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RESUM O

O método da unidade de esforco de produgdo baseia-se na unificacdo da
producao de empresas multiprodutoras através da definicdo de uma unidade de
medida comum a todos os artigos da empresa: a UEP. Para se chegar a esta unidade,
a fabrica é dividida em postos operativos, os quais representam os focos de geracao
de trabalho e estado relacionados com operagdes de transformacdo da matéria-prima
em produtos acabados.

Este artigo discute a possibilidade de unido de postos operativos no método da
UEP. Tal unido pode ser julgada conveniente em algumas situagles especificas,
como na criagdo de células de manufatura, para simplificar o modelo de estrutura
fabril, com a reduc&o do nimero de postos operativos. Neste caso alguns cuidados
especiais devem ser tomados, para ndo se distorcerem os resultados do método.

INTRODUCAO

O método da unidade de esforco de producdo baseia-se na unificagdo da
producdo de empresas multiprodutoras através da definicdo de uma unidade de medida
comum a todos os artigos da empresa: a UEP. Para se chegar a esta unidade, a fabrica é
dividida em postos operativos, os quais representam os focos de geracdo de trabalho e
estdo relacionados com operagBes de transformacdo da matéria-prima em produtos
acabados.

Como a simplicidade de operacionalizagdo é uma caracteristica deste método,
algumas vezes se é tentado a simplificar a propria divisdo da fabrica em postos
operativos, através da fusdo de dois ou mais postos em um unico, a fim de facilitar o
controle sobre estes postos. Isto ocorre, por exemplo, em células de manufatura, onde
normalmente se deseja que cada célula, formada por varios postos operativos, seja
tratada como apenas um posto. No entanto, tal simplificacdo ndo pode ser efetuada sem
critérios, sob pena de se distorcerem os resultados finais do método, especialmente os

custos alocados aos produtos e também o tratamento da capacidade do posto operativo.

Este trabalho discute o processo de fusdo de postos operativos no método da
UEP, mostrando os efeitos ocasionados nos custos alocados aos produtos e na
capacidade do posto operativo resultante. Também serdo discutidos os critérios que
devem ser observados no processo de unido de postos no método da UEP.

HISTORICO E NOCOES INICIAIS
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O método da unidade de esfor¢o de producdo (UEP) tem suas origens na Franga,
na época da Segunda Guerra Mundial. Um engenheiro francés, Georges Perrin, criou um
método de calculo e alocacao de custos e controle de gestdo, denominado GP, e, logo
apés a segunda guerra, abriu uma empresa de consultoria para implantar seu sistema.
Apo6s a morte de Perrin, a metodologia caiu no esquecimento na Franga.

Um discipulo de Perrin, Franz Allora, modificou o método GP, criando o que ele
denominou método das UPs, método das UP's ou método das UEPs, e veio para o Brasil
no inicio dos anos 60. Praticamente ndo houve aplicacdo desta metodologia até 1978,
quando foi criada uma empresa de consultoria em Blumenau, SC, cuja atividade baseava-
se na implantacdo deste sistema de custos, chegando a aplica-lo em cerca de 30
empresas das regides de Blumenau e Joinville, SC.

Em 1986, uma equipe de pesquisadores da UFSC incumbiu-se de estudar,
diwlgar e aprimorar o método, de onde se deu a efetiva diulgacdo do mesmo em

congressos e através de dissertacdes de mestrado 1 Apés isto, Muitos trabalhos
surgiram, principalmente na UFRGS, e, hoje em dia, cerca de 80 empresas do Parang,
Sao Paulo, Santa Catarina e Rio Grande do Sul utilizam este método.

