sob uma mesma
base os esforcos fisicos e monetarios despendidos pelos varios médulos de
producdo (ou postos operativos) na fabricacdo dos diversos produtos,
unificando a producédo a partir da nogao abstrata de valor. A UEP pode, entéo,
funcionar como elemento comum a grande parte das atividades ligadas ao
processo de gestao industrial, integrando-as e dando-lhes uniformidade.
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