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guanto aos meios é documental e bibliografico. No decorrer desse trabalho, foi demonstrado as etapas
para a implementacgao e operacionalizagdao do método, abordado os calculos exigidos e os respectivos
usos que o método permite. Os resultados dessa pesquisa confirmam as aplicacdes para a

administracdao de producdo e o controle dos custos que o método das UEPs considera.

Palavras-chave: Custos de Transformagdo; Método das UEPs; Aplica¢des.
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LISTA DE SIGLAS

ABC - Custeio Baseado em Atividade

ABICALCADOS - Associacio Brasileira da Industria de Calgados
COFINS - Contribuicdo para o financiamento da Seguridade Social
ENERGISA - Companhia de Distribui¢do de Energia

GP - Georges Perrin

POs - Postos Operativos

SEBRAE - Servico Brasileiro de Apoio as Micros e Pequenas Empresas

UEPs - Unidade de Esfor¢o de Produgao
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1 INTRODUGAO

O Presente documento consiste no Trabalho de Conclusdo de Curso — TCC de Bacharelado em
Administracdo da Universidade Federal da Paraiba — UFPB/Campus |, em cumprimento a disciplina
Estdgio Supervisionado Il e atendendo a resolugdo 307/66 MEC, como requisito obrigatério para a
obtencdo de grau de Bacharel em Administracdo, ao Servico de Estagio Supervisionado em

Administracao — SESA do Centro de Ciéncias Sociais Aplicadas da UFPB.

A pesquisa aqui apresentada correlaciona as tematicas de administracdo da producdo e administracao
financeira e controladoria no ambito da empresa de fabricacdo de bolsas e calgados, situada no
municipio de Campina Grande/PB. Este trabalho é de natureza descritiva, exploratéria e estudo de
caso. Diante das observacgdes, entrevistas, e analisesdocumentais do objeto de estudo, almeja-se

obter informacdes para discutir aaplibalidade do método das UEPs numa fabrica de calcados.

A estrutura desta pesquisa segue a norma brasileira NBR 14724:2011,da Associagdo Brasileira de
Normas Técnicas, cujo objetivo é especificarsobre as regraspara a elaboracdo de trabalhos
académicos, teses, dissertacdes e outros. Portanto o item 1.1 compreende a delimitacdo do tema e
formulacdo do problema de pesquisa, seguida da justificativa e os objetivos geral e especificos;
ocapitulo dois corresponde dividi-se em trés partes, a primiera trata da caracterizacdo do setor de
fabricacdao de calcados de couro, a segunda, faz uma revisao tedrica com referéncia aos principais
autores (Antunes Jr, Kliemann Neto, e Bornia) do tema — método de custeio Unidade de Esfor¢o de
Producdo - pertinente a pesquisa, na terceira parte encontra-se as etapas referente a implemetacao
e operacionalizacdo do método das UEPs. No capitulo trés, encontram-se os procedimentos
metodoldgicos, a classificacdo da pesquisa quanto aos meios e aos fins, e, sobretudo, versa acerca
dos métodos de abordagem, os instrumentos de coleta, tratamento e analise dos dados e, por fim, o

ultimo capitulo - a conclusdo, segmentada em consideracgdes finais, sugestées e recomendacoes.

Esta pesquisa contribui para a formacdo do graduando,fortalecendo o crescimento profissional e
intelectual, posto que possibilitou adentrar nos conceitos aqui trabalhados e que facilmente permite
a aplicacdo dos conhecimento oriundos desta pesquisa. Ademais a referida pesquisa orienta sobre os

procedimentos necessario para implementacdo e operacionalizacdo do método em estudo e suas

respectivas aplica¢des para a gestdao empresarial.
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1.1 DELIMITAGAO DO TEMA E FORMULAGAO DO PROBLEMA DE PESQUISA

Em busca da sustentabilidade empresarial em um cenario de competitividade e globalizacdo, a
contabilidade de custos adquire papel essencial ao proporcionar vantagem competitiva e influir
diretamente na lucratividade. Para tanto, o primeiro passo de uma gestao de custos consiste em
identificar e mensurar os objetos de custos. Nesse contexto, a qualidade da informacado torna-se

imprescindivel, dado que ira determinar a qualidade da decisdao tomada.

Lebas e Mévellec (1999) entendem que o bom gerenciamento de custos é a maneira mais eficiente de
alcancar margens de lucro mais expressivas, portanto o custeio apropriado dos bens e servicos se
apresenta como diferencial para a sustentabilidade empresarial uma vez que além de se relacionar
com a lucratividade, subsidia informag¢Ges para a tomada de decisdo. Ademais, Almeida et
al.(2005)ressaltam que apds aestruturacdo eandlise de custos, é possivel identificar os produtos mais
rentaveis e os menos competitivos. Nessa perspectiva torna-se evidente a necessidade de um método
de custeio eficiente capaz de identificar o custo mais apropriado dos produtos e assim direcionar os

processos de decisdo de forma mais acurada.

Martins (2003) comenta que o objetivo inicial da contabilidade de custos era restrito a mensuragao
dos estoques e o calculo do resultado do exercicio, e conforme Dutra (2003), apenas no Século XX a

contabilidade de custos passa a ter o papel de auxiliar o administrador na tomada de decisdes.

Nessa perspectiva, foram desenvolvidos os principios, os métodos e os sistemas de custeio. Para
Bornia (2009), os principios de custeio estdo intimamente ligados aos proprios objetivos dos sistemas
de custos, e o método diz respeito a como a informacdo serd obtida e relaciona-se com os

procedimentos do sistema. O sistema de custos corresponde ao conjunto de principios e métodos.

Apds a mensuragdo dos custos, a administracdao deve escolher o método de custeio que servira para
nortear os principios de formacdo do custo unitdrio dos produtos. Dentre esses métodos, destacam-
se os maisfrequentementes e usados: O Custeio Baseado em Atividades (ABC), o Método de Centros

de Custo (RKW) e o Método das Unidades de Esforco de Producdo (UEP).

No método Centro de Custos (RKW) a empresa é divida em centros de custos, sendo os custos alocados
aos centros por meio de bases de distribuicdo. Feito isto os custos sdo repassados aos produtos por

unidades de trabalho (BORNIA, 2002).

De acordo com Bornia (2002, p. 122), “o custeio baseado em atividades pressupde que as atividades

consomem recursos, gerando custos, e que os produtos utilizam tais atividades, absorvendo seus
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custos”. Corroborando com essa visdo, Martins (2001, p. 93) afirma que “O custeio baseado em
atividades, conhecido como ABC (activity-based costing), € uma metodologia de custeio que procura

reduzir sensivelmente as distor¢cdes provocadas pelo rateio arbitrario dos custos indiretos”.

O método das UEPs (Unidade de Esforgo de Produgao) foi disseminado no Brasil por Franz Allora, que
participou de estudos com Georges Perrin, que por sua vez desenvolveu o método GP na Francga.
Bornia (2009) afirma que Allora implantou o método UEP em pequenas industrias no estado de Santa
Catarina a partir dos anos 70. E Wernke (2001), completa que o método vem sendo utilizado em
centenas de empresas, contudo, concentra-se predominante nos Estados de Santa Catarina, Parand e

Rio Grande do Sul.

O método das UEPs objetiva simplificar o processo de gestdo operacional em empresas
multiprodutoras por meio da unificagdo da produgao, que é obtida através de uma unidade de medida
comum aos produtos e processos da empresa, a propria UEP (BORNIA, 2009). Dessa forma, entende-
se que a proposta do método é transformar uma empresa multiprodutora real em uma empresa
monoprodutora ficticia, e assim, de forma mais acurada, obter os custos de transformacdo, usando

um produto representativo.

O ambiente de estudo do presente trabalho é uma médiaempresa do setor de fabricacao de bolsas e
calcados, situada na cidade de Campina Grande/PB. Segundo, a ABICALCADOS (2009),opolo calcadista
da Paraiba vem continuamente se destacando no cendrio brasileiro, dado que foi o Estado que mais
cresceu no ano de 2009 em termos proporcionais — nas exportacdes de calgcados, com faturamento de
URS 77,7 milhdes, sendo classificado como o terceiro colocado em volume embarcado e o quinto em

faturamento.

Dados do Servico Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas — SEBRAE (2006) revelaram a
existéncia de 5,1 milhGes de empresas no Brasil em 2004, dessas, 98% sdo MPE’s. Dentre elas, o
SEBRAE (2006), destacou que cerca 56,0% dessas organizacdes fechavam antes de completarem 0 4 2
e 0 52 ano de atividade, 29,0% nao chegavam ao 12 ano de atividade, 42,0% nao atingiam o final do 2¢
ano, e 53,0% encerravam suas atividades antes do fim do 32 ano. Entre os fatores identificados como
causadores do insucesso das MPE’s, destaca-se a ma gestdo empresarial, inclusive pela auséncia da
gestdo de custos. A auséncia do controle dos custos ocasiona equivocos no processo decisorio.
Segundo Wernke (2001, p.126) “a correta formacdo de precos é questdo fundamental para a

sobrevivéncia e o crescimento autossustentado das empresas, independentemente de seus portes e

de suas areas de atuagao”.
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A proposta deste estudo consiste em discutir as aplicabilidades do método das UEPs numa fabrica de
calgados de couro. Culminando num sistema de custeio capaz de auxiliar o processo de tomada de
decisdo, principalmente no que se refere ao gerenciamento da producdo da organizacdo em estudo.
E nesse contexto que Almeida (2005, p. 1) afirma que “as empresas necessitam estar a cada dia que
passa, com os seus controles administrativo-econdmico-financeiros cada vez mais atualizados, a fim
de terem vida util e saude financeira mais acentuadas.”Ademais, Kassai (1996), afirma que as
informacgdes contabeis para a gestdao das pequenas empresas devem ser simples e de entendimento
intuitivo, dispensando o prévio conhecimento dos principios e convenc¢des contdbeis. Devem também
ser faceis de obter, levantadas de forma facil, sem necessidade de sistemas de acumulag¢des
complexos. Nesse sentido, Callado e Callado (2006), acrescentam que um sistema de contabilidade de
custos adotado por uma determinada empresa precisa ser compativel com sua estrutura
organizacional, seus procedimentos operacionais e seu tipo de informacdo sobre custos que a

administracao desejar.

O presente trabalho tem a finalidade de discutir as aplicabilidades do método de custeio Unidades de
Esforco de Producdo a partir de um estudo de caso numa fébrica de cal¢ados, portanto tem-se como
problema de pesquisa a seguintes questdo: qual a aplicabilidade do método das UEPs em uma

industrira de calcados?

1.2 JUSTIFICATIVA

A partir da internacionalizagdo das economias, e somada a necessidade desobrevivéncia frente ao
mercado globalizado, as organizacdes necessitam de informagdes para melhorar continuamente,
Martins (2003) apresenta que para as empresas seadaptarem as novas exigéncias do mercado é
preciso tornar seus processos de produ¢cdao mais complexos, logo, ha um aumento consideravel nos
custos indiretos, em virtude dos investimentos em novas tecnologias, técnicas de vendas e marketing.
Isto posto, Zanin (2006) justifica que, com esse advento, as empresas devem procurar alternativas
para reduzir o seu custo com a finalidade de manter a sua margem de lucro, sugerindo como
alternativas: a adocdo de técnicas de eliminacdo de desperdicios e implementacao de técnicas e
ferramentas que maximizem o ganho em produtividade, em ambos os casos, a gestdo de custos exerce

papel de destaque ao proporcionar informacdes aos gestores organizacionais a respeito de

produtividade e resultado.
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Apesar disto, Guimardes (1999), identificou em sua pesquisa, que 40% das PMEs(Pequenas e Médias
Empresas? Se sim PP’s e ME’s ao invés de PME’s)analisadas ndo possuiam um sistema de custeio, e
ainda, entre as demais empresas que possuiam um sistema de custeio, estes eram usados para fins
fiscais, permitindo inferir que mal utilizam os sistemas de custeio, posto que sua principal fungao é

fornecer subsidios para a tomada de decisdao (MOTTA, 2000).

No cenario de competicdo global, a flexibilizacdo nos produtos, agilidade na entrega, dinamismo no
atendimento,velocidade na producdo e, outrascaracteristicas, sdo essenciais para que a organizagao
seja competitiva no mercado. Dado a busca por uma diferenciacdomercadolégica, identifica-se uma
maior concentragdo nos custos indiretos organizacionais, e, portanto, requerendo novas abordagens
de sistemas de custeio, posto que os mecanismos de custeio tradicionais, ndo atendem a realidade
contemporanea das organizagdes. Nesse sentido Johnson e Kaplan (1993), orientam que os sistemas

de custeio precisam ser compativeis com a tecnologia, estrutura, e estratégia da organizacao.

Por contabilidade de custos, entende-se como uma dreaacadémica destinada a fornecer informacgdées
e dados essenciais ao desenvolvimento das atividades de outras dreas de uma empresa. Martins
(2008) relata que com o crescimento das empresas, a contabilidade de custos numa perspectiva
gerencial possui duas fungdes relevantes: auxilio ao controle e ajuda as tomadas de decisdao.No
tocante a gestdo de custos, dadaa necessidade de distribuir os custos indiretos aos produtos, destaca-
se a necessidade de que o rateio dos custos indiretos seja o mais realista possivel. Isto posto, o mesmo
autor, observa que a dificuldade em ratear adequadamente os custos indiretos estd relacionado com
o fato de ndao haver uma medida objetiva, ou seja, um critério de rateio que proporcione um alocagao

dos custos indiretos de forma mais realista e mesmo arbitraria.

Em virtude de ndao haver uma unidade que padronize o rateio dos custos indiretos nas empresas de
manufatura, o método das UEPs unifica a fabrica através da unidade de esforco de producdo, e,
portanto se apresenta como uma alternativa capaz de ratear os custos indiretos.Outra caracteristica
do método é que a partir da unificacdo da producdo em uma medida padrao se torna mais simples as
analises de produtividade, eficiéncia e eficacia.Nessa perspectiva de unificar a producdo através de
uma unidade de medida Unica, no transcorrer da histéria houveram algumas contribuicées, entre elas

podemos citar(ALLORA,1995).

A saber:

e 0O engenheiro Americano Bedaux, que criou o seu “Ponto Bedaux”, no inicio do século XX;
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e O “Throud”, uma experiéncia soviética em meados de 1920. Seu plano consistia de um controle

geral que englobasse todas as industrias de transformacao;
e O engenheiro italiano Guido Perella, com a sua “Unitd Basica“;

e 0O engenheiro francés George Perrin, com a sua “Unidade GP”, que é considerado o pioneiro da

técnica da Unificacdo da Producao;

e 0O engenheiro italiano Franz Allora, que introduziu o Método do engenheiro George Perrin no

Brasil com o seu “Método das UEPs”.