O método da UEP baseia-se na unificagdo da producdo para simplificar o
processo de controle de gestdo. A mensuracdo do desempenho da empresa é feita
através de custos e medidas fisicas de eficiéncia, eficacia e produtividade. Em uma
empresa que fabrica um sé produto, o calculo de custos e o controle de desempenho sédo
bastante simplificados, pela propria simplicidade do processo produtivo. A determinacgéo
dos custos dos produtos, por exemplo, pode ser feita simplesmente dividindo-se os
custos do periodo pela produgédo correspondente. Assim,

Custos totais do periodo

Custo unitério
Producéo do Periodo

Em empresas multiprodutoras, esta situagdo ja ndo é tdo banal, pois a producgdo
do periodo ndo pode ser determinada, pelo fato de que os produtos ndo podem ser

simplesmente somados.2 O gue existe € um composto de produtos (product mix), o qual
nao pode ser comparado com a combinagédo obtida em outros periodos.

Asolucdo que a maioria dos sistemas encontra para contornar este problema é a
utilizacdo de procedimentos mais complexos que consigam analisar 0s custos nesta

situagéo.3A forma encontrada pelo método da UEP é a simplificacdo do modelo de
célculo da producdo do periodo, através da determinacdo de uma unidade de medida
comum a todos os produtos (e processos) da empresa, a UEP.

Ias primeiras dissertaces sobre este assunto que foram elaboradas foram as de Antunes (1988), Bornia
(1988) e Xavier (1988).

2%a produgdo fosse calculada deste modo, os custos dos produtos seriam iguais.
3 Um exemplo é o método dos centros de custos, ou RKW.
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Aunificacéo da producao, no método da UEP, parte do conceito tedrico de esforgo
de producéo. Os esforcos de producgédo representam todo esforgo despendido no sentido
de transformar a matéria-prima nos produtos acabados da empresa. Assim, o trabalho da
maéo-de-obra (direta e indireta), a energia elétrica utilizada para mover as maquinas e
iluminar o ambiente, os materiais de consumo necessarios para por em funcionamento a
fabrica, a manutengdo do equipamento, o controle de qualidade, o trabalho intelectual de
planejamento da produc¢éo, enfim, tudo o que se relaciona com a producdo da empresa

gera esforgos de produgéo.4

Asoma destes esforcos, segundo o método, € passivel de ser obtida, e representa
o trabalho total despendido pela empresa na fabricagdo de seus artigos. A mensuracao
dos esforcos de producéo, este conceito abstrato, € muito dificil, talvez impossivel. Porém,
como ja foi demonstrado no exemplo do item anterior, basta obterem -se as relagdes entre
os trabalhos, e é isto que o método procura fazer. Amedida para os esfor¢cos de producgéo
é a unidade de esforgo de producéo (UEP).

Para o método da UEP, os focos concentradores dos esfor¢cos de producgdo da
empresa sdo as atividades produtivas da empresa, ou seja, todas as atividades
diretamente envolvidas na fabricacdo dos produtos. Os esfor¢os das atividades auxiliares
sédo repassados as produtivas e, dai, aos produtos. Entao, a fabrica é dividida em "postos
operativos", 0s quais caracterizam-se justamente por se envolverem diretamente com os
produtos. Um posto operativo € composto por operagdes de transformagdo homogéneas,
quer dizer, o posto operativo € um conjunto formado por uma ou mais operacdes

produtivas eIementaresS, as quais apresentam a caracteristica de serem semelhantes
para todos os produtos que passam pelo posto operativo, diferindo apenas no tempo de
passagem.

Tomando como exemplo uma operacgao de torneamento, o conjunto de atividades
desenwolvidas por um torno (desbaste, acabamento, rebaixo, etc) poderiam ser um posto

operativo.6 O pressuposto inerente € que o conjunto de operacdes elementares mantém -
se proporcionalmente 0 mesmo para todos os produtos que passam pelo torno. Assim,
se um produto P1 sofre 1 minuto de desbaste, depois dois minutos de acabamento e,
finalmente, 0,5 minuto de rebaixo, demorando ao todo 3,5 minutos naquele posto
operativo, outro produto (P2) que leva o dobro de tempo no torno (7 minutos) deve
demorar dois minutos no desbaste, 4 minutos no acabamento e mais um minuto no

rebaixo.’ Sendo mais rigoroso, se, para o produto P1, o desbaste é efetuado em acgo
1040, a 3600 rpm, com velocidade de avanc¢o de 1,5 mm/s, estas caracteristicas devem
permanecer as mesmas para o produto P2, o mesmo se dando com o acabamento e o
rebaixo, para que o posto operativo seja realmente homogéneo. E claro que, na pratica,

