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RESUMO

Esta pesquisa tem a finalidade de detalhar a mlemdada Teoria das Restricbes para
esclarecer e facilitar a sua aplicacdo atravéxdlesilos matematicos e o gerenciamento das
restricbes de um sistema, onde a solucédo € daaesatdo raciocino légico que busca a
eficacia nos resultados. Tais resultados tem paitifiade analisar as informacdes do estado
atual da empresa, negdécio, processo e atividadmtaa valores (custos, despesas, falhas,
lucros, mercado, eficiéncia, produtividade, demandadas, clientes e outros). E dessa
forma, aplicar a loégica para maximizar o ganhoieimizar ou eliminar as restricbes que
impedem o ganho no sistema.

PALAVRAS CHAVE: Teoria das Restricdes, Método Matemético, Maxigéapado Ganho.
ABSTRACT

This research aims to detail the methodology ofTtheory of Constraints to clarify
and facilitate their application through the matlaéinal calculations and the constraints of a
management system, where the solution is givenobicadl reasoners that seeks effective
results. In order to analyze the current statermétion of the company, business, process and
activity, as the values (costs, expenses, shortggefits, market efficiency, productivity,
demand, sales, customers and others) and how ty #pp logic to maximize gain and
minimize or eliminate the restrictions that prevird gain in the system.

KEY WORDS: Theory of Constraints, Mathematical Method, Maximg Gain.
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1. INTRODUCAO

A teoria das restricdes, TOC, foi desenvolvida pksico israelense Eliyahu M.
Goldratt que viveu entre 31/03/1947 a 11/06/201f iglentificou uma forma brilhante de
aplicar os principios das pesquisas cientificasiPsomo, a teoria dos caos e a relacao de
causa e efeito nas areas de negécio em especiabnafatura, que através da analise do
ambiente de fabrica e suas diversas variaveis,ndeseu um método matemético e
conseguiu resolver inUmeros problemas de formalesyeficiente (Guerreiro, 1996).

A grande contribuicdo do Dr. Goldratt ndo foi aenodar uma metodologia superior
aos tradicionais sistemas de manufatura, mas @aboprocesso logico de raciocinio para
abordar o problema. Este processo permitiu a @idedoutras metodologias dentro da TOC,
e ainda disponibilizou um algoritmo genérico pasotucdo de problemas.

Conforme descrito por Noreen, Smith e Mackey (1996)

O processo de raciocinio logico deve ser bem agticatravés do gerenciamento
empresarial, pois uma vez aplicado o TOC e reatipamelhorias constantes pode
levar a um excesso da capacidade produtiva, serggeiaaumento do lucro. Sendo
assim, a restricdo mudara para fora da Empresa, é¢stm determinara uma nova
restricdo “nao fisica”, mas, sim politica.

Neste método, é utilizada uma avaliagdo matemptica simular, identificar e definir
planos estratégicos para atingir a meta da Emmp@sao objetivo de maximizar o lucro e
eliminar as restrices de uma forma econdémicacazfi

“Goldratt (1997) afirma que € importante observare qdepois de ocorrido as
flutuacdes estatisticas ndo serdo mais possiveiperar a perda e, consequentemente, atingir
a meta que é a demanda esperada.”

Guerreiro (1996, p.35) esclarece que; “Em outrakvpas, 0 recurso restricdo
corresponde a qualquer elemento que limita o desengpda empresa, e 0 recurso nao-
restricdo, ao elemento que nao limita seu desenggenh

Além da dificuldade em dedicar um esfor¢o para plamacao desta metodologia, o
fator tempo € prioritario. Por outro lado, qualguegocio que pretende manter-se em
atividade e ou busca crescimento no mercado sabaapessita romper as restricdes e aplicar
acOes para aumentar o seu ganho. Contudo, os eestioscam realizar estas atividades no
seu dia a dia de forma mais simples e pratica seapao em dados matematicos e

estatisticos.
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1.1 AMETODOLOGIADATOC