Segundo Walter, Kliemann Neto e Gotze (2005) outro método que também objetiva unificar a
producdo através de uma medida padrdo é o método “Aquivalenzziffern”, cuja origem é alem3 e a

primeira obra foi escrita por Stain (1907).

E recentemente o Unités de Valeur Ajoutée (UVA), amplamente utilizado na Francga se apresenta como

aprimoramento do Método GP, desenvolvido por Fievez, Kieffer e Zaya a partir de 1992.

A intencdo do presente trabalho consiste em verificar as contribuicées da implementag¢do do método
das UEPs em uma industria de fabricacdo de bolsas e calcados. A opcdo por esse método de custeio
estd fundamentado na contribui¢ao advinda de sua implementagado, uma vez que Antunes Jr e Klieman
Neto (1998) apresentam o método da UEP como uma ferramenta de planejamento e controle
gerencial das atividades industriais permitindo a compreensao dos custos industriais e contribuindo
para o controle e avaliacdo do nivel de eficiéncia, eficacia e ociosidade da producdo. Diante do
exposto, e aliado ao fato de que a organizacdo em estudo ndo possui um sistema de
custeioestruturado para realizar o efetivo rateio dos custos indiretos e, sobretudo, subsidiar o
processo de tomada de decisdo, da-se a importancia da implementacdo do método nesta indUstria

para o gerenciamento dos custos inerentes as suas atividades produtivas.

Ademais, o SEBRAE/SP (2004) aponta que as principais causas da mortalidade de micro e pequenas
empresas estdo condensadas na deficiéncia do planejamento prévio e a fraqueza nagestdo
empresarial em geral. Diante do exposto, percebe-se que a gestdo de custos possui papel essencial
para a administracdo a medida que proporciona dados para o processo de tomada de decisao,
portanto, o conhecimento nesta area e sua prudente aplicacdo devem vir a contribuir para a

sobrevivéncia das micro e pequenas empresas no mercado competitivo e globalizado em que estas se

relacionam.
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Dado que o ambiente de estudo do presente trabalho é uma empresa do setor de fabricacdo de bolsas
e calcados e que este segmento constitui um cendrio altamente competitivo (ABICALCADOS,
2009),entende-se que a implementacdo de um método de custeio proporcionara vantagem
competitiva a organiza¢ao, na medida em que dispde dados significativos acerca da administracao da

producgdo, financeira e de vendas da propria institui¢do.

N3o obstante as informacdes mencionadas anteriormente tem-se que as informacbes de custos
devem ser utilizadas para definir valores de precos de servigos e produtos, e subsidiar o processo de
tomada de decisdo nas diversas areas da empresa. Isto posto, Kliemann Neto(1994) revela que além
da implementacdo de sistemas de custeio, o método das UEPs também influi nas atividades de

planejamento, programacdo e controle de desempenho em processos de producdo complexos.

A viabilidade dessa pesquisa justifica-se em dois eixos, o primeiro — referente ao estudo da arte —
identificado pelo amplo material bibliografico, anais de congressos e periddicos, e dissertacdes
diversas (ver, por exemplo: ANTUNES JUNIOR, 1998; BORNIA, 1988; KLIEMANN NETO, 1994,
BERNARDES, 1999; DORNELES, 2004), No segundo momento, destaca-se o interesse por parte da
organizacdo que se predispds a repassar todas as informacGes necessarias, o contato com os

colaboradores, sobretudo com a chefia, que foi assiduo, e o acessoirrestrito a area fabril.

No que se refere a importancia dessa pesquisa, destaca-se a contribuicdo para o autor, para a empresa
e para a academia. Para a empresa, identifica-se a contribui¢cdo advinda do conhecimento acerca dos
procedimentos para implementacdo do método, operacionalizacdo e suporte a administracdo da
producao, permitindo auferir de forma mais precisa os custos indiretos e nortear a administracao nas
guestdes correlatas ao planejamento e controle gerencial das atividades industriais. Para o
pesquisador, as oportunidades advindas dessa pesquisa culminam na continuidade da investigacao
em programa de pds-graduacao, e formacgdo tedrico-pratica na medida em que aprofundou os
conhecimentos apresentados neste trabalho. Ademais, destaca-se como fruto desse trabalho a
contribuicdo do desenvolvimento mercadolégico e avango de pesquisas académicas que tangem a

identificacdo e resolucdo de possiveis problemas empresariais contemporaneos.

1.3 OBJETIVOS

Nesta secdo, encontra-se a definicdo do objetivo geral perseguido pela presente pesquisa, e em

seguida todos os objetivos especificos elencados de forma sequenciada e sistémica para nortear o

pesquisador frente a solucdo da problematica definida neste trabalho.
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1.3.1 OBJETIVO GERAL

Discutir a aplicabilidade do método de custeio Unidade de Esforco de Producdo em uma industria de

calcados.

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Compreender os fundamentos tedéricos do métodos de Custeio Unidade de Esforco de

Producao;
e Compreender a dinamica do fluxo de producdo da organizacdo em estudo;

e Desenvolver a etapada de implementacdao do Método das Unidades de Esforco de Producdo na

organiza¢ao em estudo;
e Desenvolver a etapa de operacionalizacdo do Método das Unidades de Esfor¢o de Producao;
e Analisar sobre a aplicabilidade do Método das Unidades de Producao;

e Comentar os resultados alcancados, buscando conclusdes sobre a adequacdo do Método das

UEPs.

2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

A fundamentacdo tedrica é dividida em trés partes: a primeira é composta de uma breve
caracterizacdo do setor de calcados, correlacionando o surgimento da industria, o papel das empresas
paraibanas e cenario local e nacional. A segunda parte busca revisar a literatura que contempla, o
tema em estudo, apresentando, ainda que brevemente, os conceitos e as classificacdes de custos,

sistemas, principios e métodos de custeio, utilizando como referéncia artigos, periddicos e livros.

Por fim, na terceira parte, abordar-se-a os diferentes os principios de custeioe em seguida os métodos
de custeio, em especial o Método das UEPs (Unidade de Esfor¢co de Producdo).Isto posto a revisao
bibliografica sobre o Método das UEPs, enfatiza origem e conceitos, procedimentos para
implementacdo do método e sua respectiva operacionalizacdo, a fim de proporcionar conhecimento
para aplicacdes desta pesquisa e dispor de informacdes atualizadas para esclarecimento do tema ao

leitor.
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2.1 CARACTERIZAGAO DO SETOR CALGADISTA

A origem do calcado remonta a época dos homoerectus, e estd associada a necessidade de protecao
dos pés. Com o passar do tempo, o calcado foi sendo desenvolvido e passou a constituir um elemento

de beleza, e ostentacdo de status (FORTE, 2000).

A popularizagdao do calgado no Brasil e a crescente demanda culminaram na adesao do trabalho
artesanal a participacdao de maquinas, e conseqlientemente a formagao das fabricas(CARVALHO,
1998). O processo de industrializacdo de calcados no Brasil ocorreu entre os séculos XVI e XIX com a
introducdo de maquinas de costura importadas, e no inicio do século XX, os calcados passaram a ser

produzidos em série - em tamanho-padrao, dando inicio a produgdao em massa.

Corréa (2001), afirma que a cadeia coureiro-cal¢adista possui relevante importancia para a economia
brasileira, ndo apenas pelo volume de exportacdes, que somaram no ano de 2000, 163 milhdes de
pares, mas também pela geracdo de empregos. Nesse sentido, o BNDES (2006), classifica o setor de
fabricacdo de calgados como um dos seis setores com maior capacidade de geracdo de emprego. Essse
dado justifica a caracteristica das industrias, onde o trabalho manual se sobrepde ao mecanico, posto

a variedade de produtos fabricados e a mao-de-obra acessivel.

Apesar da presenca de empresas calcadistas em quase todos os Estados brasileiros, os que mais se
destacam sdo os Estados do Rio Grande do Sul, S3o Paulo e, uma leve participacao de alguns Estados

do Nordeste, em especial Ceara, Paraiba, Bahia e Pernambuco (Tabela 01).

Conforme dados da ABICALCADOS (2006) o parque industrial brasileiro de calgcados e artefatos é
representado na Tabela 01.Nessa Tabela identificam-seos principais Estados produtores, onde é
relacionado o numero de empresas, o total de empregos, a média de emprego por empresa e o

percentual de empregos por Estado. Percebe-se que no ano de 2002, a industria cal¢adista brasileira

era composta por 7,5 mil empresas, que empregavam 262 mil pessoas.
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Tabelas 01 - Principais Estados produtores de calgcados no Brasil

ESTADOS EMPRESAS EMPREGOS MEDIA % EMPREGO P/
EMPREGO ESTADO
P/EMPRESA

RIO GRANDE DO 2.838 130.418 46 49,76

SUL

SAO PAULO 2.216 46.372 21 17,69

CEARA 189 36.755 194 14,02

MINAS GERAIS 1.287 16.974 13 6,48

BAHIA 89 11.835 133 4,52

PARAIBA 96 7.260 76 2,77

SANTA 285 3.998 14 1,53

CATARINA

RIO GRANDE DO 20 1.609 80 0,61

NORTE

OUTROS 542 6.864 13 2,63

TOTAIS 7.562 262.085 35 100,00

Fonte: Abicalcados ( 2006)

Conforme exposto na Tabela 01, verifica-se que praticamente metade dos postos de trabalho gerados
pela industria nacional de calgados estd localizada no Estado do Rio Grande do Sul (49,7%), seguido
pelo Estado de Sao Paulo, com 17,7% do Estado do Ceard, com 14,0% dos empregos do setor. E ainda
a respeito daTabela 01, identifica-se que o Estado da Paraiba possui trés vezes menos empresas que
o estado de Santa Catarina e consegue empregar duas vezes mais que o referido catarinense. Dessa
forma, no que tange a regido Nordeste, os Estados daParaiba, Cearda, Pernambuco e Bahia, ocupam

lugar de destaque como grandes produtores de cal¢ados.

O setor coureiro-calcadista da Paraiba principalmente, nos municipios de Campina Grande, Jodo
Pessoa, Santa Rita e Patos vem adquirindo papel de destaque no desenvolvimento do Estado dado a
sua capacidade produtiva e geracdo de renda, conforme dados da Central de Informacgbes para

Sistemas Agroindustriais — CENINSA (2002).

A atividade coureira no municipio de Campina Grande teve inicio na década de 20, através da criacdo
dos curtumes na mesmaregiao, Furlanetto et al (2007) afirma que a producgao se destinava a confeccdo
de selas, arreios e artigos para montarias. Barros (2010), acrescenta que o desenvolvimento da
atividade de producao de calgcados, sé comeca a ocorrer com maior intensidade no final da década de
60, subsidiado pelas politicas da SUDENE (Superintendéncia de Desenvolvimento do Nordeste) e

concessao de incentivos fiscais.

Aragdo (2003), afirma que em 2002 existiam 48 empresas atuando em varios segmentos do mercado

de calcados e produtos afins, com uma variedade de produtos que podem ser agrupados em trés

segmentos distintos: calcados e artefatos de couro; calcados de materiais sintéticos e equipamento
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de protecdo individual de couro. Deste universo, 33 empresas produziam exclusivamente calcados.
Isto posto, Santos (2009, p. 75) conclui que o “Arranjo Produtivo Local de Calgados de Campina
Grande/PB visa atender principalmente a populacdo local e ao mercado regional, incluindo-se alguns
Estados da regidao Norte do pais, e compete basicamente em custos”. O Banco Nacional de
Desesenvolvimento Sustentdvel e Social — BNDES (2004), conceitua arranjo produtivo local como uma

concentracdo geografica de empresas, sobretudo pequenas e médias.

Barros (2010) apresenta que o arranjo produtivo local de Campina Grande é composto por micro e
pequeno porte de calcados e artefatos de couro, sendo constituido por 40 empresas formais e 187
informais. Outra caracteristica essencial para o formento da industria do couro cal¢adista de Campina
Grande, é a participacdo das instituicdes de apoio, como Federacdo das Industrias Paraiba (FIEP), o
SENAI, o Sindicato da Industria de calgcados da Paraiba, o SEBRAE, o Banco do Nordeste e o Centro de
Tecnologia e Calcados Albano Franco, que é o Unico no Brasil especializado na drea de couro e

cal¢ados.

2.2 DEFINIGAO DE CUSTOS

Existem varias defini¢cdes de custo, algumas mais generalistas, outras mais especificas, e independente
da drea de conhecimento - administracdo, contabilidade, economia e engenharia de producao, existe
um consenso no entendimento sobre o conceito de custos. Abaixo, o Quadro 01, elenca diversas

defini¢cdes de custo.

AUTOR/ANO DEFINICAO

Bornia (2009, p.15) “Custo ¢ o valor dos insumos usados na fabricagdo dos produtos da empresa”

“Custos representam os gastos relativos a bens ou servigos utilizados na
producdo de outros bens ou servigos”
Gantzel e Allora (1996, p.42) “Custos sd0 os gastos relativos ao processo de produgdo”.
Martins (1982, p. 21) “Custos sdo gastos relativos a bens ou servigos l’l’tilizados na produgdo de
outros bens ou servigos
Custos como sendo “os gastos, ndo investimentos, necessarios para fabricar
os produtos da empresa”.

Quadro 01: Defini¢des de custos

Bruni e Fama (2008, p.23)

Megliorini (2001, p.7)

Fonte: autoria prépria
Como pode ser observado, apesar das varias definicOes sobre custos, ao longo dos anos ndo houve
divergéncia entre os conceitos, portanto, permite-se considerar que as definicdes de custos se
completam. Ademais, para fins de melhor compreender a presente pesquisa, faz-se necessario o

comum entendimento dos conceitos gerais acerca da gestdao de custos, conforme se identifica em

Dorneles (2004):
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. Gasto: valor referente aos insumos adquiridos pela organizacao;

. Custo: é o valor dos insumos consumidos eficiencientemente na fabricagao de produtos;

. Perda: é o valor dos insumos contidos de forma ineficiente;

. Despesa: é o valor dos insumos consumidos como funcionamento da empresa e nao

identificados com a fabricacao;
e Recurso: sdo fatores de producao, tais como: mao-de-obra, tecnologia e materiais.

Apds o entendimento do conceito de custos, deve-se classificar os itens de custos. Essa classificagao
pode esta relacionada com o volume, a variabilidade, a facilidade de alocagdo, e outros, que para os
fins desse trabalho ndo foram consideradas, dada suacontribuicdo para a pesquisa, conforme pode ser

visualizado no Quadro 02.

CLASSIFICACAO QUANTO AO VOLUME DE PRODUTOS
“Custos totais sdo o montante despendido no periodo para se fabricarem todos os
Custos Totais: produtos”, Bornia (2009, p. 40).