4 Note-se que as matérias-primas e as atividades administrativas, comerciais e financeiras ndo estdo
incluidas no processo de transformagao da matéria-prima em produtos acabados. Por isto, 0 método da UEP
néo utiliza estes custos e despesas para a unificagdo da produgdo e, portanto, os mesmos ndo sdo alocados
aos produtos.

5 Que ndo podem ser decompostas.
6 De forma mais pratica, dir-se-ia que o torno é um posto operativo.

7 Desde modo, 0 segundo produto exigiria duas vezes mais esforco de produgdo do que o primeiro, pois ficou
0 dobro do tempo sendo trabalhado no posto operativo.
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estes pressupostos ndo sdo tdo rigidos, ao menos neste nivel de exigéncia, pois
tornariam inviavel a definicdo dos postos operativos. A regra pratica da homogeneidade é
que as diferencas nao sejam relevantes, de tal maneira a influirem significativamente no
resultado.

Cada posto operativo possui capacidade de gerar (ou repassar) esforco de
producgédo. Aesta capacidade da-se o nome de potencial produtivo. O potencial produtivo &,
desta forma, a quantidade de esforco de producdo gerada pelo posto operativo quando
em funcionamento por uma hora. O potencial assim definido € medido, no método, em

UEP/h.8

A determinacéo, pelo método da UEP, das relagdes entre esforcos de producéo
mencionada a pouco é feita entre os postos operativos e ndo entre os produtos.
Explicando melhor, o método determina relagGes entre os potenciais produtivos para a
simplificac@o da medida da produc¢édo. Para a determinac¢do destas relacdes, empregam-
se informacgOes de custos. Para cada posto operativo, sdo separados indices de custos

(custos por hora) englobando todos os itens relevantes, obtendo-se um custo horario.9

Tais custos sédo calculados de forma diferente do que a dos sistemas de custos
usuais. Para um dado posto operativo em funcionamento, estimam-se, da maneira mais
precisa possivel, os custos incorridos, de baixo para cima, isto é, determinando-se as
quantidades de cada insumo empregado, com a ajuda da engenharia, diferentemente do
processo contabil usual, que toma os montantes totais e os vai rateando até chegar aos
centros de custos, ou seja, um processo de cima para baixo. Com este procedimento,
tem-se um indice de custos para cada posto operativo, o qual representa os custos
realmente incorridos no funcionamento tipico do posto operativo.

As relacdes entre os indices sdo usadas pelo método para estimar as relagdes
entre os esforcos de producdo, mais precisamente, entre 0s potenciais produtivos. Tais
relagbes sdo constantes, considerando-se que 0s postos operativos ndo se alteram no
tempo. Assim, se um posto operativo possui capacidade de gerar duas vezes mais
trabalho do que outro hoje, daqui a um ano, esta relacdo manter-se-a4 a mesma, desde

gue ndo haja mudancga na fabrica.10

Nesta fase, jA& se conhecem as capacidades dos postos operativos de gerar
esforco de produgdo, em UEP/h. Quando um produto passa por um posto operativo, ele
"absorve" esfor¢cos de produgdo. Tomando-se os tempos de passagem dos produtos
pelos postos operativos, os esforcos de produc¢do (UEP) sé@o alocados aos produtos.

8 Rigorosamente, ndo se precisaria usar o tempo como unidade de capacidade do posto operativo. Em uma
fundicdo, por exemplo, poderia ser utilizada a unidade "Kg de fundido", sendo o potencial medido em
termos de "UEP/Kg". No entanto, ndo se conhece até hoje caso de outra unidade que ndo o tempo. Além
disto, o emprego de diferentes unidades em dois ou mais setores traria algumas desvantagens de ordem
operacional.