A metodologia desenvolvida por Goldratt e Cox ()87

1. Identificar a restricdo do sistema.

2. Decidir como explorar a restricdo do sistema.

3. Subordinar todo o sistema sobre o que foi decidido.
4. Elevar a restricao do sistema.

5. N&o permitir que a inércia atue neste processo.

A Representacao Grafica sobre o “Gerenciamentdrdagicdes”, conforme Cox lll e

Spencer (2002, p.37) exemplificam:

Figura 1: Representagdo Grafica sobre o “Gerencitnuas Restricdes”

Teoria das Restrighes
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Inventario dalar/ dia

Fonte: Cox lll e Spencer (2002, p.37)

2. MATERIAL E METODOS

Esta pesquisa foi desenvolvida a partir das ref@ménbibliograficas apresentadas,
historicos do processo produtivo e financeiro dareisa FAL S/A referente ao ano de 2011.
Na aplicacdo do estudo de caso, utilizou-se cafevdncia a metodologia tedrica do

livro de Reinaldo Guerreiro “A Meta da Empresa” 996 e de Thomas Corbett Neto
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“Contabilidade de Ganhos” — 1997. O desenvolvimeioiorealizado com a unido dos
conceitos/ modelos dos autores, sendo 0 modeleaséad da teoria das restricdes, conforme
as paginas 23 a 33 do livro de Reinaldo Guerremocegemplo de uso dos demonstrativos da
TOC, conforme as paginas 68 a 78 do livro de ThaGmabett Neto.

Os célculos foram realizados com o uso de planifttasoftware Excel 2007, assim

como, apresentado em tabelas presentes nestétrabal
3. RESULTADOS E DISCUSSAO
3.1. ESTUDO DE CASO “APLICACAO PRATICA”

Este estudo de caso realiza-se em uma Empresaafigiira demonstrar a aplicagdo da
TOC no processo de producado e contabil da EmpfeEmpresa criada chama-se FAL S/A,
que é fabricante de embalagens de vidro de perfiareeas maiores empresas de perfumaria
e cosméticos da América Latina.

A pesquisa documental realiza-se nas fichas de upé&md onde obtem-se o
sequenciamento de producéo, tempo de cada prodegsoducao e quantidades de matéria-
prima utilizadas na fabricacdo dos dois produtosgerestdo. S&o analisados também os
relatérios financeiros para obter as informacodsesdespesas operacionais, dados de custo
de matéria-prima e pre¢o de venda dos produtos.

Figura 1: Grafico do indicador de desempenho dd 2@lempresa FAL S/A

Retorno sobre o Investimento - 2011 RS

14,02% 13,10%

11,71%
i i i 11,14% 10,58%

Abril Maio Junho Julho Agosto

Fonte: Desenvolvido pelo autor

O estado geral inicial desta empresa é um lucrtobae R$ 48.906,00, com uma
despesa operacional de R$ 43.730,00 que resultarelncro liquido de R$ 5.176,00.
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As medidas de desempenho avaliadas da empresa PAk\&la-se que € importante
uma analise e a aplicacdo de uma acéo urgentegpara empresa volte a gerar lucro, assim
como representa o gréafico a sequir:

Os produtos fabricados pela FAL S/A sédo o FO1 ¢ 02 seguem o fluxo e custo,

conforme a figura 2:

Figura 2: Fluxo do Custo de fabricagéo dos proditidse FO2
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A empresa dispde de 22 dias de trabalho por méha@as por dia no periodo de
segunda-feira a sexta-feira que resulta um tot&d4d@eminutos por dia e 11880 minutos por
més, onde utiliza-se 6 operacdes/ maquinas e admes.

A representacdo de uma solucdo 6tima para cadatproedecendo a uma demanda
para o produto FO% 990 pecas e para F821584 pecas, sendo assim, aplica-se o primeiro

passo da TOC para identificar a real situacéo & caasas.

