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In this article search itself introduce the characteristic mains and problems faced by the small industry of the furniture sector. The knowledge lack and of information on the administrative and productive structure is frequent enough in those companies, because of this, the Unit method of Production Effort (UEP) that provides information in which can became them able to take part of the competitive market where do part.

Key Word: small and average industry moveleira, UEP's method.

Área temática: Gestão Estratégica de Pequenas e Médias Empresas

1. Introdução

As pequenas e médias indústrias representam importante e crescente fatia de mercado. A contribuição das empresas de menor porte para a economia regional, nacional e mundial é representada pela captação de mão-de-obra, o que provoca a diminuição do desemprego e do êxodo, pela circulação monetária na região, além do acréscimo na arrecadação dos municípios (Estados). Esses, entre outros fatores, despertaram o interesse de pesquisadores, acadêmicos e consultores em estudar, analisar e tentar aprimorar a estrutura produtiva e administrativa dessas empresas para, com isso, torná-las aptas a participar do mercado competitivo e globalizado no qual estão inseridas.

Nesse contexto, este estudo procura verificar como as pequenas e médias indústrias do setor moveleiro estão acentuando seu grau de importância e relevância na economia nacional. O conhecimento e o melhoramento na estrutura produtiva e administrativa dessas empresas pode representar um diferencial no mercado competitivo e a disponibilização de informações sobre a sistemática de custos pode auxiliar sua tomada de decisão e representar importante ferramenta para o incremento desse diferencial.

Este artigo, descorre sobre como o método de custeio da Unidade de Esforço de Produção se adapta a estrutura produtiva das pequenas e médias indústrias moveleiras e como as informações que este método proporciona podem representar um diferencial para, posteriormente, transformar-se em vantagem competitiva.

2. Pequena e Média Indústria Moveleira

A pequena e média indústria moveleira possui uma estrutura tipicamente familiar, na qual os proprietários compartilham os bens da família com os da empresa. Os administradores dessas empresas normalmente são os proprietários e os demais membros da família executam atividades de apoio no funcionamento da mesma.

O capital financeiro, regularmente, não se apresenta em grande volume, o que reflete no pouco investimento em tecnologias e equipamentos sofisticados ou de ponta. O principal capital das pequenas e médias indústrias moveleiras é a mão-de-obra, sendo esta considerada bastante intensiva. Como a mão-de-obra representa o principal elemento para transformação da matéria-prima em produto acabado, a pequena e média indústria moveleira absorve elevada quantidade de pessoas da região na qual está instalada, diminuindo com isso o êxodo e estimulando a circulação de capital na própria cidade onde a empresa está inserida.

A principal matéria-prima de indústrias moveleiras pode ser considerada a madeira. Entretanto, a exigente legislação fiscal e ambiental para as pequenas e médias indústrias moveleiras representa forte obstáculo ao desenvolvimento e ao crescimento destas. Por serem empresas de menor porte, o poder de barganha junto aos fornecedores apresenta-se limitado. Com isso, as pequenas e médias indústrias moveleiras estão sujeitas ao elevado valor de matéria-prima, ao pequeno prazo de pagamento e ao transporte escasso e sem regularidade. Esses fatos induzem a uma aquisição em maior quantidade para garantir a produção durante determinado período de tempo e a possibilidade de uma melhor negociação para compra. Contudo, isso gera uma descaptalização do setor de fabricação da empresa, pois o capital permanece parado através dos estoques de matéria-prima ou através da aquisição da mesma por intermediários que eleva demasiadamente o seu valor de aquisição.

O contato muito próximo com o mercado consumidor faz com que as pequenas e médias indústrias moveleiras produzam bens diretamente vinculados aos interesses dos clientes, em grande parte das vezes diferenciando excessivamente os produtos fabricados em suas linhas de produção. Isso resulta na contratação, quando possível, de funcionários mais criativos tornando-os responsáveis pela produção de bens fora de padrão.

A pouca instrução dos proprietários de pequenas e médias indústrias moveleiras, comumente, é compensada pela visão de negócio que os mesmos normalmente possuem e sua elevada capacidade técnica.

3. Método da Unidade de Esforço de Produção

O método da Unidade de Esforço de Produção (UEP) tem por objetivo principal a unificação da produção através da criação de uma unidade de medida abstrata comum e homogênea para a produção diversificada das indústrias. Uma medida abstrata utilizada para unificação da produção é o esforço de produção. Segundo Allora e Allora (1995), para fabricar um produto são necessários: “(...)o esforço humano, o esforço material, o esforço de capital, todos os esforços diretos como o do operário que opera a máquina, o da eletricidade que a movimenta, (...) e todos os esforços indiretos como os de manobra da ponte rolante e da turma da manutenção”. (Allora e Allora, 1995, p. 65)

Partindo dos esforços despendidos para transformar matéria-prima em produto acabado, o método das Unidades de Esforço de Produção determina a relação entre os esforços efetuados para produzir os diferentes produtos, utilizando uma unidade de medida única para todos os esforços efetuados.