9 Normalmente, sdo utilizados os itens: MOD, MOI, depreciacdo, manutencdo, materiais de consumo,
energia elétrica e utilidades. Maiores detalhes podem ser encontrados em Antunes Jr. (1988).

10 Esta constancia é chamada "principio das relagdes constantes".
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Assim, a unidade de medida comum a todos os produtos da empresa é
encontrada e o0 processo de mensuracdo da producdo é simplificado. A seguir, a
sistemética do método da UEP serd melhor explicada.

O METODO DA UEP
Procedimentos de implantacédo

A implantagdo do método da UEP pode ser dividida em cinco procedimentos
basicos: divisdo da fabrica em postos operativos, determinagéo dos foto-indices, escolha
do produto base, calculo dos potenciais produtivos e determinacdo das equivalentes dos
produtos

Divisdo da Fabrica em Postos Operativos

Primeiramente, a fabrica é separada em postos operativos, cujo conceito j& foi
discutido em item anterior. E bom relembrar que o posto operativo € um conjunto de
operacgOes, podendo ser diferente de um posto de trabalho ou méaquina.

Preferencialmente, procura-se fazer o posto operativo coincidir com a maquina (ou
posto de trabalho), a fim de facilitar a visualizacdo e a determinacdo dos indices de
custos. No entanto, tal coincidéncia néo é obrigatéria. Uma méaquina pode comportar dois
ou mais postos operativos, caso as operacdes efetuadas nos produtos sejam
significativamente diferentes. Da mesma maneira, um posto operativo pode englobar
duas ou mais maquinas, se as operagbes nos produtos forem praticamente
homogéneas.

Nesta primeira etapa, a estrutura produtiva é representada pelos postos
operativos. Assim, o conjunto dos postos operativos identifica plenamente a fabrica.

Caélculo dos Indices de Custos

O segundo passo é a determinacdo dos custos horarios ($/h) dos postos
operativos, denominados foto-indices. Estes indices de custos s&o calculados
tecnicamente, de acordo com o efetivo dispéndio de insumos por parte dos postos
operativos em funcionamento, com excessdo de matérias-primas e despesas de
estrutura, como ja comentados anteriormente.

Escolha do Produto Base

As relacdes entre os potenciais produtivos teoricamente permanecem constantes
no tempo, desde que ndo haja alteracdo na estrutura de produgcdo da empresa. Mas,
como sdo utilizadas relagdes entre custos (horarios) para se estimarem aquelas
relacdes, é natural que possam haver variagbes quando de modificagbes nos itens de
custo. Tais variacdes sdo dependentes apenas da estrutura de custos da empresa e das
modificagbes nos itens de custo. Ndo sdo afetadas, portanto, pelo produto base
escolhido.
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O produto base serve para amortecer as variagdes individuais dos potenciais
produtivos. Ele pode ser um produto realmente existente, uma combinacdo de produtos

ou mesmo um produto ficticio, devendo representar a estrutura produtiva da em presa.11

De posse dos tempos de passagem do produto base pelos postos operativos e
dos foto-indices, calcula-se o custo do produto base naquele instante, denominado foto-
custo base e medido em $. Este custo é que servira de base de comparacéo para se
determinarem as relac¢des desejadas.

Calculo dos Potenciais Produtivos

Os potenciais produtivos sédo encontrados dividindo-se os foto-indices pelo foto-
custo base. Por exemplo, se os indices de custos (foto-indices) de dois postos operativos
forem 20.000,00 $/h e 30.000,00 $/h e o foto-custo base for $ 1.000,00, os respectivos
potenciais produtivos serdo 20 UEP/h e 30 UEP/h.

Observe-se que a relacédo entre os dois potenciais € 3/2, e ja estava determinada
pela relacéo entre os indices de custos, ndo sendo alterada pelo custo do produto base.