3.2. 1°PASSO - IDENTIFICAR A RESTRIQAO

Seguindo a metodologia da TOC, avaliou-se a réstrifo sistema que impede a
empresa FAL poder atingir a sua meta.

Na tabela 1, identificou-se a restricdo na operdgdd e 3 do produto FO1 e na
operacédo 2 e 3 no produto FO2.

A demanda de tempo disponivel para os produtoseFB02 é de 11880 para cada
operacado, porém, na operacado 1, 2 e 3 do produte@FRDe 3 do produto FO2 ndo atende a

esta capacidade:
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Tabela 1: Identificacdo da Restricdo 12 Fase

IDENTIFICACAO DA RESTRICAO DO SISTEMA
Praduta | Operacap e e Cecios. | mheutoe | s
1 2 30 29700 11880 | -17820
FO1 2 3 20 19800 11880 -7920
3 3 20 19800 11880 -7920
1 8 7,5 11880 11880 0
FO2 2 5 12 19008 11880 -7128
3 6 10 15840 11880 -3960

Com a demanda de 990 pecas para o produto FOipm teadrdo de 12 minutos por
peca e para o FO2 que possui uma demanda de 188¥po padrao € 7,5 minutos por peca.

Na tabela 2, analisou-se 0 ganho por operacada cu#irio por operagao, tempo no
RRC (recurso restritivo de capacidade) e o ganhadgeem cada recurso.

Tabela 2: O Ganho no Recurso Restritivo de capdeitlRRC”

DADOS GERAIS DO PRODUTO
. Tempo no

~ | Ganho Unit. Gu. Custo Tempo p/| Demanda Gu no

Produto Operacag Produto | Operacéo| Unit./ Op. | peca (min.) (min.) (i]li?nc) RRC
1 R$ 9,47 RS 5,00 30 18 RS 14,40
FO1 2 RS 36,00 RS 7,58 RS 4,00 20 12 8 RS 21,60
3 R$ 18,95 | RS 10,00 20 8 RS 21,60
1 RS$ 10,50 | R$ 6,00 7,5 0 RS 35,00
FO2 2 R$ 35,00 | R$10,50 | R$ 6,00 12 7,5 4,5 RS 21,88
3 RS 14,00 | RS 8,00 10 2,5 RS 26,25

Fonte: Desenvolvido pelo autor

O ganho unitario por produto € obtido por meio decp de venda e custo de
fabricacdo, quanto ao ganho por operacao € obtideés do ganho total multiplicado pelo
custo da operacéo e o resultado dividido pela stoaaustos.

No caso do produto FO1, na operacdo 1 é gasto ddtosi a mais no RRC que gera
um ganho no RRC de apenas R$14,40, pois gastariddemgpo no RRC menor serd o ganho
gerado. Desta forma, é possivel notar que o prdéliaem a maior restricdo na operacéo 1 e
0 produto FO2 na operacdo 2. Porém a demandaodatprF02 é maior que o produto FO1 e
gera-se 0 maior ganho para a FAL S/A. Sendo agsdde-se calcular o Lucro Liquido

gerado pela empresa com a capacidade do sistepseaf@do.
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Tabela 3: Mix de Lucro Maximo

Re ado de 0 IMa O
Produto | Operacdo| Demanda (Previsédo) Mix Venda | Tempo Total RRC| Gu. Oper. Gu. Total

1 396 7128 RS 14.256,00

FO1 2 990 594 4752 RS 21.384,00 | RS 14.256,00
3 594 4752 RS 21.384,00
1 1584 0 RS 55.440,00

FO2 2 1584 990 4455 RS 34.650,00 | RS 34.650,00
3 1188 2970 RS 41.580,00

Tabela 4: Lucro Maximo Empresa FAL S/A

LUCRO MAXIMO DA EMPRESA
Lucro Méximo da Empres R$ 48.906,00
Despesa Operacional | R$ 43.730,00
Lucro Liquido R$ 5.176,00

3.3. 2°PASSO - EXPLORAR AS RESTRIQ@ES

Segundo Goldratt e Fox (1992, p.106): “Uma vez @ge RRCs tenham sido
identificados, a pergunta seguinte é exatamenteogmmgrama-los de acordo com a sua
capacidade limitada e com as demandas do merca&delegiprecisam atender.”