Custos Unitarios: Custos necessarios a producdo de uma unidade do produto, (BORNIA, 2009).

CLASSIFICACAO QUANTO A VARIABILIDADE
S&0 os custos que permanecem constantes, independente do volume de produgdo.

Custos fixos:

o S&0 0s custos que variam juntamente com a varia¢do do volume de produgéo.
Custos Variaveis:

CLASSIFICACAO QUANTO A FACILIDADE DE ALOCACAO

Segundo Martins (2008, p.48) os custos diretos “podem ser diretamente apropriados aos
Custos Diretos: produtos, bastando haver uma medida de consumo”.

Para Bruni e Fama (2008, p. 29) “os custos indiretos necessitam de aproximacao, isto &,
Custos Indiretos: algum critério de rateio, para serem atribuidos ao produto”.

Quadro 02 — Classificagao dos Custos

Fonte: autoria prépria
2.3 SISTEMAS DE CUSTEIO

Varios autores consideram os sistemas de custeio como resultado da unido entre principios e métodos
de custeio (KLIEMANN NETO, 1993; BORNIA, 2002). Perez Junior (1999) define o sistema de custos
como uma ferramenta que fornece informacées sobre a estrutura de custos das organizacdes. Logo,

entende-se que o sistema de custos deve coletar, classificar e organizar os dados referentes aos custos

dos produtos ou servicos, e assim gerar informacdes.
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Seguindo esse mesmo raciocinio, Crepaldi (1999) discorre que o sistema de custos é capaz de gerenciar
os custos e monitorar o desempenho da organizacdo de tal forma que as finalidades do sistema de

custeio podem ser identificadascomo:

. Projetar produtos e servigos que correspondam as expectativas dos clientes e possam ser

produzidos e oferecidos com lucro;

. Sinalizar onde é necessario realizar aprimoramentos continuos e descontinuos

(reengenharia) em qualidade, eficiéncia e rapidez;

. Auxiliar os funciondrios ligados a producdo nas atividades de aprendizado e aprimoramento
continuo;

. Orientar o mix de produtos e decidir sobre investimentos;

. Escolher fornecedores;

. Negociar precos, caracteristicas dos produtos, qualidade, entrega e servico com clientes;

o Estruturar processos eficientes e eficazes de distribuicdo e servicos para os mercados e
publico-alvo.

Dessa forma, entende-se por sistemas de custos um conjunto de informacdes geradas a partir dos
principios e métodos de custeio. Para Bornia (2009, p.54) “as mesmas informac¢des que auxiliam no
controle podem propiciar importante ajuda no processo de planejamento da empresa”.Isto posto,
Bornia (2002) afirma que os principios de custeio estdo ligados aos objetivos do sistema de custo, e
gue estes estdo relacionados ao objetivo da contabilidade de custos, ou seja, auxiliar no controle do

estoque, na tomada de decisdo, na analise de eficiéncia A Figura 01 ilustra a relagdo entre principios e

métodos na composicao do sistema de custeio.
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CUSTOS VARIAVEIS « > CUSTOS DIRETOS
X X
CUSTOS FIXOS ) " CUSTOS INDIRETOS
I PRINCIPIOS DE CUSTEIO METODOS DE CUSTEIO
I SISTEMA DE CUSTEIO

Figura 01- Sistemas de Custeio
Fonte: Miiller (1996)
Dado que o objetivo desse trabalho consiste em identificar as contribuicdes advindas a partir da
implementacdo do método de custeio baseado no Método da Unidade de Esfor¢co (UEP) em uma
fabrica de bolsas e calcados, sera apresentado uma descricdo dos principios, e em seguida, abordar-

se-a os métodos, sendo o método das UEPs mais compeleto.

2.4 PRINCIPIOS DE CUSTEIO

Os principios de custeio tem por ponto comum servirem de filosofia para o sistema de custos, ou seja,
guiar a forma que os dados serdo tratados. BORNIA (2002) classifica os principios de custeio em trés

categorias: custeio variavel, custeio por absorcdo ideal, e o custeio por absorgao total.

A diferenca fundamental entre estes principios reside no tratamento dado aos custos uma vez que o
custeio direto ignora completamente os custos fixos, o custeio por absorcao total preza pela
distribuicdo integral dos custos ao produto, e o custeio parcial determina o rateio de uma parcela dos

custos aos produtos. A seguir, estes principios serdo tratados de forma mais detalhada.

2.4.1 CUSTEIO POR ABSORGAO INTEGRAL

O Unico principio de custeio aceito pela contabilidade financeira para avaliar o custo dos estoques,
conforme a legislacdo fiscal é o Custeio por Absorcao Integral. E segundo Martins (2008) esse principio

tem sua origem na contabilidade de custo, apesar de ser considerado como uma metodologia de
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levantamento de estoque e ndo, como um principio contabil, contudo Bornia (2009) defende que o
principio da absorgao integral atende tanto as exigéncias contdbeis financeiras, como também é
utilizado para fins gerenciais nos sistemas de custeios. Ou seja o custeio por Absorcdo Inegral é o
método legal e fiscal que utiliza os apenas os gastos da area industrial para calcular o custo unitdrio
dos produtos e servigos. A fomula para obter o o custo unitario é dividir os custos totais do periodo

(custos fixos e variaveis) pela producdo total.

2.4.2 CUSTEIO VARIAVEL OU CUSTEIO DIRETO

Nesse principio apenas os custos varidveis sdo alocados diretamente ao produto e os custos fixos sdo
tratados como custos do periodo, logo este principio se relaciona como apoio para as decisdes de

curto prazo, dado que os custos varidveis sdo mais relevantes(DORNELAS, 2004).

Segundo Martins (2003), o custeio varidvel surgiu em funcdo da dificuldade de apropriacao dos custos
fixos ao produto, e devido a grande utilidade do conhecimento do custo varidvel e da margem de
contribuicdo. Nesse sentido, Martins (2003), acrescenta as seguintes dificuldades em apropriar os

custos fixos aos produtos:
J Os custos fixos existem independentemente da oscilagdo no volume da producao;

. Por ndo estarem diretamente relacionados aos produtos, os custos fixos sdo distribuidos

com base em critérios de rateio, normalmente, arbitrarios;

. O volume do custo fixo por unidade depende do volume de producdo: aumentando-se o

volume, tem-se o menor custo fixo por unidade e vice-versa.

2.4.3 CUSTEIO POR ABSORGAO IDEAL

O principio de custeio por absorcdo ideal trata os desperdicios de forma separada dos demais custos,
portanto, todos os custos- fixos e varidveis - sdo alocados aos produtos, menos os custos de
desperdicio. Diante disso, tem-se que, para cdlcular o custo unitario divide-se os custos totais (custo

fixo + custo variavel) - (desperdicios) pela producdo total.

Dessa forma, verifica-se que o custeio por absorc¢ao ideal auxilia a empresa no processo de eliminacao

de ineficiéncias da producdo (desperdicios), posto que acompanha de forma isolado os niveis de

desperdicios.
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O aumento da eficiéncia faz parte dos fundamentos da melhoria continua, portanto, o custeio por
absorcdo ideal contribui para o aprimoramento continuo, que é chamado por muitos autores de
filosofia Kaizen (BORNIA 2009), haja vista que uma vez eliminados os desperdicios, ou parte deles, o

que antes seria uma parcela dos custos passou a integrar o lucro da empresa.

2.5 METODOS DE CUSTEIO

O método de custeio diz respeito ao modo como os custos indiretos serao apropriados aos produtos.
Alguns dos métodos abordados na literatura brasileira sdo: método do custo-padrao, método do
centro de custo, método ABC (custeio baseado em atividades) e método das UEPs (Unidades de

Esforco de Producao).

2.5.1 METODO DO CUSTO-PADRAO

Segundo Bornia (2009) o principal objetivo da estipulacdo de um custo-padrdo é fornecer suporte ao
controle de custos da empresa, servindo de parametro para relacionar o custo real com o custo
pretendido. Entende-se que o objetivo do método do Custo-Padrao é estabelecer um custo que sirva
de referéncia e permita a comparacao dos custos da empresa (custos ocorridos x custos que deveriam
acontecer). Para Martins (2003), esse método deve ser utilizado como um método auxiliar que
permeia a comparacao e as divergéncias existentes, sendo assim, a grande finalidade do custo-padrao

é o planejamento e controle dos custos, apontando deficiéncias e defeitos na linha de producao.

Para Bornia (2009), o método do Custo-Padrao divide-se em quatro etapas: fixar um custo-padrao dos
produtos que servira de referéncia, levantar o custo real incorrido, determinar a variagao entre custo
real e custo-padrdo e analisar e identificar os motivos que levaram aos possiveis desvios de custo.
Sendo assim, tem-se que o custo-padrdo proporciona o controle sobre os principais custos de

fabricacdo podendo servir de medida de comparacdo do desempenho alcancado no periodo.

O método do Custo-Padrdo apresenta limitacdes relacionadas ao tratamento dado aos custos
indiretos de fabricacdo e a dificuldade em alocar estes custos de forma realista aos produtos. Portanto,
a adocdo desse método de custeio requer a utilizagdo de outro método que proporcione uma melhor
distribuicdo dos custos diretos e indiretos aos produtos, conforme recomendado por Bornia (2009, p.
89) ao afirmar que “o custo-padrdo pode (e deve) ser utilizado em conjunto com outros métodos, ja

gue, arigor, ndo calcula o custo do produto (ou processo), mas apenas guia o processo de identificacdo

e de analise dos desvios”
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2.5.2 METODO DOS CENTROS DE CUSTO

O método dos Centros de Custo é caracterizado por dividir a empresa em setores ou departamentos
gue compartilham os mesmos gastos. Essa classificacdo fundamenta-se no principio da
homogeneidade, que segundo Bornia (2009), um centro de custo homogéneo é aquele que

independente do produto fabricado, o trabalho serd o mesmo.

O método dos Centros de Custos, segundo Bornia (2009) é realizado em cinco etapas; (1) Separar os
custos por item (mao-de-obra, energia, supervisdo, etc.); (2) Divisdo da empresa em centros de custo
(diretos e indiretos); (3) Distribuicdo dos custos totais aos centros, por medida de consumo,
(distribuicdo primaria); (4) Distribuir os custos dos centros de custos indiretos aos centros de custos
diretos, por medida de consumo (distribuicdo secunddria) e (5) Distribuir os custos dos centros de
custo diretos aos produtos, também por medida de consumo (distribuicao final). A Figura 02

demonstra um esquema simplificado, a partir das cinco etapas sugeridas por Bornia (2009).

Primeira Etapa

Primeira Etapa

Custos com: mio-de-obra + matéria-prima + energia + supervisdo + etc... =% 1000 (total)
Segunda Etapa
Centro de Custo “A” Centro de custo “W™ Centro de Custo “K”
(Direto) {Indireto) (Direto)

Terceira Etapa

Centro de Custo “Z7 Centro de custo W™ Centro de Custo “E™

(Direto). $ 420 (Indireto). $ 300 (Direto). $ 400

| N
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Quarta Etapa

Centro de Custo “Z7 Centro de Custo K™
(5420 + 5% 100) (5200 + % 400)
v l i Quinta Etapa l l l
Pro. =17 Pro. =27 Pro. *37 Pro. =17 Pro. =27 Pro. =37
5200 5100 5220 5100 5200 5300
N e . S
PRODUTO 17 l FPRODUTO =27 PRODUTO =37
(S 200 + § 100) (S 100+ % 2000 (%220 + % 300)

Figura 02: Etapas do método dos Centros de Custo
Fonte: Adaptado de Lacerda (2010 p. 32)
Entre as vantagens e desvantagens do método, destaca-se como desvantagem o fato de que em
empresas multiprodutoras é bastante dificil o uso do método, dado o grande numerode secdes,
tornando os calculos demasiadamente longos e complexos, portanto, entende-se que seria
necessariauma quantidade reduzida de se¢des para uma melhor operacionalizagdao do método. Outra
limitacdo é destacada por Bornia (1997) que por ndo trabalhar com atividades o método deixa a

desejar quanto a identificacdao dos custos dos produtos e das perdas.

2.5.3 METODO ABC

Bornia (2002) apresenta o método de custeio ABC (custeio por atividades), como sendo o mais
conhecido mundialmente. No Brasil, os primeiros registros desse método em idioma nacional, sdo do
ano de 1991, o livro Gestdo Estratégica de Custos escrita por Nakagawa, e o artigo Consideragdes sobre
o Custeio por Atividade de Bornia.O Custeio Baseado em Atividades — ABC tem como objetivo

aprimorar a alocacao dos custos indiretos aos produtos e servigos prestados pelas organizacdes.

Bornia (2009, p.130) afirma que “o custeio baseado em atividade parte da suposicdo de que atividades
geram custos e que os produtos utilizam e absorvem os custos gerados por elas.” Isto posto, é possivel
identificar semelhancas desse método com o método dos Centros de Custo, onde a diferenca persiste

no grau de detalhamento das atividades em relacdo aos centros de custo, haja vista que os centros de

custos sao normalmente departamentos ou setores inteiros, e as atividades sdo fragdes que compdem
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esse departamento ou o setor. A Figura 03 expde a ldgica do método, que tem como objetivo
minimizar a distor¢ao presente nos métodos tradicionais (Centro de Custos e Custo-padrao) quanto

ao rateio dos custos indiretos.

TUsam Consomem
ATIVIDADES

h
h

FPRODUTOS RECURSOS

Figura 03:Ldgica do método ABC.
Fonte: Bornia (2009, p.124)
O método ABCtem como pressuposto que os recursos de uma empresa sdao consumidos por suas
atividades e ndo pelos produtos que ela fabrica, e os produtos surgem como consequéncias das
atividades consideradas estritamente necessarias para fabrica-los e/ou comercializa-los, e como forma

de se entender a necessidades, expectativas e anseios dos clientes (NAKAGAWA, 1993).

Martins (2003, p. 87), esclarece que o Custeio Baseado em Atividades “é uma metodologia de custeio
que procura reduzir sensivelmente as distor¢des provocadas pelo rateio arbitrario dos custos
indiretos”, além disso, trata-se de uma poderosa ferramenta a ser utilizada na gestdo de custos, tendo

fins estratégicos e gerenciais.

A ideia bdsica é atribuir primeiramente os custos as atividades e posteriormente atribuir custos das
atividades aos produtos. A partir do rastreamento dos custos que cada atividade requer, e atribuindo-
Ihes estes custos. Segundo Martins (2003, p.96) para atribuir custos as atividades e aos produtos
utilizam-se direcionadores, nesse caso, sao mencionados dois direcionadores: direcionador de custos
e de recursos. “Onde o primeiro direcionador identifica a maneira como as atividades consomem
recursos e serve para custear as atividades, e o segundo, identifica a maneira como os produtos

consomem atividades e serve para custear produtos”.