Determinacdo dos Equivalentes dos Produtos

Os produtos, ao passarem pelos postos operativos, absorvem os esforgos de
producao, 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 em questao.

O somatério dos esforgos absorvidos pelo produto em todos os postos operativos
€ o0 seu equivalente em UEP. Fazendo-se este procedimento para todos os produtos da
empresa, ttm-se todas as informacdes da etapa de implantagdo do método.

A operacionalizagéo
Dentre as possiveis aplicagdes do método da UEP, destacam -se:
Mensuragédo da Producgéo

A simplicidade dos processos de custeio e mensuracdo de desempenho do
método é decorrente da possibilidade de determinagdo da produgdo da empresa, como
se esta fosse monoprodutora.

A producdo da empresa, em UEP, é encontrada facilmente multiplicando-se as
quantidades produzidas de cada produto pelos respectivos equivalentes. Por exemplo, se,
num dado periodo, forem produzidos 1000 produtos P1, 1500 produtos P2 e 2000 P3, e
caso seus equivalentes forem 1 UEP, 1,1 UEP e 1,3 UEP, a producdo da empresa
naquele periodo sera 5250 UEP (1000x1 + 1500x1,1 + 2000x1,3).

11 Bornia (1988) sugere o emprego dos tempos médios de passagem dos produtos pelos postos operativos
como produto base.
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Calculo dos Custos de Transformacéao

O conceito de esfor¢o de producdo esta ligado a transformacao da matéria-prima
em produto final. Portanto, o custo da matéria-prima néo é trabalhado pelo método. O
processo simplificado de determinagdo dos custos unitarios é valido apenas para os

custos de transform agélo.l2

Para isto, basta se dividirem os custos de transformacdo do periodo pela
producao, obtendo-se o valor unitario da UEP naquele periodo, em $/UEP. Depois, basta
multiplicar este valor pelos equivalentes, em UEP, dos produtos para se encontrarem 0s
custos de transformacgédo de cada um deles.

Assim, sendo produzidas 5250 UEP num periodo e os custos de transformacao
remontando a $ 105.000,00, por exemplo, o custo unitario da UEP naquele periodo sera
20,00 $/UEP (105000/5250). Caso o produto P2 valha 1,1 UEP, seu custo de
transformacéo serd $ 22,00 (20x1,1) naquele periodo.

Medidas de Desempenho

O conhecimento da producédo da empresa possibilita, ainda, 0 acompanhamento
da producao através de medidas fisicas. O método da UEP emprega trés indices para
esta finalidade: eficiéncia, eficacia e produtividade horaria.

A eficiéncia representa o nivel de producédo alcangado, em comparagdo com a
produgdo que seria normalmente conseguida no periodo de expediente, aqui
denominada capacidade normal.

Producéo real

Eficiéncia
Capacidade normal
A eficacia esta relacionada a exceléncia do trabalho, e é calculada relacionando-se
a producdo obtida com a produgdo que teoricamente se deveria obter no periodo
realmente trabalhado, descontando-se as paradas inesperadas, chamada aqui de
capacidade utilizada.
Produgdo real

Eficéacia
Capacidade utilizada

Aprodutividade horéaria é a producéo do periodo dividida pelo tempo de trabalho.13

Producéo real

Produtividade
Horas trabalhadas

12 05 custos de matérias-primas devem, entdo, ser calculados separadamente.

13 Mais precisamente, a produtividade é a produgdo dividida por um ou mais insumos. Assim, outros
indices de produtividade podem ser analisados, como a produtividade da m&o-de-obra, onde a producéo é
relativizada pelos custos de mé&o-de-obra.
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Estes indices podem ser determinados para um posto operativo, um setor da
empresa ou para toda a fabrica. Quando se trata de um Unico posto operativo, a
determinagdo das capacidades é simples, porém, quando se trata de um setor ou da
fabrica como um todo, as capacidades ndo séo tao 6bvias.