Conforme as condigbes dos recursos disponiveis eelpresa FAL, aplicou-se
algumas simulacdes, para obter qual o melhor caardeguir, quanto ao produto FO1 e F02,
pois o ideal € usar a capacidade maxima que atenflaxo da demanda necessaria.

Entretanto, o sistema da empresa ja possui a siiacéie® de recurso e 0 que é possivel

explorar.
Tabela 5: Exploracao das Restricdes
RESULTADO DAS EXPLORACOES DAS RESTRICOES
12 Exp. 23 Exp. 32 Exp. 43 Exp.
Fol Demanda 396 396 594 704
Lucro p/ Produto | R$ 14.256,00 | R$ 14.256,00 | R$ 21.384,00 | R$ 25.344,00
F02 Demanda 990 1188 990 990
Lucro p/ Produto | R$ 34.650,00 | R$ 41.580,00 | R$ 34.650,00 | R$ 34.650,00
FOl1l e FO2 Ganho Total R$ 48.906,00 | R$ 55.836,00 | R$ 56.034,00 | R$ 59.994,00

Se o0 produto FO1 tem uma demanda de 990 pecas goreno tempo ideal é 12
minutos por peca e 5 pecas por hora, ele pode gemraganho de R$180,00 por hora. O
produto FO2 tem uma demanda um pouco maior séo &gk por més e o tempo ideal para
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fabricar esta quantidade € de 8 minutos, pois ogsgp utilizado pode alcancar este tempo,
que faz 8 pecas por hora e também pode gerar uno genR$280,00 por hora.

O produto que deve ser priorizado respeitando enpidl de mercado é o produto
FO2. Para isso, a capacidade e ou a demanda daduogrecisam aumentar a quantidade de
pecas a serem produzidas.

No caso da FAL S/A, ela esta apresentando umeagaibuzitica, pois ha restricbes nos
dois processos e produtos e apenas o process@ibdisto FO2 estd atendendo a demanda
sem folgas positivas ou negativas. Desta formdisanse e aplicam-se as a¢0es para fazer os
processos com restricdes atenderem o mercado.

Assim como, a regra da TOC sobre o segundo passeé giecidir como explorar as

restrices do sistema definiu-se algumas acdes:

4 Utilizacdo do tempo maximo nos gargalos evitandaqyer tipo de paradas.
4 No processo FO1, alterou-se a jornada de trabadh®  turnos de 8 horas que gera

um total de 704 pecgas por més.
Resultados:

> Na operagdo 1, do produto FO1 a capacidade memsagratiucdo obteve-se um
aumento de 77,78%, visto que ainda faltam 286 ppass atender a demanda do
mercado que é de 990 pecas;

> Nas operacOes 2 e 3, a alteracdo de horario genar-saventario de 66 pecas em cada
operacao;

> A primeira decisdo de exploracdo da restricdo s@rsia focou-se apenas no produto
FO1 e ndo atendeu para a melhoria do sistema contodo;

> Entretanto, esta decisdo j4 contribui com o aumelotagganho no sistema de R$
15.464,00.