De acordo com Antunes Jr (1988), Bornia (1988) e Iarozinski Neto (1989), a aplicação do método da UEP pode ser caracterizada pela observação de duas etapas: a implementação e a operacionalização.

A etapa de implementação segue as seguintes fases: a análise da estrutura produtiva; a definição dos postos operativos; o cálculo dos fotos-índices dos postos operativos; a determinação do produto-base; a determinação do foto-custo do produto-base; o cálculo dos potenciais produtivos dos postos operativos; e a determinação dos equivalentes dos produtos em UEP.

Na etapa de operacionalização ocorre a valoração monetária dos produtos através das seguintes fases: cálculo das UEP de cada produto; cálculo da produção total da fábrica em UEP; cálculo do valor monetário de 1 UEP; e o custo de transformação dos produtos

4 Estudo de Caso

4.1   Apresentação da Empresa

O trabalho foi realizado em uma pequena indústria moveleira que produz, principalmente, roupeiros, dormitórios, cômodas e jogos de cozinhas. Possui uma produção média de 500 móveis por mês, apresenta aproximadamente 40 funcionários e um faturamento médio anual de R$ 1.080.000,00.

O processo de fabricação da empresa começa pelo processo de preparação da madeira, iniciando com as atividades de abertura das madeiras até atingir as atividades de corte das mesmas nas medidas corretas para cada peça dos produtos. O processo seguinte é constituído pela montagem; inicia com a atividade de montagem de cada peça dos móveis, sendo esta etapa efetuada nas bancadas. Posteriormente, as peças prosseguem para as atividades de lixação, onde as mesmas são lixadas em máquinas próprias para tais atividades e direcionadas para a montagem geral dos produtos. A próxima etapa é o processo de acabamento, onde são realizadas as atividades de acabamento e de pintura. 

A atividade de acabamento constitui nas operações de lixação manual; neste momento o móvel encontra-se semi-pronto, de colocação de portas, de colocação de fundo, de colocação de fechaduras, entre outras. Estando o móvel pronto, este passa para a atividade de pintura, onde se executam as operações de pintura as quais seguem a seqüência de passar o selador, que constitui um produto específico que dará proteção ao móvel; passar o produto que dará a coloração dos móveis, mogno ou imbuia; e ao final, passar o verniz. Findas todas as atividades e as operações, o processo de fabricação se encerra, sendo posteriormente os móveis distribuídos aos clientes. 

4.2.  Implementação do Método da Unidade de Esforço de Produção

4.2.1.  Divisão da Fábrica em Postos Operativos

A primeira fase na etapa de implementação do método da UEP é a divisão da fábrica em postos operativos, os quais consistem em uma operação, ou agrupamento de operações, de mesma natureza e com características semelhantes. Um posto operativo pode ser uma máquina, um posto de trabalho ou o conjunto deles.

Na empresa analisada, foram eleitos 32 postos operativos, conforme o estudo realizado na fábrica e apresentados na Tabela 4.1. Em sua maioria, cada posto operativo representa uma máquina ou posto de trabalho. Máquinas ou postos de trabalho com mesmo nome, porém com características diferentes, foram separados. 

4.2.2.  Cálculo dos Foto-Índices dos Postos Operativos

A segunda etapa no processo de implementação do método da UEP constitui no cálculo do foto-índice dos postos operativos. Foto-Índice de um posto operativo representa os custos de transformação necessários para o funcionamento do posto.

Neste estudo de caso foi elaborada, com o auxílio da gerência, uma lista de todos os insumos utilizados por cada posto operativo, bem como a utilização dos mesmos para cada hora de trabalho. Assim, com a quantidade horária em relação ao custo dos insumos encontrou-se o foto-índice de cada posto operativo, que consiste no custo/hora do mesmo.

Os itens que compõem o foto-índice dos postos operativos são: mão-de-obra direta, depreciação, energia elétrica, manutenção, mão-de-obra indireta, material de consumo e utilidades. 