O conhecimento da producgédo, enfim, permite que outras medidas analogas a
estas sejam possiveis, propiciando um bom acompanhamento do desempenho da
fabrica.

A FUSAO DE POSTOS OPERATIVOS NO METODO DA UEP

Em algumas situagdes, como na criagdo de uma céleula de manufatura, pode ser
desejavel a fusdo de dois ou mais postos operativos, ou seja, os dois (ou mais) postos
originais passariam a ser tratados como se fossem apenas um. Neste caso, alguns
cuidados devem ser tomados na implantacdo do método da UEP, pois, com tal
procedimento, ocorrem distor¢gdes nos custos alocados aos produtos e nas analises de
capacidade, exigindo corre¢des. Para mostrar os efeitos da unido de postos, utilizar-se-a

um exemplo com dois postos operativos (POq e P02)14, com potenciais produtivos PP e
PP,. Apenas dois produtos da fabrica (P4 e P») passam por estes postos operativos. Os
tempos de passagem do produto Pq pelos postos POq e PO, séo T1q e T15. Os tempos
despendidos por Py por PO e PO, séo Tyq e Tpo. Assim, 0s equivalentes parciais (em
UEP) dos produtos, desconsiderando-se os demais postos operativos, séo:

E ~T pp+tT PP 1)
P1 11 1 12 2

E ~T PP *T PP @)
P2 21 1 22 2

Para que seja possivel a juncdo dos postos operativos, € necessario que a
homogeneidade seja mantida, isto €, que a relagcéo T15/T1 1 sejaigual a relagéo Too/To1,
conforme exposto anteriormente. Isto ocorrendo, pode ser julgado conveniente juntar-se
os postos POq e POy, dando origem ao posto POp. Os tempos de passagem dos
produtos P1 e P2 pelo novo posto operativo serdo Tq =Tqq +Tqp € To =Ty + Too,
respectivamente.

A determinacéo do potencial produtivo
Quando se unem dois (ou mais) postos operativos, ha tendéncia a se somarem os

potenciais produtivos, através da soma dos foto-indices, principalmente em caso de se
tratar de operacgfes independentes, que podem ser executadas simultaneamente. Assim:

14 0s resultados obtidos com esta analise podem facilmente ser generalizados para o agrupamento de mais
de 2 postos operativos.
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PP = PP *PP 3)
F 1 2

Com este procedimento, o calculo dos equivalentes parciais dos produtos ficaria:

E “Tpe (T *T )PP *PP )=(T PPTT PP )™(T PP *T pp) 4)
P1 1 F 11 12 1 2 11 1 12 2 11 2 12 1

E T (T *T ypp *ppP )=(T PP YT PP )*(T PP TT PP) (5)
P2 2 F 21 22 1 2 21 1 22 2 21 2 22 1

Comparando-se as equacdes (4) e (5) com as (1) e (2), nota-se que os
equivalentes dos produtos foram distorcidos, causando acréscimo nos custos destes
produtos. A forma correta de se determinar o potencial produtivo resultante € tomar a
média dos potenciais PP e PPy, ponderada pelos tempos de passagem dos produtos
nos postos. Entdo:

T PP TT PP T PP tT PP
= 1 1 12 2 = 21 1 22 2 (6)
PP
F T tT T *T
11 12 21 22

As equivalentes parciais dos produtos ficam, portanto:

T PP TT PP

E ~Tpep =(T *T )21 12 2=7 pp+7 pp
P1 1 0F 1 12 T *7 m o1 12 2

11 12

7

T PP TT PP

E T =(T *7 )21 2 2=7 p+7T pp (®)

P2 2 F 21 22 T T 21 1 22 2
21 22

eliminando-se a distor¢éo.
A capacidade do posto resultante

Outro problema decorrente da fusdo de postos operativos, quando 0s mesmos
podem funcionar independentemente, € a determinagdo da capacidade do posto
resultante. Como exemplo, tome-se a capacidade (CAP) do posto operativo PP, medida
em UEP, num dia com H horas de trabalho, a qual é:

CAP = H.PP, (9)

Considerando-se as equivalentes dos produtos P1 e P, [equagbes (7) e (8)], as
quantidades passiveis de serem confeccionadas em um dia sao:
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_CAP _H.PP. _H
Epy T,PP T,

P1 (20)

_CAP _ H.PP, _ H
Ep, T,PP. T,

Qe (11)

Isto sera verdadeiro se os postos PO; e POy ndo puderem funcionar
simultaneamente. Caso seja possivel o funcionamento independente das duas
operacBes (PO4q e PO,), a capacidade do posto resultante (POg) € determinada pela
operacdo restritiva (gargalo). Supondo-se, por exemplo, que os tempos Tq1 € Toq sejam
menores que os tempos Tqo e Too, respectivamente, o posto PO, torna-se a restricdo do
posto operativo POg. Consequentemente, para o calculo dos equivalentes parciais dos
produtos, deve-se empregar os tempos T e Top ao invés de T1 e To. Com isto, as
quantidades de produtos Pq e P» que podem ser feitas em um dia sé&o:

H.PP. _ H

Qp; - 12)
TiPPe Thy

H.PP. _ H

TZZPPF T22

Qpy (13)

Se for efetuado o balanceamento das operagfes, com a aquisi¢do de outro posto
PO, por exemplo, trata-se como se houvesse outro posto POf, e a capacidade seria
dobrada.

A unificag8o dos tempos

Seguindo-se os dois procedimentos acima indicados, resolve-se o problema da
alocacdo das UEPs (custos) aos produtos e o da capacidade do posto operativo
resultante. Entretanto, surge um complicador ao uso do método: os tempos empregados
para a alocagéo de custos aos produtos (T e Tp) e para a determinagédo da capacidade
(Tq2 € Too) néo s&o 0s mesmos.

Se for julgado conveniente, é possivel a utilizagdo do mesmo tempo, tanto para a
alocacao de custos quanto para a definicdo de capacidade, sendo necessario, para tal, a
modificagdo do potencial produtivo do posto resultante da fuséo (PPg). Ao invés de se
usar a média ponderada [equacgéo (6)], faz-se:

T PP *T PP T PP T PP
PP = 11 1 12 2 = 21 1 22 2 (14)

F T T
12 22

Tomando-se os tempos T15 e Ty para os produtos P1 e Py, seus equivalentes
parciais tornam-se:
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15
2 = T PP *T PP ( )

12

T PP TT PP
= 21 1 22 Z:T

16
PP T PP (16)
P2 22 F 22 T 21 1 22 2

22

sendo idénticos aos das equacdes (1) e (2). Assim, elimina-se a desvantagem da
diferenca dos tempos.

CONCLUSAO

Na fusdo de postos operativos no método da UEP, varios cuidados devem ser
tomados para que a alocagdo de custos aos produtos e o planejamento e controle da
utilizacgdo da capacidade ndo sejam distorcidos. Primeiramente, deve haver
homogeneidade no uso dos postos operativos a serem unidos para a confecgdo dos
produtos, isto é, os tempos de passagem dos produtos pelos postos devem manter a
mesma relagdo. O impulso inicial de se somarem os potenciais produtivos deve ser
contido, sendo necessaria a ponderagdo dos mesmos pelos tempos de passagem dos
produtos nos postos operativos que serao fundidos.

Para a determinag¢do da capacidade do posto resultante, deve-se considerar
somente o tempo da operacdo restritiva (gargalo). Com isso, cria-se certa confusdo
gquanto aos tempos a serem considerados, pois o tempo para alocacdo dos custos aos
produtos diferem dos tempos para a determinacéo da capacidade do posto resultante. No
entanto, pode-se contornar esse incoveniente com uma ligeira mudanca na ponderacao
dos potenciais produtivos.
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