3.4. 3° PASSO - SUBORDINAR TODO O SISTEMA CONFORME O 2°
PASSO.
Neste passo, sdo subordinados os demais recumsdssroe foi decidido na etapa
anterior, sendo que, o gargalo limita a capacidadsistema geral.
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Tabela 6: Calculos dos Resultados

Calculos dos Resultados - Mix de Lucro Maximo

Prodto  (prowsio)]_venda | minutas | Ot OPerasas ©p il P
704 -286 | R$ 25.344,00

Fo1 2 990 1056 66  |R$38.016,00| RS 25.344,00
3 1056 66  |RS$38.016,00
1 1584 0 RS 55.440,00

FO2 2 1584 990 -594 | R$34.650,00| RS 34.650,00
3 1188 -396 RS 41.580,00

Tabela 7: Lucro Maximo da Empresa

LUCRO MAXIMO DA EMPRESA
PRODUTOS FO1| F02

Lucro Maximo da Empres{ R$ 59.994,0(
DESPESA OPERACIONAI R$ 44.530,0(
LUCRO LIQUIDO R$ 15.464,0(

=

A=

=

Para manter os gastos operacionais com 0s sathgosargos referentes ao custo do

produto FO1, um novo método de trabalho seré ajgigmnto aos operadores.

Figura 3: Arranjo Fisico

Antes Depois

OP1 OP2 OP3 OP1 OP2 OP3
Fo1 —>| FO1 —»| Fo1 —>] FO1 Fo1 —>| FO1 —» Fol [ FO1
R$5.00 R$4.00 R$10.00 RS5.00 R$4.00 R$10,00

oP2 op3 op2 op3
Pt Fo2 Fo2 »| 02 Yor | ro2 | Fo o2
RS5.00 RS6.00 RS8,00 R$6,00 RS6.00 RS8,00

Nesta primeira etapa, apenas o processo FO1 esté eperado em 12 horas por dia

(2 turnos de 6h) e o processo F02, ainda manteporsgh diérias.

3.5. 4° PASSO — ELEVAR A RESTRICAO DO SISTEMA
Com o aumento do ganho e a melhora nas entregaseoam interesse da Diretoria
e dos Clientes para aumentar a produtividade ec,lisendo assim, apos uma avaliacao

definiu-se uma nova estratégia para a Empresa FAL S
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Nova Demanda para o produto FO1 é de 1056 pecasaeopproduto FO2 é de 2816
pecas.
Para melhorar o processo de producdo em relagdm@otde processamento e custo

de fabricacéo reservou-se um investimento de REDD0.

Acles sugeridas para alcance das novas metas:

Implantacéo da filosofia Just in time para elimé@ade desperdicios e tempo;
Manutencédo preventiva nos equipamentos que geregalgs;

Alterac&o no processo da operacéo 1 do produtode@dtlo que a inspecao do material
a ser processado realiza-se antes de entrar no éoneduzem-se os problemas de
gualidade com a matéria-prima;

Reducéo no tempo de processo da Op.1 do produtdd-8@ min. para 20 min;

O aumento da demanda contribui com a reducao destiérios na operagéo 2 e 3;
Com a nova demanda, o processo do produto FODw&lser para trabalhar em 2
turnos;

Na operacao 2 do produto FO2, adquiriu-se uma nodguina de menor capacidade
para somar com a maquina atual e as duas atefid@pmecessario;

Reducéo no tempo de processo da op. 3 do prodatpdr@ 7,5 minutos;

O valor do investimento sera depreciado em dozeesnedesta forma néo
comprometera a DO neste periodo, visto que o liacndhém aumentara;

As melhorias e Investimentos realizados geraram naihacao no custo de fabricacao
do produto F1 de 13,63% e no produto FO2 de 10,10%.

Com a nova estrutura implantada, foi necessaratiatacdo de mais dois operadores

para atender a demanda, sendo que cada um irh&raben um turno.
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Figura 4: Novo Arranjo Fisico
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Com a nova estrutura adotada, houve um aumentdasgesas em salario e encargos
15,8%, energia elétrica 23%, depreciacdo 81,3% ewms de 19,15% que gera um total de
R$ 50.992,00. Apds todas as acgbes implementadasssivel elevar a restricdo do sistema,
conforme os calculos realizados e demonstradotabekas a seguir:

Tabela 8: Elevacgéo do Sistema

Elevagdo da Restri¢do do Sistema
Produto| Operacdo Quant. p¢/ Turno| Tempo p¢ (min.) Capacidade p/ méBemanda | Folga min.