     Tabela 4.1 – Postos Operativos Encontrados 

Posto Operativo
Nome do Posto Operativo
Posto Operativo
Nome do Posto Operativo

PO – 01
Galopa
PO – 17
Esquadrejadeira I

PO – 02
Serra Circular
PO – 18
Esquadrejadeira II

PO – 03
Plaina
PO – 19
Fresa

PO – 04
Destopadeira
PO – 20
Fitinha

PO – 05
Espigadeira Dupla
PO – 21
Galopa

PO – 06
Tupia com Avanço
PO – 22
Furadeira Corrente

PO – 07
Tupia Dupla
PO – 23
Furadeira Vertical

PO – 08
Respigadeira
PO – 24
Furadeira Horizontal

PO – 09
Lixadeira Fresado
PO – 25
Lixadeira de Cinta I

PO – 10
Bancada I
PO – 26
Lixadeira de Cinta II

PO – 11
Bancada II
PO – 27
Lixadeira de Contato

PO – 12
Bancada III
PO – 28
Lixadeira de Acabamento

PO – 13
Bancada IV
PO – 29
Montagem

PO – 14
Bancada V
PO – 30
Acabamento

PO – 15
Prensa e Pinadeira
PO – 31
Pintura – Imbuia

PO – 16
Prensa Manual
PO – 32
Pintura – Mogno

4.2.3.  Determinação do Produto Base

A terceira fase na etapa de implementação consiste na determinação do produto base. O produto base pode ser considerado como um produto real ou fictício que represente a estrutura produtiva da fábrica de forma mais eficiente, ou seja, que passe por todos ou pelo maior número de postos operativos possível.

O produto base escolhido foi o Roupeiro 8 portas, em virtude deste passar pelo maior número de postos operativos e por ser um produto real, proporcionando fácil entendimento e visualização para os usuários do método.

4.2.4.  Determinação do Foto-Custo do Produto-Base

A quarta etapa no processo de implementação do método da UEP é a determinação do foto-custo do produto base. “De posse dos tempos de passagem do produto-base pelos postos operativos e dos foto-índices, calcula-se o custo do produto-base naquele instante”.(Bornia, 1995, p. 49). Assim, o foto-custo do produto-base consiste no somatório do tempo de passagem do produto-base por posto operativo multiplicado pelo foto-índice dos mesmos. 

O somatório do foto-custo do produto base representa a Unidade de Esforço de Produção, ou seja, 100 UEP e, na empresa estudada, apresenta-se equivalente a R$ 44,24. Para melhor visualização com os demais produtos e para não resultar em valores de UEP muitos pequenos, decidiu-se dividir por 100 e, por isso, encontrar 100 UEP ao invés de 1 UEP.

Tabela 4.2 – Foto Custo do Produto Base

PO
Tempo (h)
Foto-Índice ($/h)
FCPB ($)

1
0,049
2,391
0,117

2
0,024
2,780
0,067

3
0,346
2,700
0,934

4
0,094
2,652
0,249

5
0,261
3,755
0,979

6
0,174
4,154
0,723

7
0,105
3,806
0,400

8
0,348
2,419
0,842

9
0,13
2,333
0,303

10
0,129
1,979
0,255

11
0,041
1,975
0,081

12
0,081
1,827
0,148

13
0,011
1,539
0,017

14
0
2,850
-

15
0,215
4,046
0,870

16
0
2,272
-

17
0,192
2,620
0,503

18
0,1330
2,537
0,337

19
0,13
2,426
0,315

20
0,021
2,138
0,045

21
0,011
2,273
0,025

22
0
2,094
-

23
0
1,990
-

24
0
1,961
-

25
0,097
5,050
0,490

26
0
2,289
-

27
0,898
5,326
4,783

28
0,292
2,757
0,805

29
0,855
11,493
9,827

30
1,830
5,006
9,161

31
0,424
28,231
11,970

32
0
28,798
-



Total (100 UEP)
44,246


Foto-custo
1 UEP
0,442

4.2.5.  Cálculo dos Potenciais Produtivos

Nesta quinta fase está o cálculo dos potenciais produtivos dos postos operativos. Este cálculo é feito através da divisão do foto-índice de cada posto operativo pelo foto-custo do produto-base, encontrando assim a UEP/h de cada posto operativo. 

4.2.6.  Determinação dos Equivalentes dos Produtos

A última etapa no processo de implementação do método da UEP está na determinação dos equivalentes dos produtos, ou seja na quantidade de UEP de cada produto.

Esta determinação acontece com a absorção por parte do produto do potencial produtivo de cada posto operativo. De acordo com o tempo de passagem do produto pelo posto operativo, este vai consumir ou absorver parte do potencial do posto. Deste modo, ao multiplicar o tempo de passagem do produto pela UEP/h do posto operativo encontra-se a quantidade de UEP utilizada pelo produto do posto em questão. O somatório da UEP de todos os postos operativos determinará a quantidade de UEP de cada produto.