Nakagawa (2001, p.42), conceitua atividade “como um processo que combina, de forma adequada,
pessoas, tecnologias, materiais, métodos e seu ambiente, tendo como objetivo a producdo de
produtos”. Assim para o estudo do método ABC deve-se ponderar sobre as atividades envolvidas em

cada processo de producgdo, seja de uma mercadoria ou um servico.

2.5.4 O METODO UEP

Este método fundamenta-se na simplificacdo do controle de gestdo através do conceito de Unidade

de Esforco de Producdo (UEP), que representa uma medida do conjunto de esforcos humano ou dos

equipamentos, visando desta forma, padronizar a medicdo da producdo sob um sé referencial
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determinado. Segundo Allora e Gantezel (1996) a unificacdo da medida de producdo se baseia na
nogao de esforgo de produgao que representa o trabalho realizado na matéria-prima em produto. Os
esforcos de uma madquina, de energia, de capital, humanos e de outros recursos usados para a
fabricacdao se equivalem a uma unidade de medida (UEP), assim os produtos podem medidos pela

quantidade de esfor¢o de producao.

Allora e Gantzel (1996) explicam que a UEP pode ser quantifica em dinheiro de maneira simples e
permite mensurar em valores monetdarios qualquer produto. Para tanto, a unidade de esforgo de
producdo (UEP) baseia-se nas relagcGes entre esforcos de producdo medidos em dinheiro, capacidade
de produzir esfor¢os da fabrica, medidas em UEP por hora, e produtos fabricados em quantidade de

UEP necessaria para produzir.

O método das Unidades de Esforco Producdo analisa apenas o processo de transformacgao da matéria-
prima, portanto julga apenas os itens relacionado a fabricacdo. A seguir serd abordado os aspectos

historicos do método.

2.5.4.1 ORIGENS E CONCEITOS

O método Unidade de Esfor¢o de Producdo (UEP), tem como pressuposto o entendimento de como a
fabrica é estruturada e como sdo realizados os seus processos.Entende-se que uma fabrica é concebida
com o objetivo basico de transformar a matéria-prima para a producdao de um produto desejado

(BORNIA, 2009).

Segundo Dorneles (2004) o método das UEPs tem sua origem na Franca em meados da década de 50.
Naquela época o engenheiro francés Georges Perrin desenvolveu o método GP, trazendo no nome as
iniciais do seu criador. Este método foi desenvolvido para atender as necessidades de custeio nas
organizagdes industriais, principalmente no que tange ao rateio dos custos indiretos. Com o passar do
tempo e apds diversos aprimoramentos — ja no Brasil — o método passa a se chamar Unidades de
Esforco de Producdo. Esse método além de proporcionar o rateio dos custos indiretos, possibilita a

medicdo de desempenho em termos de rendimento, de eficiéncia e de produtividade (BORNIA, 2009).

O contexto do desenvolvimento do método GP estd associado as dificuldades em atribuir os custos
indiretos aos produtos e em identificar uma medida homogénea para mensurar o desempenho de
empresas multiprodutora, simplificadamente como se fossem monoprodutoras. LIA (2008) ressalta

gue tendo em vista as dificuldades dos métodos em atribuir os custos indiretos aos produtos, se fazia
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necessario o desenvolvimento de uma nova filosofia baseada na definicdo de uma Unidade de Medida

comum da produg¢do, denominada de unidade GP, ou seja, medida padrdo para o método GP.

No final da década de 60 a metodologia do método GP foi trazida para o Brasil através do engenheiro
Franz Allora, que havia trabalhado com Perrin, e apds reinterpretacao do método, o denominou de
Método das UEPs - Unidade de Esfor¢o de Produgdao (ALLORA, 1995). A partir de sua primeira
aplicagdo, que aconteceu em 1978, o método das UEPs foi bastante aplicado nas empresas sulistas,

ainda mais apds a criagdao de uma empresa de consultoria (BORNIA, 2002).

Em meados de 1986 pesquisadores da Universidade Federal da Santa Catarina (UFSC) passarama
estudar o método. Dorneles (2004, p. 44) ressalta que “em 1988 ocorreu a efetiva divulgacdo do

mesmo em congressos e através de dissertacdes de mestrado”.

Segundo Antunes Junior e Kliemann Neto (1988), o método da UEP é uma ferramenta de planejamento
e controle gerencial das atividades industriais em empresas multiprodutoras, uma vez que possibilita
a compreensdo dos custos industriais, e concomitantemente o controle e avaliacdo do nivel de
eficiéncia e eficacia.Em relacdo aos demais métodos de custeio, o método das UEPs se destaca,
conforme observa Malaquias (2007), por proporcionar homogeneidade capaz de possibilitar o rateio
dos custos indiretos, a quantificagcdo dos produtos fabricados pela empresa e a medicao de

desempenho em termos de rendimento, de eficiéncia e de produtividade.

Martins (2006) afirma que o pressuposto essencial do método das UEPs é utilizar-se de uma unidade
de medida de esforcos na mensuracao dos custos de producdo de varios produtos. E ainda que esta
medida possua caracteristicas homogéneas, servindo assim como divisor comum de forma que possa
servir de denominador comum a maioria dos produtos. Oliveira e Allora (2001, p. 3) corroboram com

essa ideia aoressaltarem:

Cada produto, por mais numeroso e diversificado que seja, podera ser medido
pela quantidade de esforco que foi necessario para fabrica-lo, uma vez que este
produto foi concebido através da passagem por diversos locais de trabalho que
por sua vez realizam tal esforco.

Para Bornia (1995), o método das UEPs objetiva simplificar a gestdo operacional das empresas por
meio da unificacdo da producdo, essa unidade — comum e padrao — mensura os esfor¢os de producao
das diversas atividades produtivas de uma organizacdo, podendo torna-las comparaveis em relacdo

aos custos intrinsecos a cada atividade medida, possibilita a comparacdao das unidades de forma

periddica e facilitando o cdlculo das unidades monetdrias ao detalhar o custo de producéo.
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Isto posto, Fernandes (2003, p. 7), ressalta que “uma Unidade de Medida Comum transforma uma
fabrica multiprodutora real numa fabrica que produz um Unico produto representativo e equivalente
a toda a producdo, permitindo tratd-la da mesma maneira com que se tratam as empresas

monoprodutoras”.

O Método UEPs se preocupa com os custos de transformacgdo (saldrios, encargos sociais, energia,
manutencdo, depreciacdo, utilidades entre outras), porque estes correspondem realmente as
despesas incorridas no processo de transformagao das matérias-primas em produtos acabados. O
método das UEPs divide-se em duas etapas: a implantacdo e a operacionalizacdo, a etapa referente a
implementacdo objetiva determinar os UEPs de cada produto e dos potenciais produtivos, conforme
ilustra a Figura 04, enquanto a operacionalizacdo se propde a utilizacdo do método para fins de custeio

e avaliagdao de desempenho.

i anilise da i Cuezto Precisio
| Estrutura produtiva
1

Definicaa doz Postos
Ciperativos
5 1 . m i
o e i Definicaa do I
Definigio dos parametros ! Droguto-hase —
Unidade de Capacidada ! i
(UC) : !
L 4
Dhefindclio dos Bens de custo v
Pira 08 Poslpe Operalivoe CGama dﬂtﬂl’npﬂ dos
r i Produto:-basa
! Calculo dos Dados
I I 1 l
i 1
I ; Calculo dos Fot-indices
doz Postos Opsrativos »  Caloule dos Foto-
custo do produfo-hase je—

4
Definigdo das UEP:UIC

dos Postos Operativos Grama de tempo dos
produtos
k]
Cilculo d2 UEP de cada
Produto *

Figura 04: Roteiro para implementacdao do Método das UEPs

Fonte: Adaptado de Antunes Junior e Kliemann Neto (1998, p. 88)
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Legenda

Etapas de implantacdo do método da UEP propriamente dito
= InformagGes necessarias a implantagdo do método da UEP

2.5.4.2 PRINCIPIOS DO METODO DAS UEPS

O método das UEPs se baseia em trés principios: Valor Agregado, Principio das Relagdes Constantes e

Principio da Estratificagao.

. O Principio do Valor Agregado, afirma que agregacao de valores a matéria-prima ocorre com
base nos esforcos empregados na producdo para a transformacdo da matéria-prima em
produto acabado, ou seja, o objetivo da empresa industrial — obter lucro - se da através da

transformagao da matéria-prima.

. O Principio das Relagdes Constantes, segundo Allora (1985, p. 66) “Qualquer que sejam os
precos unitarios, os esforcos de producdo desenvolvidos pelas diversas operacoes
elementares de trabalho de uma fabrica sdo interligados entre si, por relagdes constantes
no tempo”. Isso implica dizer que apos definido os equivalentes em UEPs, através da relacao
entre tempo de processamento e potencial produtivo dos Postos Operativos, essas

unidades se mantém constantes no tempo, desde que ndo ocorra alteracdo na fabrica.

J O Principio da Estratificacdao reza que quanto mais precisa a relagdo de itens de custos,
maior a quantidade de recursos alocados ao posto operativo, e maior a precisdo dos

resultados obtidos.

2.5.4.3 IMPLEMENTAGAO DO METODO DAS UEPS

A etapa de implementa¢dao do método objetiva estabelecer valores fixos para os potenciais produtivos
e para o custo em UEPs por produtos, haja vista que estes valores permanecem estdveis na medida
em que ndo houver alteracdo nos postos operacionais e nos tempos de passagem dos produtos

(KLIEMANN NETO, 1994).

Nesse sentido, o Quadro 03 descreve as fases necessarias para a implementac¢ao do método das UEPs.
A fase divisao da fabrica em postos operativos consiste em dividir a manufatura, ou melhor, a area de
apoio industrial, onde estdo situados os setores que apoiam diretamente a producdo, como

Manutencdo, PCP, Armazém, agrupando assim a fabrica em postos operativos. Tendo em vista que

posto operativo significa um conjunto de maquinas e/ou pessoas que processam a matéria-prima
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através de um grupo de atividades homogéneas. Bornia (1995) afirma que a fabrica deve ser dividida
em setores produtivos, ou centros de custo, e por fim estes devem ter relacionados todos os postos

operativos (maquinas e equipamentos).

Fase Titulo da Fase Descri¢do da Fase

Divisio da Eabrica Dividir do ambiente de produgéo em postos operativos, agrupando

1 . maquinas ou postos de trabalhos conforme estes apresentem
em Postos Operativos o ~
similaridade nas operacdes.
2 Célculo dos indices de Determinar os custos por hora de cada posto operativo, aqui
Custos denominados de foto-indice (BORNIA, 1995, p. 48).

Obter o Tempo de
3 Passagem dos Produtos
pelos Postos Operativos

Identificar o tempo de passagem dos produtos em cada posto
operativo através de medicdes e levantamentos.

Escolher ou criar um produto "homogéneo" que sirva de comparagédo
Escolha do Produto Base e e amortecimento das varia¢Oes dos potenciais produtivos de cada

4 célculo do foto-custo posto operativo e entdo calcular o foto-custo base que servira de base
para comparagdo com os demais.
Célculo do valor os
5 produtos em UEP_e_ Dividir os foto-indices pelo foto-custo do produto-base.
Calculo dos Potenciais
Produtivos
Determinar os equivalentes dos produtos — haja vista que
6 Determinacdo dos 0s produtos passam pelos postos operativos e absorvem as esforcos de
Equivalentes dos Produtos producédo de acordo com o seu tempo de passagem.
O somatdrio de todos os esforgos equivale ao UEP daquele produto.
Mensurac¢do da Produgéo x
7 total em UEP Obter o total da producdo em UEP.
8 Célculo dos Custos de Identificar o custo de transformacéo através operacdo entre o valor de
Transformacgdo 1 UEP pelo equivalente em UEP DE cada produto.

Quadro 03: Procedimentos da implementacdo e operacionalizacdo
Fonte: autoria prépria
Um dos principios do método das UEPs é que os produtos “consomem” esfor¢os de producdo no
decorrer do processo de fabricacdo, e que esses esforcos sdo realizados pelos postos operativos. Nesse
sentido os postos operativos correspondem a um conjunto de atividades preferivelmente
homogéneas ou similares desenvolvidas por um conjunto de maquinas e/ou pessoas, que compdem
o processo de transformacdao da matéria-prima em produtos acabados. Apds a identificacdo dos

postos operativos é preciso calcular os seus custos operativos por unidade de tempo, denominados

por “foto indice do posto operativo” — FIPO (KLIEMANN NETTO, 1994).
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Para melhor compreender o roteiro da implementacdo do método das UEPs, e consequentemente as
demais fases descritas no Quadro 03, serdo ilustrados os passos necessarios para a implementagao do
método com base num exemplo hipotético, onde a Tabela 02 se refere a um modelo para o calculo
dos FIPOs (Foto-indices) que indica o custo operacional por unidade de tempo e é obtido a partir do
somatério dos itens de custos relativos a cada posto operativo. E valido lembrar que é preciso
determinar a unidade de capacidade (hora) e destacar conforme o “Principio das Estratificacdes”
(KLIEMANN NETO, 1994), devem ser considerados para esse cdlculo somente os custos que
representam diferenciacdes entre os diversos postos operativos, a fim de proporcionar uma melhor

analise dos esforgos produtivos.

Tabela 02 — Calculo dos Foto-indices dos Postos Operativos (“FIPOs” —em “S/hora”)

Posto Operativo ($/ hora)

Item de Custo

P.O.1 P.O0.2 P.O.3 P.0.4 P.O.5 P.O.6

Mao de Obra Direta 6 4 10 5 12 3
Depreciacéo 10 20 10 10 10 7
Energia Elétrica 4 6 2 5 5 5
Manutencao 10 15 8 5 8 5
FIPO 30 45 30 25 35 20

Fonte: autoria prépria

Conforme se observa na Tabela 02, o somatério dos itens de custos de cada posto operativo totaliza
o FIPO por hora. Isto posto, a Tabela 03 exemplifica os dados de tempo — tempo-padrao - referentes

aos quatro produtos fabricados considerados na Tabela 03.

Tabela 03 — Definicdo dos tempos de passagem dos produtos pelos postos operativos

Tempos-Padréo (horas / unidades)

Produto
P.O.1 P.O.2 P.0.3 P.0.4 P.0.5 P.O.6
A 1 0,5 2 0,5 2 3
B 2 0,5 3 - 2 2
C 1 0,5 1 0,5 0,5 1
D 2 3 3 3 4 1

Fonte: autoria prépria

A “escolha do produto base” consiste em escolher ou criar um produto "homogéneo" que seja

representativo no que tange a passagem no maior nimero possivel de postos operativos. No exemplo
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abordado o produto base é o “A”.Para calcular o foto-custo, que significa o custo unitario dos
produtos, basta realizar o somatério da operagao entre FIPO e Tempo Padrdo, conforme pode der

vista na Tabela 04.