1 24 20 1056 1056 0

FO1 2 24 20 1056 1056 0
3 24 20 1056 1056 0
1 64 7,5 2816 2816 0
2A 40 12 1760

Fo2 2B 24 20 1056 2816 0
3 64 7,5 2816 2816 0
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Tabela 9: Calculo Final do Mix do Lucro Maximo

Célculos Finais dos Resultados - Mix de Lucro M&xim
Produto| Operacdo Demandg Mix de Vendd Folga min.| Gu. Operacéo Gu. Total p/ Produto

1 1056 0 RS 44.352,00

FO1 2 1056 1056 0 RS 44.352,00 RS 44.352,00
3 1056 0 RS 44.352,00
1 2816 0 RS 112.640,00

FO2 2 2816 2816 0 RS 112.640,00 RS 112.640,00
3 2816 0 RS 112.640,00

Tabela 10: Lucro Maximo

LUCRO MAXIMO "META DA EMPRESA"
CUSTO FO1 F02
Custo Unitario R$ 38,00 R$ 50,00
PRECO DE VENDA R$ 80,00 R$ 90,00
Ganho Unitario R$ 42,00 R$ 40,00
DEMANDA 1056 2816
Lucro de cada Produto R$ 44.352,00 R$ 112.640,00
Lucro Maximo da Empresa R$ 156.992,00
DESPESA OPERACIONAL R$ 50.992,00
LUCRO LIQUIDO R$ 106.000,00

Figura 6: Indicador RSI
RSI- 2011 - FAL S/A TOC]|

67,52%

25,78% 25,93% 25,78%

14,02% 13,10% 11,71% 11,14% 10,58% i i i
. Set Out Nov Dez

Abr Mai Jun Jul Agos

Corréa e Gianes (2007, p.161) descrevem que “umemtomdo fluxo, conforme
definido pelo OPT, significa simultaneamente aumemt lucro liquido, retorno sobre o

investimento e o fluxo de caixa.”

3.6. 5° PASSO: APLICAR A MELHORIA CONTINUA
O conceito da Teoria das restricdes é ndo pergutr o sistema pare de reduzir ou

eliminar uma nova restri¢do, pois faz parte de umgsso de melhoramento continuo.
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“As Filosofias de Suporte usadas para a evolucadealaoria Continua séo orientadas
pelo autor Slack (2008) com foco na questéao egia@os sistemas produtivos.”

Voltar & 12 etapa, se a restricdo for eliminadaatgum passo anterior e ndo permitir
gue a inércia atue neste processo.

Através da metodologia incentivada pela teoriardagicdes no seu primeiro estagio
procura-se calcular com a relagdo entre o tempio gasga realizar uma atividade e o ganho
que pode ser gerado com a acgdo implementada. Watey que gasta mais tempo para ser
realizada é a que gera menos ganho para o sisimentanto, no processo de decisao da
exploracdo das restricdes devemos levar em coptago de venda e a demanda do produto
que apresenta restricdo, pois sera este que mé@enaior lucro para o sistema.

No estudo apresentado, o produto FO1 gera um gdeh®$180,00 por hora, ja o
produto FO2 um ganho de R$280,00 ficando claro tguam qual produto deve ser priorizado.

Tabela 11Ganho Total no Sistema p/ Produto

Ganho Total no Sistema p/ Produto

Produto Gu Unit. Produto Demanda (min}) Gu p/ hara

FO1 RS 36,00 12 RS 180,00

FO2 RS 35,00 7,5 RS 280,00
Fonte: Desenvolvido pelo autor

A elevacdo da capacidade do sistema, de forma qde elevar a capacidade dos
recursos em geral deve ser seguido obedecendo sig;des externas “demanda ou
capacidade de venda”. E m nosso caso, a aplicac&fidaz, pois obtemos resultados muito
interessantes.