4.3. Operacionalização do Método da UEP

A primeira etapa de operacionalização é a determinação da produção da fábrica em UEP. Isso é verificado ao proceder a multiplicação da quantidade produzida de cada bem pela quantidade de UEP que o mesmo possui. A tabela 4.3 apresenta a relação de produtos, a quantidade produzida em um período, a quantidade de UEP do produto e a produção total da fábrica, em UEP

Após determinada a quantidade de UEP total da fábrica, a etapa seguinte é a estipulação do valor monetário da UEP, para posterior multiplicação aos produtos. O valor monetário da UEP é determinado através da divisão entre o custo total de transformação e a quantidade de UEP encontrada. 

No caso da pequena indústria moveleira estudada, consideraram-se os custos totais do período, fundamentados no princípio de custeio integral. Em outras palavras, foram englobados os custos de transformação e as despesas de estruturas, ou seja, despesas administrativas, financeiras e vendas. Entretanto, convém ressaltar que os custos referentes à matéria-prima e ao material direto foram excluídos para determinação do valor da UEP. A utilização dos custos totais visa proporcionar a facilitação de entendimento e operacionalização por parte dos usuários, sendo sugerido a alteração para alocação de somente os custo de fabricação após o pleno conhecimento do funcionamento do método. A tabela 4.4 apresenta a demonstração do valor monetário da UEP.

Tabela 4.3 - Produção Total da Fábrica em UEP

Produtos

Qtdade produzida
UEP
Produção da fábrica em UEP

Aéreo 

20
17,33
346,60

Balcão 

30
42,54
1.276,20

Kit 

4
23,55
94,20

Mesa 6 cad.

31
79,45
2.462,95

Cama Casal

30
16,81
504,30

Cama Solteiro

3
12,46
37,38

Cômoda 

15
27,61
414,15

Criado Mudo 

58
6,72
389,76

Roup.6 portas

9
58,71
528,39

Roup.8 portas

25
77,26
1.931,50

Roup.6 pts  gav. e esp.

22
78,77
1.732,94

Roup.8 pts  gav.  e esp.

46
108,10
4.972,60

Roup.10 pts  gav. e esp.

11
113,03
1.243,33

Roup.12 pts  gav. e esp.

45
128,90
5.800,50

Roup.8 pts c/ gav. e esp.Jaque

4
100
400,00

Total

353

22.134,80

Tabela 4.4 – Valor Monetário UEP

Custos Totais (R$) (
Quantidade Total UEP
Valor Monetário da UEP (R$)

43.202,00
22.134,80
1,95

· Exceto matéria-prima e material direto

Convém ressaltar que o método da UEP trata os custos de transformação, sendo tais valores acrescidos do custo da matéria-prima. Desta forma, a tabela 4.6 apresenta os custos totais dos produtos. O custo da matéria-prima foi definido através da multiplicação da quantidade de matéria-prima utilizada para cada produto pelo seu respectivo custo.

Tabela 4.5 – Custo dos Produtos com base no método da UEP


Produtos

UEP
Valor R$ UEP
Custo Transformação (R$)

Aéreo 


17,33
1,95
33,79

Balcão 


42,54
1,95
82,95

Kit 


23,55
1,95
45,92

Mesa 6 cad.


79,45
1,95
154,93

Cama Solteiro


12,46
1,95
24,30

Cama Casal


16,81
1,95
32,78

Cômoda 


27,61
1,95
53,84

Criado Mudo 


6,72
1,95
13,10

Roupeiro 6 portas


58,71
1,95
114,48

Roupeiro 8 portas


77,26
1,95
150,66

Roupeiro 6 pts c/ gav. e esp.


78,77
1,95
153,60

Roupeiro 8 pts c/ gav. e esp.


108,10
1,95
210,80

Roupeiro 10 pts c/ gav. E esp.


113,03
1,95
220,41

Roupeiro 12 pts c/ gav. E esp.