Tabela 04 — Calculo do Foto-Custo dos produtos (em $/unidade)

Foto-custo (FIPO x Tempos-padrao)

Produto
P.O.1 P.0.2 P.0.3 P.O.4 P.0.5 P.0.6 Total
A 30 22,5 60 12,5 70 60 255,00
B 60 22,5 90 0 70 40 282,50
C 30 22,5 30 12,5 17,5 20 132,50
D 60 135 90 75 140 20 520,00

Fonte: autoria prépria

Ainda na Tabela 04, percebe-se que o somatdrio dos foto-custos do produto base totalizou $/un
255,00 significando assim, que 1 UEP é igual a $255,00. Logo o valor em UEP de cada produto se da
por meio da divisdo entre o custo em $ de cada produto pelo valor em S de 1UEP, conforme ilustra a

Tabela 05.

Tabela 05 — Cdlculo do Valor dos produtos em UEPs

Produto
Custo em $ Valor em UEPs
A 255,00 1
B 282,50 1,11
C 132,50 0,52
D 520,00 2,04

Fonte: autoria prépria

Para o calculo dos potenciais produtivos em UEP, basta dividir o FIPO de cada posto operativo pelo

valor em reais da UEP, conforme exposto na tabela 06.

Tabela 06 — Calculo dos Potenciais produtivos dos postos operativos (UEPs/hora)

Postos Operativos
P.O.1 P.O.2 P.0.3 P.O4 P.03 P.04

FIPOs ( $/ hora) 30 45 30 25 35 20
Valor-base da UEP ($ / UEP) 255,00 255,00 255,0 255,00 255,00 255,00
Potenciais produtivos (UEP / hora) 0,12 0,18 0,12 0,01 0,14 0,08

Fonte: autoria prépria
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2.5.4.4 OPERACIONALIZAGAO DO METODO

Tendo em vista que o método da UEPs unifica a producdo total de uma empresa, a partir do parametro
de equivaléncia dos produtos, e possibilita captar percepcdes acerca da gestdo operacional, uma vez
que existe um padrao de referéncia para a medi¢ao da produgao, tornando possivel acompanhar o
seu desempenho, Kliemann Neto (1994) propde trés indicadores que podem ser calculados em
referéncia aos postos operativos, se¢cdes produtivas e até mesmo toda a fabrica: eficiéncia, eficacia e
produtividade, conforme pode ser visto na Figura 05. O mesmo autor cita que o método das UEPs
possibilita por meio da unificagdo da produc¢do, a definicdo de pregos, comparacao de processos,

programacao da producao, definicdo de capacidade de producdo, entre outros.

o Producio Real (em UEPs)
Eficiéncia =
Capacidade maxima tedrica (em UEPs)
) Producio Real (em UEPs)
Eficacia =
Nivel de atividade real (em UEPs)
Produtividade Produgdo Real (em UEPs)
Técnica B
Total de Horas Trabalhadas

Figura 05- Equacdo de medidas de desempenho com base em UEPs
Fonte: Kliemann Neto (1994)

Nesse sentido, a Tabela 07 exemplifica a mensuracdao com base nos dados da Figura 05 e o volume de
producdo informado para os dois meses.

Tabela 07 — Célculo da Producdo Total em UEPs

Foto-custo (FIFO x Tempos-padrio)

Produto Valor em

UEPs Producio em setembro Produc¢io em outubro
Em unidades Em UEPs Em unidades Em UEPs
A 1 100 200 100 100
B 111 200 222 180 200
C 0,52 300 156 35 18
D 2,04 200 408 170 347
Total 800 986 800 665

Fonte: autoria prépria
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Conforme identificado na tabela 07, percebe-se que apesar do volume produzido para os dois meses
corresponderem a 800 unidades para os messes de setembro e outubro, a quantidade de UEPs
produzida indica que o més de setembro produziu 321 unidades a mais que o més de outubro. Nessa
perspectiva, ao conhecer o custo total de transformacdo e o volume produzido em cada periodo, pode-

se determinar o custo da UEP de cada periodo (Figura 06).

Custos de Transformagio

Valor da UEP =
($/UEP) Produgio (em UEP)

Figura 06 — Equacdo de determinacgao do custo da UEP de cada periodo
Fonte: Kliemann Neto (1994)
No caso hipotético dos custos de transformag¢do somarem $ 50.000,00 e $ 55.000,00, respectivamente
para setembro e outubro, o custo de cada UEP é obtido, conforme exposto na Tabela 08, por meio da
divisdo do total do custo de transformacdo pela quantidade de produgdo em UEP. Em seguida pode-

se calcular o custo dos diversos produtos, a partir do total de UEPs correspondente (Tabela 09).

Tabela 08 — Célculo da Producdo Total em UEPs

Setembro
Custo de Producio em Custo por Custo de Producio em Custo por
Transformacio UEPs UEP Transformacéo UEPs UEP
RS RS RS
50.000,00 986 50,71 55.000,00 665 82,70

Fonte: autoria prépria

Tabela 09 — Custo de transformacado dos produtos

Outubro ( $ /

Produto y3ior em UEPs Setembro ($/um) um)

A 1 50,71 82,70
B 1,11 56,29 91,80
C 0,52 23,37 43,09
D 2,04 103,45 168,71

Fonte: autoria prépria
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Diante desse exemplo, percebe-se a facilidade para calcular os custos de transformacao dos produtos,
e ainda mensurar o nivel de produgao, as capacidades produtivas e consequentemente o desempenho
dos postos operativos. Nesse perspectiva, identificam-se noQuadro 04 as seguintes pesquisas em

torno do método de custeio Unidade de Esforco de Produgado.

Natureza da
Tituto da Obra Autores
Obra e ano

Daiane Cambruzzi;
Unidade de Esforco de Produca (UEP) como método de

Artigo Fabio Vianei;
custeio: Implantacdao de modelo em uma industria de
2009 Jodo Francisco
lacticnios
Morozini

Um Sistema de Gestdao de Custos para a Industrira
Dissertagao |Fabio Antonio de
Téxtil — O caso da industria de Fiacdo, Tecelagem e
2002 Andrade
Acabamento

Sistema de Custos em Pequenas e Médias Empresas de
Dissertacdo |Silverio Antonio do
confeccdo de vestuario com uso de planilhas
2002 Nascimento
eletronicas

Identificar a viabilidade de implantacdo do método
Dissertacdao |José Mateus de
UEP — Unidade de Esforcop de Produgdo em uma
2008 Oliveira
microempresa que atua no ramo da industria téxtil

A utilizacdo do metodo das UEPs como modelo de
Dissertagao |Vicente Gravina
gestdo de custos - o caso de uma empresa do setor

2007 Fadanelli
metalurgico
Gustavo Meneses;
Andlise do Sistema de Custeio em uma Empresa de | Artigo Luis Antonio dos
Servico deTransporte Publico 2006 Santos Franz;

Patricia da Silveira

Sistematica de uma abordagem da medicdo de
Dissertacdo |Joaquim de Souza
desempenhos num ambiente industrial pelo método
2003 Fernandes
das Unidades de Esforco de Produgdao — UEPs
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Gerenciamente e Controle da Producdo pelo método | Artigo
Kliemann Neto
das Unidades de Esforco de Produgao 1994
Utilizacdo do método da Unidade de Esforco de
Artigo
Producdo na quantificacdo de perdas internas da Bornia
1994
empressa
Revisando o Método das Unidades de Esfor¢co de PEREIRA, F. S.;
Artigo
Produgao (UEPs): algumas consideragbes quanto a sua REBALTO.D. A. N.;
2000
eficiencia e eficacia como instrumento de gestdao TACHIBANA, W. K.

Quadro 04 — Pesquisas relacionadas ao método UEP em Administra¢ao da Produg¢ao

Fonte: autoria propria
No préximo capitulo serdo apresentados as carateristicas métodologicas desse trabalho, a fim de
esclarecer quais os procedimentos utilizados para alcangar os objetivos da presente, e

concomitantemente a sua classificagao.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Fachin (2003) afirma que a pesquisa é um procedimento intelectual, e nesse sentido o pesquisador se
propde a adquirir conhecimentos e perpetua-los por meio da investigacdo de uma realidade e
descobertas de novas verdades sobre o fato estudado. Diante desse contexto, Lakatos e Marconi
(1986, p. 21) apresentam as principais caracteristicas do conhecimento cientifico:

. Real - lida com ocorréncia e fatos;

J Contingente - as proposi¢des ou hipdteses tém veracidade ou falsidade conhecida através

da experiéncia;

J Sistematico - € um saber ordenado logicamente em um sistema de idéias;

o Verificabilidade - as hipoteses ou afirmacgGes que ndo podem ser comprovadas ndo fazem

parte do ambito da ciéncia;

. Falivel - ndo é definitivo, absoluto;

. Aproximadamente exato - novas descobertas podem reformular as teorias existentes.
Vergara (2008, p. 46) ressalta que “o leitor deve ser informado sobre o tipo de pesquisa que sera
realizada, sua conceituacdo e justificativa a luz da investigacdo”. Nesse sentido, o presente capitulo
evidencia os caminhos metodoldgicos necessarios para alcancar os objetivos deste projeto, e
conforme Gongalves (2001, p. 26) “metodologia significa o estudo dos caminhos a serem seguidos,

incluindo os procedimentos escolhidos”. Este capitulo divide-se em trés partes: a primeira classifica a
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pesquisa quanto aos fins, aos meios e a abordagem, a segunda comenta sobre universo e a amostra
da pesquisa, e em seguida trata-se do método de coleta e andlise de dados.

Para Vergara (2008) uma pesquisa pode ser classificada em duas partes, quanto aos fins e aos meios.
Quanto aos fins esta pesquisa é aplicada, exploratéria e descritiva, e quanto aos meios é documental

e bibliografica.

3.1 CLASSIFICACAO QUANTO AOS FINS

Para Silva e Menezes (2001, p.20), a pesquisa aplicada “objetiva gerar conhecimentos para aplicacdo
pratica dirigida a solucdo de problemas especificos, envolvendo verdades e interesses locais”. A
aplicacdo do método de custeio das UEP é imprescindivel para o alcance dos objetivos desta pesquisa
e, segundo Vergara (2008, p. 47), uma “pesquisa aplicada é fundamentalmente motivada pela
necessidade de resolver problemas concretos” tendo, portanto finalidade pratica, nesse sentido
espera-se discutir sobre a aplicabilidade do método de custeio Unidade de Esforco de Produc¢do UEPs
em uma fabrica de cal¢ados, dado que a empresa em estudo ndo possui uma estrutura de custos que
permita identificar os custos dos produtos e tampouco analisar o desempenho da fabrica.

Uma pesquisa é denominada como exploratéria quando almeja realizar um estudo preliminar acerca
do objeto de estudo, dessa forma, a pesquisa promove uma familiarizacdo com o tema estudado. No
caso dessa pesquisa, tem-se a revisao literaria no ambito da gestdo de custos e sobretudo o método
das UEPs. Em conformidade com Piovesan (1995), ao afirmar “a pesquisa exploratéria permite
escolher técnicas mais adequadas para a realizacdo da pesquisa e decidir as questdes que mais
necessitam de atencdo e investigacdo detalhada”, tem-se que o entendimento do método das
Unidades de Esforgo de Producdo, permite uma melhor perseguicao do objetivo da pesquisa.

GIL (2007), ao considerar a pesquisa exploratéria, como aquela que lida com os assuntos de pouco ou
nenhum estudo anterior. Nesse sentido, observa-se que apesar dos sessenta anos que passaram desde
a primeira implementacdo do método das UEPs e a efetiva divulgacdo do mesmo em congressos e
através de dissertacoes de mestrado (DORNELES 2004), as pesquisas acerca da implementacdo do
método das UEPs em industrias de fabricacdo de calcados é inferior as do setor moveleiro, téxtil e
metal - mecénico, e, sobretudo, os indices de implementacdo e pesquisa na regido nordeste é
desproporcional ao da regido sudeste.

Deste modo, na medida em que a presente pesquisa se propde a realizar um estudo preliminar ao

compreender o método Unidade de Esforco de Producdo, e entdo, avancar um estudo de caso numa

empresa de manufatura de calcados da Paraiba é classificada como exploratéria, proporcionando
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auxiliar o leitor na compreensdo desta tematica e investigar as contribuicdes advindas da
implementacdao do método das UEPs neste segmento econOmico. Ademais, conforme Collins e
Hussey(2005) a pesquisa exploratéria consiste em avaliar quais conceitos ou teorias existentes podem
ser aplicados a um determinado problema, portanto tem-se que as técnicas da pesquisa exploratéria
sdo estudo de caso, observagao ou andlise histérica, e que seus resultados fornecem dados
gualitativos ou quantitativos.

Essa pesquisa também é do tipo descritiva, porque “expde caracteristicas de determinada populagao
ou de determinado fen6meno” (VERGARA, 2000, p. 47), na medida em que estabelece correla¢des
entre varidveis e define sua natureza, nesse caso, a correlacdo acontece a partir da compreensdo e
implementagao do método, culminando na descricao do da analise das contribui¢cdes obtidas ao
implementar esse sistema de custeio.

Longaray et al.(2003, p. 81) destacam que “a pesquisa descritiva preocupa-se em observar os fatos,
registra-los, analisa-los, classifica-los e interpreta-los, e o pesquisador ndo interfere neles”, ou seja, o
pesquisador deve ser imparcial no processo de coleta e registro dos dados. Rudio (1986, p.55), ao
corroborar com essa idéia, ressalta que nessa classificacdo “o pesquisador procura conhecer e
interpretar a realidade, sem nela interferir para modifica-1a”. E ainda, como define Richardson (1999),
a pesquisa descritiva tem como objetivo fazer afirmacbes para descrever os aspectos de uma

populagdo ou analisar a distribuicdo de determinadas caracteristicas ou atributos.

3.2 CLASSIFICACAO QUANTO AOS MEIOS

Para execucdo desse trabalho fez-se necessdria a realizacdo de uma pesquisa documental a partir de
documentos como relatdrios, faturas de contas, folhas de pagamento de pessoal e recibos. Conforme
Silva e Menezes (2001), a pesquisa documental consiste em coletar informacdes provenientes de
documentos conservados que ndo receberam tratamento analitico.

Cervo e Bervian (1996) afirmam que a pesquisa bibliografica procura explicar um problema a partir de
referéncias tedricas busca conhecer e analisar as contribuicdes ou cientificas do passado existente
sobre um determinado assunto, tema ou problema.