Assim como descrito por Noreen, Smith e Mackey §19944), Goldratt acredita que
“as restricOes fisicas na fabrica podem ser rapeddentratadas, uma vez feita a sua
identificacdo. No momento em que as restricdesraatd fabrica sdo superadas, a restricdo
vai para outro lugar.”

“Pode nado haver gargalos reais, mas sempre haa@®urésos restritivos de capacidade
(RRC). Os RRC controlam fluxo e devem estar singemtos aos outros de forma a poder
controlar os estoques, conforme Corréa e Carld®4(30 471).”

A teoria das restricbes propde uma metodologiauwteeato do Ganho Maximo “a
soma dos 6timos locais n&o € igual ao 6timo glglea#stabelece alguns principios basicos:

As questdes que devem ser gerenciadas para o@ltamseta sao:
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O que esta impedindo o sistema de maximizar o ganho

Como é possivel explorar esta restricdo?

Como podemos subordinar o restante do sistema stanmestricado?

E possivel elevar a capacidade da restricio e goestemente o ganho no sistema?

AR NEENEEN

Existem outras restricbes que podemos explorar?

Corbett Neto (1997, p.22) afirma que;

Qualquer organizacéo precisa de um sistema de nim#géo que oriente e motive 0s
gerentes a irem a direcdo da meta que possui. [lesisam saber em que direcdo
deve concentrar seus esforgos, para levarem a @gea#io a se aproximar cada vez
mais de sua meta.

A busca pela competitividade esta sempre relacemradn a situacdo financeira da
Empresa, pois € crucial uma visdo e tratament@tégico, quanto aos lucros, despesas e

investimentos.

4, CONCLUSOES

Neste trabalho, analisou-se a aplicacdo matemaddisanétodos de avaliacdo, decisdo
e resolucdo de problemas nas industrias e negéoogeral, pois contribuem tanto em
relacdo a precisdo no acerto dos resultados eggergdanto ao aumento do ganho da
empresa e as melhorias adquiridas com o auxiliouras filosofias. Em alguns casos, as
variaveis que precisam ser controladas sdo usattagas matematicos para simular a melhor
deciséo a ser aplicada.

Em uma empresa, 0 seu objetivo principal e geraml@ uma das técnicas mais
utilizadas e a Teoria das restricdes, sendo qum aplicacdo com outra filosofia que tem o
objetivo a eliminacdo do desperdicio pode-se trametas melhorias para a Organizacgéo.

A exploragéo da teoria das restricdes demonstedgsenas regras basicas que podem
ser usadas em qualquer empresa, negocio, ativigaolegsso ou situacdo, através de uma
sistematica logica. Para o bem-estar financeirerdaresa o seu administrador deve utilizar
em suas decisfes um processo de raciocinio logioo,uma visdo ampla em todas variaveis
possiveis e fazer um controle rigoroso em suasdasdie desempenho com foco principal no
seu Lucro Liquido, Despesa Operacional e o Investimrealizado. Com estas informacdes,

os seus administradores podem aplicar as decig@essarias para atingir a meta da empresa.
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A aplicacdo matematica da TOC neste estudo deéasta solucdo 6tima, pois todas
as restricbes foram superadas, tanto internas @uaiernas que favorece na maximizacao
dos ganhos.

Com a elevagéao das restricdes do sistema ondes@&/gloslevar a capacidade do fluxo
na medida da demanda necessaria os valores alcangarh o produto FO1 € de um ganho
total de R$ 44.352,00 e para FO2 é de R$ 112.648,dma gera um ganho total para a
empresa FAL S/A de R$156.992,00 com uma despeR$ d®.992,00 a empresa obteve um
lucro liquido de R$ 106.000,00 e o retorno sobirevestimento é de 25,78% para 67,52%.

Contudo, aplicando as regras da TOC comprova-sesjas informacdes baseadas em
modelos praticos e légicos podem contribuir pasplecacédo real em diversas situacdes, que

ocorrem no dia a dia de varias empresas que busmam meta o aumento do lucro.
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