128,90
1,95
251,36

Roupeiro 8 pts Jaque


100,00
1,95
195,00

Tabela 4.6 – Custo Total dos Produtos

Produtos
Total MP R$
Valor R$ UEP
Custo Total Produto (R$)

Aéreo 
8,96
33,79
42,75

Balcão
16,04
82,95
98,99

Criado Mudo
4,14
13,10
17,24

Cama Solteiro

3,79
24,30
28,09

Cama Casal

3,93
32,78
36,71

Cômoda
14,02
53,84
67,86

Kit 
16,31
45,92
62,23

Mesa 6 cad.
22,03
154,93
176,96

Roup. 6 pts
30,01
114,48
144,49

Roupeiro 8 portas
43,89
150,66
194,55

Roupeiro6 pts gav. e esp.
37,06
153,60
190,66

Roupeiro8 pts gav. e esp.
47,57
210,80
258,37

Roupeiro10 pts gav. e esp.
55,12
220,41
275,53

Roupeiro12 pts gav. e esp.
71,47
251,36
322,83

Roupeiro8 pts JAQUE
49,66
195,00
244,66

5.  Análise do Estudo de Caso

A empresa estudada não apresentava um método estruturado para definição dos custos de seus produtos. O não conhecimento da estrutura de custos da empresa gerou durante muito tempo incertezas sobre quais produtos estavam sendo vendidos com lucro ou prejuízo. Este fato se acentuava com o incremento nas vendas de apenas um item dos bens produzidos.

A empresa em questão também não possuía um controle eficiente da quantidade vendida ou produzida em um determinado período. Os bens eram produzidos exclusivamente para atender a demanda expressa pelos pedidos formulados por parte dos clientes, não havendo estoque de produtos acabados e em decorrência disso, a inexistência de um controle formal de produção.

A implementação e operacionalização do método da UEP na empresa e o conhecimento da estrutura dos custos indiretos de fabricação, bem como do custo da matéria-prima, gerou a disponibilização de informações de forma específica para o custo de cada produto. Em decorrência disso, foi possível a verificação da margem de lucro para cada produto. Destaca-se que, tomando como referência o método UEP, os principais produtos vendidos pela empresa estariam sendo trabalhados com prejuízos de até 16%. Deste modo, a empresa obteve informações sólidas e importantes podendo, com isso, ser retrabalhada a estratégia de preços adotada pela empresa, anteriormente efetuada exclusivamente com base no preço de mercado, sem conhecimento de seus custos.

Concomitantemente ao processo de implementação e operacionalização do método da UEP, foi desenvolvido um controle formal da produção mensal da empresa, proporcionando assim uma rápida fonte de informação para análise dos produtos com relação à quantidade vendida/preço.

A falta de informações disponíveis e estruturadas foi o principal obstáculo no processo de implementação e operacionalização do método da UEP. Dentre os itens que mais dificultaram o trabalho, destacam-se a falta de controle da produção mensal de cada produto; dos tempos de produção dos produtos; de um controle eficiente e eficaz dos gastos efetuados no mês pela empresa e das medidas das peças que compõem cada produto, de forma estruturada.

A sobrevivência e o crescimento da empresa ocorreu, principalmente, em virtude do know-how dos proprietários, da equipe de funcionários que os acompanham e da qualidade dos bens produzidos, além da atenção dispensada aos clientes, mesmo após as vendas, com aferição do grau de satisfação destes. 

O método da UEP implementado e operacionalizado apresentou-se eficiente, eficaz e validado a partir da aprovação dos proprietários da empresa. Eficiente porque permitiu a definição dos custos dos produtos fabricados através do esforço despendido na produção, eficaz porque, a partir dos resultados obtidos, permitiu o conhecimento e compreensão dos custos dos produtos da empresa e viabilizou a política de preços. O valor percebido da UEP foi considerado válido por seguir uma metodologia adequada e representar todos os custos envolvidos no processo, estando, ainda, dentro dos parâmetros de custos considerados como válidos para o setor. Os resultados proporcionados pelo método vieram ao encontro das expectativas criadas no processo de implementação.

Dentro deste contexto, conclui-se que a implementação do método da UEP proporcionou o processo de conhecimento da estrutura de custos de cada produto, bem como auxiliou o processo de controle formal da quantidade produzida, dos tempos despendidos para transformação da matéria-prima em produto acabado e na estruturação formal das medidas físicas de cada peça dos produtos, entre outros.

Desta forma, o método da UEP serviu de ferramenta para um controle da estrutura produtiva da indústria analisada. O método poderá auxiliar a determinação de custos de produtos futuros, estimando o tempo gasto nos postos operativos de acordo com o conhecimento dos gerentes ou executando um produto para tomada de tempo. Permite, ainda determinar o custo da matéria-prima de acordo com o controle elaborado e disponibilizado para a empresa.

Convém ressaltar que a eficácia do método da UEP ao longo do tempo está relacionada com a sua manutenção por parte dos gerentes, administradores e/ou proprietários.

A implementação e operacionalização do método da Unidade de Esforço de Produção possibilitará um acompanhamento dos custos dos produtos fabricados pela empresa no decorrer do tempo. Desta maneira, o método auxiliará os gestores, mesmo a longo prazo, no controle dos custos referentes à produção.
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