A revisdo bibliografica objetiva o entendimento a respeito da gestdo de custos e concomitantemente
do método a ser estudado — UEP, a fim de entendé-los e viabilizar a implementacdo deste, e
conseqlientemente identificar a aplicabilidade do método das UEPs numa fabrica de calcados. Gil

(1999)destaca que a principal vantagem da pesquisa bibliografica é proporcionar ao pesquisador o

entendimento mais abrangente possivel dos temas pesquisados.
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3.3 CLASSIFICAGCAO QUANTO A ABORDAGEM

Segundo Gil (2002), a importancia em desenvolver um estudo de caso baseia-se na possibilidade de
compreender e identificar situacdes cotidianas. O estudo de caso corresponde a um tipo de pesquisa
realizado no ambiente onde ocorre o fendbmeno ou onde este possui elementos que possibilitem ao
pesquisador entender melhor a realidade existente (VERGARA, 2008). Segundo Lopes (2006, p. 119),
estudo de caso “é o estudo especifico, concentrado, amplo e detalhado de um Unico caso. Utiliza-se
este tipo de pesquisa quando o pesquisador quer aprofundar seus estudos enfatizando um Unico
assunto”.

De acordo com Richardson (1999), o universo compde o conjunto de elementos que possuem
determinada caracteristicas, Vergara (2008), acrescenta que a populacdao de uma pesquisa pode ser
definida como um conjunto de elementos (pessoas, empresas, produtos, processos, setores entre
outros) que demonstram caracteristicas coerentes com o objetivo proposto no trabalho.

Os sujeitos da pesquisa sdo os responsdveis por fornecerem os dados necessarios para o
desenvolvimento da mesma, os quais foram representados pelos profissionais ligados aos
departamentos de financas, contabilidade e producdo da empresa. A escolha destes profissionais
justifica-se por acessibilidade das informacdes e por estarem vinculados a drea pesquisada.
Entende-se por ambiente da pesquisa o local onde as informagdes serdao coletadas e para facilitar o
processo de coleta de dados é necessario que o ambiente seja propicio e os sujeitos da pesquisa se
facam presentes e prestativos. Como o objetivo deste trabalho é discurtir a aplicabilidade do método
das UEPs numa fabrica de calgcados, o ambiente de pesquisa foi uma empresa de manufatura calcadista
localizada em Campina Grande/PB.

Ribeiro et al.(2003, p.4) afirma que “observacdo ndo participante é aquela em que o pesquisador
permanece onde os individuos que estao sendo observados se encontram. No entanto, nao se faz
passar por um deles”. Este instrumento de pesquisa possibilita entender se os dados apresentados
correspondem a realidade existente na organizacdo.A observacdo nao-participante acompanhara as
acdes do setor de financas da organizacao, observando como sdo geridos os custos da organizacao.
Para a anadlise dos dados serdo formulados tabelas e graficos desenvolvidos pelo MS Excel e MS Word,
ambos da Microsoft. Esta pesquisa utilizou procedimentos estatisticos — média — na coleta dos dados
e para o desenvolvimento de alguns calculos. Ademais, no que se refere ao processo de coleta e analise
dos dados, foi desenvolvido alguns exemplos ilustrativos a fim de exemplificar detalhadamente

algumas das aplicacoes do metodo das UEPs relacionados a gestdo da producdo.Vergara (2008)

ressalva que os dados podem ser tratados por procedimentos estatisticos ou ndo estatisticos.
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Apds o entendimento dos procedimentos metodologicos, a seguir serd abordado as etapas de
implementacgado e operacionalizagdo do método das UEPs e alguns dos seus seus respectivos usos para

administracdo da producdo e gestdo de custos.

4 IMPLANTAGAO DO METODO DAS UEPS EM UMA FABRICA DE CALGADOS FEMININOS

A seguir serdo abordadas as etapas para a implementacdao do método das UEPs conforme o modelo
tedrico exposto por Bornia (1995), ilustrado no Quadro 03. Em cada subitem encontram-se
detalhadamente os procedimentos usados para cada cdlculo conforme as particularidades da

empresa.

4.1 DIVISAO DA FABRICA EM POSTOS OPERATIVOS

A empresa atua no mercado brasileiro desde 1992, sediada na cidade de Campina Grande. Possui lojas
na Paraiba, Pernambuco, Rio Grande do Norte e Amapa — quatro sdo franquias — a empresa é na
verdade um conglomerado de empresas, dado que possui fdbricas para confeccdo de calgados
femininos, bolsas e acessorios e, duas lojas para comercializacdo dos produtos fabricados. Desde 2007
adotou o modelo de expansao por franquias, e consequentemente reduziu ainda mais o impacto na
variacdo da demanda para a fabricacdo de produtos — posto que a indicios de integralizacdo vertical
da cadeia. Atualmente a fabrica classifica seus clientes em dois grupos, os preferenciais (lojas préprias
e franquias) e os demais clientes. A diferenca basica se dd no fato de que o primeiro grupo tem
preferéncia sobre os produtos fabricados, ou seja, as lojas preferenciais sdo as primeiras lojas a dispor
dos produtos para comercializagdao em relag¢ao as demais lojas.

A fabrica de calcados femininos possui 14 funcionarios, sendo 12 relacionados diretamente com o
processo de transformacdo da matéria-prima, um colaborador responsavel pelo recebimento e
armazenagem da matéria-prima, e expedicdo dos produtos fabricados. Ambos os 13 colaboradores
sdo supervisionados por um supervisor de producdo. As demais funcdes sdo exercidas pelos diretores
registrados como funcionarios da loja.

O prédio onde esta localizado a fabrica de calgados, compartilha da infra-estruturar com a loja e o
Showroom da prépria empresa. Como o primeiro passo para implantar o método das UEPs o é levantar
todos os conjuntos de atividades e respectivos recursos necessarios para a fabricacao do calcado, é
importante conhecer o layout da fabrica, a Figura 7 ilustra além da linha de montagem, que é

composta por 12 postos operativos, uma sala de reunido e uma area de armazenagem da matéria-

prima, dois banheiros e a expedicdo. Como a producdo é feita por encomenda os produtos acabados
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ficam dispostos no final da linha de producdo — setor de expedicdo — aguardando o despacho da
mercadoria

Como identificado na Figura 07, o fluxo de producao e sua seqiiéncia é dada conforme a distribuicao
dos postos operativos. Esse sistema de produgao permite um controle de qualidade sob o produto em
fabricacdao na medida em que identifica as ndo conformidades do processo produtivo posto que cada

posto operativo é cliente do posto anterior.
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Outra caracteristica importante do sistema de fabricacdo da organizacdo em estudo é o processo
manual da fabricacao dos produtos. A alta variedade dos produtos — caracterizados pela exigéncia do
mercado — sobrepde o trabalho artesanal ao mecanico. Apesar do numero reduzidos de funcionarios,
identifica-se alto indice de assiduidade e a participacdo do supervisor de producdo nos postos
operativos a fim de evitar atrasos na producdo. Para melhor entendimento do sistema produtivo, a
seguir serao detalhadas as atividades de postos operativos.

O Posto Operativo 01 é chamado de corte, pois é onde se inicia o processo de transformacdo da

matéria. O operario recebe a ordem de producdo, e recorta o material conforme o modelo

desenvolvido pelo design e projetado em um molde. Apds recortar as pegas que vao compor o cabedal
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e o solado, o operario coloca o lote de producao, que geralmente é de cinco pares em um saco plastico
e entrega para o préoximo posto operativo.

No segundo posto operativo, o funcionario inicia suas atividades ao receber o saco plastico, retira as
pecas e as agrupa conforme o tipo. Ajusta a maquina de chanfrar e chanfra todas as pecgas, de modo
que ao terminar coloca as pegas no saco e entrega para o posto operativo 03. O processo de chanfrar

facilita a atividade de costurar, dado que as pecas tornam-se mais finas.

As atividades do PO 03 consistem em passar a cola no material que ird compor o cabedal e contornar
a parte chanfrada com uma fita, a fim de dar resisténcia ao material. A atividade inicia ao receber o

saco com as pegas e termina ao entregar o0 saco com as pegas para o posto operativo 04.

O Posto Operativo 04 consiste em costurar as pe¢as, ou seja, unir as pecas internas e externas. Para
tanto ao receber o saco com as pecas, configura-se a maquina de costurar inserindo a linha na cor
planejada e no término relinem-se as pecas costuradas no saco pldstico e encaminha-se para o posto
de orlado.

Como caracteristica do sistema de producdo da organizacdao em estudo, usar saco plastico como forma
de manejar os itens em fabricacdo, a atividade deste setor — assim como os demais postos operativos
— este posto inicia processo recebendo o saco, em seguida retira as pecas para ser orladas e depois

entrega as pecas para o posto operativo seguinte.

O processo de forragem consiste em revestir internamente o calgado, de forma a reforgar o cabedal,
e se da através de colagem. Enquanto o processo de refilagem se resume ao acabamento dado no
calcado através de colagem das pecas e corte do excesso.

A Preparacdo do Contra-Forte inicia apds o recebimento das pecas do cabedal e segue com a
separa¢ao das mesmas e enumeragao do tamanho do cal¢ado, colagem do Contra-Forte, aparagem,
aquecimento e resfriamento das pecas na maquina de conformar. No processo de montagem do
cabedal, tem-se a unido das pecas que compde o cabedal. O operario por meio de alicate, martelo e

pregos fixa o couro do cabedal na sola, apos aquecer o couro no vulcao.

Posto operativo montagem do solado: é nesta etapa que as palmilhas de montagem sdao montadas,
assim como — conforme o produto — os saltos e plataforma. Como a organizacdo em estudo utiliza
solados pré-fabricados, o setor dispOe de cola, martelo e pincel para realizar a montagem do solado.

O penultimo conjunto de atividades consiste em agrupar o solado com o cabedal, através de colagem,

pregos e prensa. O posto operativo de acabamento consiste em retirar o excesso das impurezas,
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passar solvente e encaixotar. O quadro 10 demonstra um resumo de cada posto operativo a fim de

proporcionar uma melhor compreensao do objetivo de cada posto operativo.

Posto Operativo Resumo do Posto Operativo
PO 01: Corte Separar a matéria-prima em pecas
PO 02: Chanfro Aparar as arestas do couro para que seja possivel

costurar e modelar mais facilmente.

PO 03: Corte e Fita Fortalecer a parte chanfrada com uma fita e colar as

pecas para serem costuradas

PO 04: Costura Costurar as pegas
PO 05: Orlado Orlar as pegas do cabedal
PO 06: Forragem da Pec¢a Revestir internamente o calcado, de forma a reforgar o

cabedal, e se dd através de colagem.

PO 07: Refilagem Dar acabamento dado no calcado através de colagem das

pecas e corte do excesso.

PO 08: Preparag¢ao do Contra- | Insercao do Contra-Forte no cabedal para dar formado e

Forte resisténcia a peca.

PO 09: Montagem do Cabedal | Unir as pegas que compde o cabedal

PO 10: Montagem do Solado | Montar o solado para unir ao cabedal

PO 11: Solamento Unir o solado ao cabedal

PO 12: Acabamento Higienizacdo e expedi¢do do calgado.

Quadro 05: Descri¢ao dos Postos Operativos
Fonte: autoria propria

A organizacdo em estudo possui um portfdlio de 120 produtos para a colecdo verdo 2012, estes
produtos sdo classificados em trés “familias”: Rasteira, Sapatilha e Anabella. Dado a enorme variedade
e para viabilizar a presente pesquisa, foram selecionados trés produtos pertencentes a cada uma
dessas familias, a saber: 5641, 4279, 5685. O critério de escolha desses produtos estd baseado nos
indicadores de comercializacdo e por representam o sistema de producdo, posto que passam por

todos os postos operativos.
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4.2 CALCULO DOS FOTO-INDICE

O calculo dos foto-indice é a segunda etapa da implementacdo do método das UEPs, essa etapa
consiste em determinar o custo hora de cada um dos postos operativos. Para obter o custo/hora de
varios itens de custo usou-se como referéncia a quantidade de horas que esses itens funcionam por
dia.

O tempo de funcionamento de cada PO foi mensurado a partir do entendimento do fluxo de produgao
e conseguinte medicdo de cada etapa realizada nos postos operativos. A medicdo dos tempos que
cada posto operacional utiliza para desenvolver suas atividades relacionadas ao produto em
fabricacdo foi cronometrada cinco vezes a fim de obter uma média mais representativa. E importante
destacar que os tempos que cada posto operativo usa para desenvolver suas atividades devem ser
medidos em horas, posto que os calculos seguem esta unidade de tempo e consequentemente a
unidade de consumo dos recursos também sera dada em horas.

Os dados sobre a depreciacdao técnica intervalo de ajuste (set up) e os custos das maquinas e de
manutencdo delas foram levantados junto aos diretores da empresa e sempre que possivel, com base
em notas fiscais. Dessa forma, as informacgdes usadas para os cdlculos dos custos deste trabalho sdo
atualizados e realistas.

O calculo do custo com mao-de-obra por hora foi obtido a partir da divisdao do total da folha de
pagamento mais encargos sociais dos funcionarios da fabrica relacionados ao processo de
transformacdo da matéria-prima sob a referéncia de um més, para 12 funcionarios com salario de
R$578,60 reais. Os calculos foram desenvolvidos conforme orienta Bornia (2010), a Tabela 11 detalha

os custos de mao-de-obra.

Tabela 10: Calculo do custo de mao-de-obra

Itens Valores

FGTS RS 555,46
INSS RS 1.791,35
132 Saldrio RS 578,60
FGTS 132 Salario RS 555,46
INSS 132 Salario RS 1.791,35
Abono de Férias RS 192,87
FGTS Abono RS 555,46
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INSS Abono RS 1.791,35
Total de Encargos RS 7.811,87
Total da Folha RS 6.943,20

Total de despesa com

funcionarios RS 14.755,07

Fonte: autoria propria

Bornia (2010) justifica a importancia de usar essa sistematica para o cdlculo da folha de funcionarios
dado a ma compreensdo, controvérsias e exageros sobre este item de custo por parte de sindicalistas,
politicos e empresarios. E invidvel desconsiderar os encargos sociais posto sua representatividade
relacionada as despesas com funcionarios.

Como o total de despesas com funciondrios soma RS 14.755,07 reais, e que os 12funcionarios
trabalham 176 horas por més (44 horas x 4 semanas = 176) obtendo-se um valor de 6,99 RS/h. Esse
procedimento foi necessario pelo fato de que apesar da fabrica possuir funcdes definidas, todos os
trabalhadores sdao capazes de exercer as diversas atividades e s3ao realocado constantemente, isto
posto, ndo é possivel dividir o custo com mao-de-obra direta considerando um funciondrio em
particular.

A seguir serdo apresentados todos os itens de custo relacionados com os postos operativos e descritas
as formas de calculo para cada item, conforme sdo consumidos nos postos operativos por hora, e para

esses calculos, foram consideradas as 176 horas.

4.2.1POSTO OPERATIVO 01: CORTE

Dado que o método das UEPs se preocupa em calcular os custos de transformacdo (conforme
explicado no cap. 2), o processo de concepc¢do do produto ndo sera considerado para os fins desse
trabalho. A seguir, tem-se a descricao dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como

estes sdo consumidos e em seguida a Tabela 11 resume os cdlculos do PO 01.

M3o-de-obra: Considerando-se que o custo por hora da m3o-de-obra foi de R$6,99 reais, e que o

posto operativo “corte” requer um funciondrio, tem-se que o custo de m3o-de-obra é RS/h 6,99.

Depreciagao do Estilete: para os calculos foi considerada uma depreciagao técnica de um més, e seu

custo de substituicdo é de RS 4,00. A depreciacdo por hora foi encontrada dividindo o custo de

substituicdo da ferramenta pela quantidade de messes de uso efetivo (um més), que por sua vez foi
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dividido pela quantidade de horas que o posto esta disponivel para funcionamento (176horas por

més). Diante disso, o valor do custo por hora é de RS 0,20.

Depreciagao do Motor Esmeril: 0 motor esmeril possui vida util de oito anos, e tem um custo de
substituicdo de 5000,00 reais e um uso mensal de 176 horas, perfazendo um custo por hora de RS

0,30.

Depreciacdo da Bancada: a bancada possui vida Gtil prevista de cinco anos e custa RS 180,00. Dessa
forma o custo da deprecia¢cdo mensal é de RS 0,02 reais, posto que seu uso efetivo sdo de 176 horas

mensais.

Depreciagao do Carrinho de suporte: o carrinho de suporte possui vida Util prevista de 10 anos e custa

RS 250,00. Dessa forma o custo da depreciacdo mensal é de RS 0,01.

Manutenc¢do do Motor Esmeril: Segundo os registros financeiros, sdo gastos 120,00 reais por ano para

manutenc¢do do equipamento, e tem-se um custo de manutenc3o por hora no valor de RS 0,06.

Energia Elétrica Motor Esmeril: O equipamento consome 3,13 kWh. A Energisa (Distribuidora de
Energia Elétrica da Paraiba) pratica uma tarifa de RS 0,32709 para todos os kWh consumidos, mais PIS,
COFINS e CIP (taxa de Contribuicdo de lluminag¢do1 Publica) que totalizam 15% e o ICMS a uma aliquota
de 25%. Dessa forma, em 1 (uma) hora de funcionamento é gasto RS 1,05 (3,13 kWh vezes 0,32709 de
tarifa), mais RS 0,16 de PIS, COFINS e CIP (1,05 x 15%), mais RS 0,25 de ICMS (1,05 x 25%), totalizando
RS 1,46.

Tabela 11 - Custo por Hora do PO 01

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciacao do | 4,00 1 4,00 176 0,02

estilete

Depreciacdo do motor | 5000,00 96 52,09 176 0,30

esmeril

Depreciacao da | 180,00 60 3,00 176 0,02

bancada

Depreciagao do | 250,00 120 2,09 176 0,01

carrinho de suporte
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Manutenc¢do do motor | 120,00 12 10,00 176 0,06

esmeril

Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (R$/homem- | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) h) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99

Item de custo Potencia Tarifa PIS/COFINS/ | ICMS Custo
(kWh) Energisa cip (25%) RS (RS/H)

(RS/kWh) | (15%)

Energia Elétrica motor | 3,13 0,33 0,16%? 0,26 1,46

esmeril

Total (RS/h) 8,86

Fonte: autoria propria

4.2.2 POSTO OPERATIVO 02: CHANFRO

A seguir, tem-se a descricdo dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como estes sao

consumidos e em seguida a Tabela 12 resume os calculos do PO 02.

M3o-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mao-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operario no PO 02, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é R$/h6,99.

Deprecia¢ao do Carrinho de Suporte: o carrinho de suporte possui vida Util prevista de 10 anos e custa

RS 250,00. Dessa forma o custo da depreciagdo mensal é de RS 0,01.

Depreciacao Maquina de Chanfrar: a maquina de chanfrar possui vida util de 5 anos, e um custo de
substituicdo de 12000,00. Com foi considerado um uso de 176 horas no més, a depreciacao por hora

equivale a RS 1,14.

Depreciacdo da Bancada: a bancada possui vida Util prevista de 5 anos e custa RS 180,00. Dessa forma

o custo da depreciacdo mensal é de RS 0,02 reais.

Manuteng¢do da Maquina de Chanfrar: Segundo os registros financeiros, sdo gastos RS 12000,00 por

ano, para manutencdo do equipamento, portanto o custo mensal por hora é de RS 0,68.
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Energia Elétrica Maquina de Chanfrar: A maquina de chanfrar consome 0,25 kWh de Poténcia que

equivale a RS 0,08.As tarifas de PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribuicdo de Illuminag¢do Publica)

totalizam RS 0,01 e o ICMS RS 0,02 totalizando um consumo de RS 0,12 por hora.

Tabela 12 - Custo por Hora do PO 02

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciagao da | 12000,00 | 60 200,00 176 1,14

maquina de Chanfrar

Depreciagao da | 180,00 60 3,00 176 0,02

bancada

Depreciacao do | 250,00 120 2,09 176 0,01

carrinho de suporte

Manutengdo Da | 1200,00 | 12 100,00 176 0,68

magquina de Chanfrar

Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (R$/homem-h) | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99

Item de custo Potencia | Tarifa PIS/COFINS/CIP | ICMS Custo
(kWh) Energisa (15%) (25%) RS (RS/H)

(RS/kWh)

Energia Elétrica | 0,25 0,33 0,01 0,02 0,12

maquina de chanfrar

Total (RS/h) 8,96

Fonte: autoria prépria

4.2.3 POSTO OPERATIVO 03: CORTE E FITA

A descricdo dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como estes sdo consumidas é

apresentada a seguir. A Tabela 13 trata de resumir os calculos do PO 03.
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M3ao-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mado-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdrio no PO 02, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é R$/h6,99.

Depreciacdo da Bancada: a bancada possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 200,00. Para um uso

de 176 horas por més, logo o custo da depreciacdo mensal é de RS 0,02 reais.

Depreciagdo da Pistola de Cola: a pistola de cola possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 800,00.

Logo, a depreciacdo por hora equivale a 0,19 reais.

Manutencio da Pistola de Cola: Sabe-se que sdo gastos RS 150,00 de manuteng¢do por més com a

pistola de cola, logo, tem-se um custo de manuteng¢do por hora no valor de 0,85 reais.

Depreciacdo do Martelo:o martelo tem vida util prevista de 30 anos e custa RS 22,00. Como seu uso

corresponde a 176 horas por més, a sua depreciacdo por hora totaliza RS 0,01..

Depreciagao da Pedra de Marmore: este instrumento de trabalho tem vida util prevista de 50 anos e

custa RS 82,00 e sua depreciacdo é na ordem de RS 0,01.

Depreciacdo da Tesoura: esta ferramenta tem vida Gtil prevista de 2 anos e custa RS 18,00. Logo, a

sua depreciacdo por hora totaliza RS 0,01 reais.

Depreciag¢do do Pincel: este instrumento tem vida Util prevista de 1 ano e custa RS 8,00.Portanto a

sua deprecia¢do por hora totaliza RS 0,01.

Energia Elétrica da Pistola de Cola: O custo de energia elétrica da pistola de cola é de RS 0,37 por hora,
sendo RS 0,04 referente a aliquota de PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribui¢do de lluminagdo Publica)
e RS 0,07 de ICMS.

Tabela 13 - Custo por Hora do PO 03

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciacao da | 82,00 600 0,13 12 0,01

Pedra de

marmore

Deprecia¢ao do | 22,00 360 0,062 12 0,01

martelo




UMA DISCUSSAO SOBRE A APLICABILIDADE DO METODO DE CUSTEIO DAS UNIDADES DE ESFORGO DE PRODUGAO (UEP): UM

ESTUDO DE CASO EM UMA FABRICA DE CAL

Depreciagao do | 8,00 12 0,67 46 0,01
pincel

Depreciagao da | 18,00 24 0,75 18 0,01
Tesoura

Depreciagao da | 180,00 60 3,00 176 0,02
bancada

Depreciagao da | 800,00 24 33,33 46 0,85

Pistola de cola

Manutencgao da | 150,00 12 12,50 46 0,19

Pistola de cola

Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (RS$/homem-h) | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99

Item de custo Potencia | Tarifa PIS/COFINS/CIP | ICMS Custo
(kWh) Energisa (15%) (25%) RS (RS/H)

(RS/kWh)
Energia Elétrica | 0,8 0,33 0,04 0,07 0,37

pistola de cola

Total (RS/h) 8,46

Fonte: autoria prépria

4.2.4 POSTO OPERATIVO 04: COSTURA

A seguir, tem-se a descri¢do dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como estes sdo

consumidos e em seguida a Tabela 14 resume os calculos do PO 04.

M3o-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mao-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdrio no PO 04, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é R$/h6,99.

Deprecia¢do da Bancada: a bancada possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 200,00. Seu em

horas é de 176, logo o custo da depreciagdo mensal é de RS 0,02 reais.




UMA DISCUSSAO SOBRE A APLICABILIDADE DO METODO DE CUSTEIO DAS UNIDADES DE ESFORGO DE PRODUGAO (UEP): UM

ESTUDO DE CASO EM UMA FABRICA DE CAL

Depreciacdo da Tesoura: esta ferramenta tem vida Util prevista de 2 ano e custa RS 18,00 e seu uso

em horas é de 176 horas mensais. Logo, sua deprecia¢do soma RS 0,01 reais.

Deprecia¢ao da Maquina de Costurar:este equipamento tem uma vida util estimada em 2 anos, em
horas é de 176 horas e custo de substituicao no valor de 1500,00 reais. Logo, a depreciagao totaliza

RS 0,36 reais/hora.

Manuteng¢ido da Maquina de Costurar:Conforme os dados contabeis sdo destinados em média RS
60,00 reais por més para manuteng¢do desta maquina, e como seu em horas é de 176 a manutengao

por hora é de RS 0,34 reais.

Energia Elétrica da Maquina de Costurar: A maquina funciona através de uma potencia de 9,16 kWh
de Poténcia. A Energisa (Distribuidora de Energia Elétrica da Paraiba) pratica uma tarifa de RS 0,32709
para cada kWh consumido, mais PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribuicao de lluminagdo Publica) que
totalizam 15% e o ICMS a uma aliquota de 25%. Dessa forma, em 1 (uma) hora de funcionamento é
gasto RS 3,06 (9,16 kWh vezes 0,32709 de tarifa), mais RS 0,46 de PIS, COFINS e CIP (3,06 x 15%), mais
RS 0,25 de ICMS (3,06 x 25%), totalizando R$/h 4,28.

Tabela 14 - Custo por Hora do PO 04

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciagdo  da | 1500,00 24 62,50 176 0,36

Mdquina de

Costurar

Manutengao da | 720,00 12 60,00 176 0,34

maquina de

Costurar

Depreciacdo  da | 18,00 24 0,75 176 0,01

Tesoura

Depreciacdo  da | 180,00 60 3,00 176 0,02

bancada

Item de custo Potencia | Tarifa PIS/COFINS/ | ICMS Custo
(KW) Energisa cIp (25%) (RS/H)

(RS/kWh) | (15%)




UMA DISCUSSAO SOBRE A APLICABILIDADE DO METODO DE CUSTEIO DAS UNIDADES DE ESFORGO DE PRODUGAO (UEP): UM

ESTUDO DE CASO EM UMA FABRICA DE CAL

Energia Elétrica da | 3,06 0,333 0,46 0,76 4,28

maquina de

costurar

Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (R$/homem- | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) h) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99

Total (RS/h) 12,00

Fonte: autoria prépria

4.2.5 POSTO OPERATIVO 05: ORLADO

O resumo dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como estes sdo consumidos é feito

a seguir. Logo em seguida a Tabela 15 resume os calculos do PO 05.

Mao-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mao-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdrio no PO 05, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é R$/h6,99.

Depreciag¢do da Bancada: a bancada possui vida Gtil prevista de 2 anos e custa RS 200,00. Uso por més

de 176 horas e o custo da depreciagdo mensal é de RS 0,02 reais.

Depreciacao da Maquina de Virar Tira: este equipamento possui vida Gtil prevista de 8 anos e custa

RS 1500,00, seu més de 176 horas, logo, o custo da depreciag¢do por hora é de RS 0,09.

Manuteng¢do da Maquina de Virar Tira: os registros contabeis acusam uma saida média de caixa no
valor de RS 50,00 reais por més para a manutencdo deste maquinario, dado que sua vida util prevista
¢é de 8 anos e o valor para substitui-la é de RS 1500,00 reais, o seu custo de manutencdo por hora é de

RS 0,28 reais.

Deprecia¢do do Martelo:o martelo tem vida Util prevista de 30 ano e custa RS 22,00. Como seu uso

corresponde a 176 horas por més e a sua deprecia¢do por hora totaliza RS 0,01.

Deprecia¢ao da Pedra de Marmore: este instrumento de trabalho tem vida util prevista de 50 anos e

custa RS 82,00, dado que é usado em conjunto com o martelo, sua deprecia¢do é na ordem de RS 0,01.
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Depreciagdo da Pistola de Cola: a pistola de cola possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 800,00.

Como o seu uso no més é de 176 horas, a depreciagdo por hora equivale a RS 0,19.

Manutencio da Pistola de Cola: Sabe-se que sdo gastos RS 150,00 de manuteng¢do por més com a

pistola de cola, logo, tem-se um custo de manutenc3o por hora no valor de RS 0,85.

Depreciacdo da Tesoura: esta ferramenta tem vida Util prevista de 2 ano e custa RS 18,00 e seu uso

por més é 176 horas. Logo, sua deprecia¢gdo soma RS 0,01 reais.

Depreciacdo do Pincel: este instrumento tem vida util prevista de 1 ano e custa RS 8,00 e sua

depreciac¢do por hora totaliza RS 0,01.

Energia Elétrica da Pistola de Cola: O custo de energia elétrica da pistola de cola é de R$ 0,37 por hora,
sendo RS 0,04 referente a aliquota de PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribui¢do de lluminag&o Publica)
e R$ 0,07 de ICMS.

Tabela 15 -Custo por Hora do PO 05

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciacdo  da | 1500,00 96 15,625 12 1,31
Maquina de tirar

tira

Manutengao da | 50,00 1 50,00 12 4,17

maquina de virar

tira

Depreciacdo da | 82,00 600 0,13 12 0,012
Pedra de

marmore

Depreciacdo do | 22,00 360 0,062 12 0,01
martelo

Depreciacdo do | 8,00 12 0,67 46 0,02
pincel

Depreciacdo da | 18,00 24 0,75 18 0,05
Tesoura




UMA DISCUSSAO SOBRE A APLICABILIDADE DO METODO DE CUSTEIO DAS UNIDADES DE ESFORGO DE PRODUGAO (UEP): UM
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Depreciacdo  da | 180,00 60 3,00 176 0,02
bancada
Depreciagdo  da | 800,00 24 33,33 46 0,73

Pistola de cola

Manutengdao da | 150,00 12 12,50 46 0,28

Pistola de cola

Item de custo Potencia | Tarifa PIS/COFINS/ | ICMS Custo
(KW) Energisa cip (15%) (RS/H)
(RS/kWh) | (15%)

Energia  Elétrica | 0,27 0,3333 0,04 0,07 0,37

pistola de cola

Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (R$/homem- | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) h) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 3,41

Total (RS/h) 8,83

Fonte: autoria prépria

4.2.6 POSTO OPERATIVO 06: FORRAGEM DA PECA

A seguir tem-se a descricdo dos recursos usados para transformar a matéria-prima bem como a forma
como estes sao consumidos, seguidos da Tabela 16 que resume os calculos do PO 06.

M3o-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mao-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdrio no PO 06, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é R$/h6,99.

Depreciacdo da Bancada: a bancada possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 200,00. Uso de 176

horas por més e o custo da deprecia¢cdo mensal de RS 0,02 reais.

Depreciagdo da Pistola de Cola: a pistola de cola possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 800,00.

A depreciacdo por hora equivale a RS 0,19.

Manutencio da Pistola de Cola: Sabe-se que sdo gastos RS 150,00 de manutenc¢do por més com a

pistola de cola, logo, tem-se um custo de manuteng¢do por hora no valor de RS 0,85.
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Depreciacdo do Martelo:o martelo tem vida util prevista de 30 anos e custa RS 22,00. Como seu uso

corresponde a 176 horas por més, a sua depreciacdo por hora totaliza RS 0,01.

Depreciagao da Pedra de Marmore: este instrumento de trabalho tem vida util prevista de 50 ano e
custa RS 82,00. Seu uso é de 176 horas, dado que é usado em conjunto com o martelo. Sua deprecia¢do

é na ordem de R$ 0,01.

Depreciacdo da Tesoura: esta ferramenta tem vida util prevista de 2 ano e custa RS 18,00 e seu uso

soma 176 horas mensais. Logo, sua deprecia¢do soma RS 0,05.

Energia Elétrica da Pistola de Cola: O custo de energia elétrica da pistola de cola é de RS 0,37 por hora,
sendo RS 0,04 referente a aliquota de PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribuicdo de Iluminacdo Publica)
e RS 0,07 de ICMS.

Tabela 16 - Custo por Hora do PO 06

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)
Depreciagao da | 82,00 600 0,13 12 0,01

Pedra de marmore

Depreciagao do | 22,00 360 0,062 12 0,01
martelo
Depreciacao da | 18,00 24 0,75 18 0,01
Tesoura
Depreciacao da | 180,00 60 3,00 176 0,02
bancada
Depreciacao da | 800,00 24 33,33 46 0,19

Pistola de cola

Manutengao da | 150,00 12 12,50 46 0,85

Pistola de cola

Item de custo Potencia | Tarifa PIS/COFINS/CIP | ICMS Custo
(KW) Energisa (15%) (25%) (RS/H)
(RS/kWh)
Energia Elétrica | 0,27 0,3333 0,04 0,07 0,37

pistola de cola
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Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (R$/homem-h) | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99

Total (RS/h) 8,45

Fonte: autoria prépria

4.2.7 POSTO OPERATIVO 07: REFILAGEM

A seguir, tem-se a descricdo dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como estes sao

consumidos e em seguida a Tabela 16 resume os calculos do PO 07.

Mao-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mao-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdrio no PO 07, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é RS RS$/h 6,99.

Depreciacdo da Bancada: a bancada possui vida Gtil prevista de 2 anos e custa RS 200,00. Seu uso é

de 176 horas, logo o custo da depreciagdo mensal é de RS 0,02 reais.

Deprecia¢ao da Pedra de Marmore: este instrumento de trabalho tem vida util prevista de 50 anos e
custa RS 82,00. Seu uso efetivo é de 176 horas, dado que é usado em conjunto com o martelo. Sua

deprecia¢do é na ordem de RS 0,01.

Depreciacdo do Martelo:o martelo tem vida Gtil prevista de 30 ano e custa RS 22,00. Como seu uso

efetivo corresponde a 176 horas por més, a sua depreciacdo por hora totaliza RS 0,01.

Depreciagdo da Pistola de Cola: a pistola de cola possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 800,00.

Como o seu uso efetivo é de 176 horas, a deprecia¢do por hora equivale a RS 0,19

Manutencio da Pistola de Cola: Sabe-se que sdo gastos RS 150,00 de manutenc¢do por més com a

pistola de cola, logo, tem-se um custo de manutenc¢do por hora no valor de RS 0,85.

Depreciag¢do da Tesoura:esta ferramenta tem vida util prevista de 2 anos e custa RS 18,00 e seu uso

efetivo soma 176 horas, logo, sua depreciacdo soma RS 0,01.

Depreciagdo do alicate: este instrumento tem vida util prevista de 3 anos e custa RS 50,00. Seu uso

soma 176 horas, dessa forma o custo da depreciac¢do por hora é RS 0,01.
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Energia Elétrica da Pistola de Cola: O custo de energia elétrica da pistola de cola é de RS 0,37 por hora,
sendo RS 0,04 referente a aliquota de PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribuicdo de lluminag3o Publica)
e R$ 0,07 de ICMS.

Tabela 17 - Custo por Hora do PO 07

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciagao do | 50,00 36 1,39 18 0,01

alicate

Depreciagao da | 82,00 600 0,13 12 0,01

Pedra de marmore

Depreciacao do | 22,00 360 0,062 12 0,01
martelo
Depreciacao da | 18,00 24 0,75 18 0,01
Tesoura
Depreciagao da | 180,00 60 3,00 176 0,02
bancada
Deprecia¢ao da | 800,00 24 33,33 46 0,19

Pistola de cola

Manutengao da | 150,00 12 12,50 46 0,85

Pistola de cola

Item de custo Potencia | Tarifa PIS/COFINS/CIP | ICMS Custo
(KW) Energisa (15%) (15%) (RS/H)
(RS/kWh)
Energia Elétrica | 0,27 0,3333 0,04 0,07 0,37

pistola de cola

Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (RS$/homem-h) | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99

Total (RS/h) 8,46

Fonte: autoria prépria




UMA DISCUSSAO SOBRE A APLICABILIDADE DO METODO DE CUSTEIO DAS UNIDADES DE ESFORGO DE PRODUGAO (UEP): UM

ESTUDO DE CASO EM UMA FABRICA DE CAL

4.2.8 POSTO OPERATIVO 08: PREPARAGAO DE CONTRA-FORTE

A seguir, tem-se a descricdo dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como estes sao

consumidos. Em seguida a Tabela 18 resume os cdlculos do PO 08.

Mao-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mao-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdrio no PO 08, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é R$/h6,99.

Depreciacdo da Bancada: a bancada possui vida Gtil prevista de 2 anos e custa RS 200,00. Seu uso é

de 176 horas, logo o custo da depreciacdo mensal é de RS 0,02 reais.

Depreciagdo da Pistola de Cola: a pistola de cola possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 800,00.

Como o seu uso é de 176 horas, a depreciac¢do por hora equivale a RS 0,19.

Manutencio da Pistola de Cola: Sabe-se que sdo gastos RS 150,00 de manuteng¢do por més com a

pistola de cola, logo, tem-se um custo de manuteng¢do por hora no valor de RS 0,85.

Depreciagao da Maquina de Conformar: a maquina de conformar possui vida util de 8 anos, uso de
176 horas/més e um custo de substituicdo estimado em 16000,00 reais, logo sua depreciacdo por hora
corresponde a RS 0,95.

Manuten¢do da Maquina de Conformar: Segundo os registros financeiros, sdo gastos 240,00 reais por
ano para manutenc¢do do equipamento, portanto o custo por hora de manutengdo é de RS 0,11.
Depreciagdo da Tesoura: esta ferramenta tem vida Util prevista de 2 ano e custa RS 18,00 e seu uso
soma 176 horas mensais. Logo, sua depreciacdo soma RS 0,01.

Energia Elétrica da Pistola de Cola: O custo de energia elétrica da pistola de cola é de RS 0,37 por hora,
sendo RS 0,04 referente a aliquota de PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribui¢do de lluminacdo Publica)
e R$ 0,07 de ICMS.

Energia elétrica maquina de conformar: A maquina de conformar tem potencia de 3,8 kWh de
Poténcia. A Energisa (Distribuidora de Energia Elétrica da Paraiba) pratica uma tarifa de RS 0,32709
para cada kWh consumido, mais PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribuicdo de lluminagdo Publica) que
totalizam 15% e o ICMS a uma aliquota de 25%. Dessa forma, em 1 (uma) hora de funcionamento é
gasto RS 1,27 (3,8 kWh vezes 0,32709 de tarifa), mais RS 0,19 de PIS, COFINS e CIP (1,27 x 15%), mais
RS 0,32 de ICMS (1,27 x 25%), totalizando RS 1,78.

Tabela 18 - Custo por Hora do PO 08




ESTUDO DE CASO EM UMA FABRICA DE CAL

UMA DISCUSSAO SOBRE A APLICABILIDADE DO METODO DE CUSTEIO DAS UNIDADES DE ESFORGO DE PRODUGAO (UEP): UM

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciagao da | 18,00 24 0,75 18 0,01

Tesoura

Depreciagao da | 180,00 60 3,00 176 0,02

bancada

Depreciagao da | 800,00 24 33,33 46 0,19

Pistola de cola

Manutencao da | 150,00 12 12,50 46 0,85

Pistola de cola

Depreciacao da | 16000,00 |96 166,67 120 0,95

maquina de

conformar

Manutencdo da | 240,00 12 20,00 120 0,11

Mdquina de

conformar

Item de custo Potencia | Tarifa PIS/COFINS/CIP | ICMS Custo
(KW) Energisa (%) (RS/H)

(RS/kWh)

Energia Elétrica | 0,27 0,3333 0,04 0,07 0,37

pistola de cola

Energia elétrica da | 1,27 0,333 0,19 0,32 1,78

maquina de

conformar

Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (R$/homem-h) | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99

Total (RS/h) 11,27

Fonte: autoria prépria




UMA DISCUSSAO SOBRE A APLICABILIDADE DO METODO DE CUSTEIO DAS UNIDADES DE ESFORGO DE PRODUGAO (UEP): UM

ESTUDO DE CASO EM UMA FABRICA DE CAL

4.2.9 POSTO OPERATIVO 09: MONTAGEM DE CABEDAL/PECA

A seguir, tem-se a descricdo dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como estes sao

consumidos e em seguida a Tabela 19 resume os calculos do PO 09.

Mao-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mao-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdrio no PO 09, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é R$/h6,99.

Deprecia¢ao do Carrinho de Suporte: o carrinho de suporte possui vida Util prevista de 10 anos e custa

RS 250,00. Dessa forma o custo da depreciacdo mensal é de RS 0,01.

Deprecia¢ao do Vulcdao: a maquina possui vida util de 10 anos, custo de substituicdo de 5000,00 reais

e uso de 176 horas por més. A sua depreciacdo por hora totaliza RS 0,24 reais.

Manuteng¢ido do Vulcdo: Os registros acusam um gasto médio de RS 100,00 reais por més para

manutencdo deste equipamento, culminando num custo por hora de RS/h 0,27 reais.

Depreciagao do Torno de Montagem: o torno possui vida util de 20 anos, um custo de substituicao de

280,00 reais e como seu uso é de 176 horas, sua depreciacdo por hora equivale a RS 0,01 reais.

Manutencio do torno de Montagem: Conforme os registros indicam, ha um gasto médio de RS 120,00
reais por ano, destinados para a manutencao do torno de montagem. Como seu uso efetivo é de 96

horas por més, tem-se um custo de RS 0,06 reais por més.

Energia elétrica do vulcdo: O vulcdo funciona através de um motor elétrico de 0,75 CV de 0,55 kWh
de Poténcia. A Energisa (Distribuidora de Energia Elétrica da Paraiba) pratica uma tarifa de RS 0,32709
para cada kWh consumido, mais PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribuicdo de lluminacdo Publica) que
totalizam 15% e o ICMS a uma aliquota de 25%. Dessa forma, em 1 (uma) hora de funcionamento é

gasto RS0,18 (0,55kWh vezes 0,32709 de tarifa), mais RS 0,03 de PIS, COFINS e CIP mais RS 0,05 de

ICMS. Totalizando RS 0,26




ESTUDO DE CASO EM UMA FABRICA DE CAL

Tabela 19 - Custo por Hora do PO 09

UMA DISCUSSAO SOBRE A APLICABILIDADE DO METODO DE CUSTEIO DAS UNIDADES DE ESFORGO DE PRODUGAO (UEP): UM

Item de custo Custo total | Periodo Custo HORAS Custo
(RS) (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciagao do | 250,00 120 2,09 176 0,01

carrinho de suporte

Depreciagao do | 280,00 240 1,17 96 0,01

torno de montagem

Depreciacao do | 5000,00 120 41,67 120 0,24

vulcdo

Manutengao do | 120,00 12 10,00 96 0,06

torno de montagem

Manutengao do | 1200,00 12 100,00 120 0,27

vulcdo

Item de custo Potencia Tarifa PIS/COFINS/CIP | ICMS Custo
(KW) Energisa (15%) (15%) (RS/H)

(RS/kWh)

Energia Elétrica do | 0,18 0,333 0,03 0,05 0,26

vulcdo

Item de custo Custo total | Horas Custo Numero de | Custo
(RS/més) | totais (R$/homem-h) | funcionario | (RS/H)

(h/més) no PO
Mao-de-obra 12000,00 3520 3,41 1 6,99
Total (RS/h) 7,85

Fonte: autoria prépria

4.2.10POSTO OPERATIVO 10: MONTAGEM DO SOLADO

A seguir, tem-se a descri¢do dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como estes sdo

consumidos, seguidos da Tabela 20, a qual resume os cdlculos do PO 10.
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M3ao-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mado-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdario no PO 10, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é RS R$/h6,99.

Depreciacdo da Bancada: a bancada possui vida Util prevista de 2 anos e custa RS 200,00. Seu uso é

de 176 horas, logo o custo da depreciacdo mensal é de RS 0,02 reais.

Depreciacdo do Martelo:o martelo tem vida util prevista de 30 anos e custa RS 22,00. Como seu uso

corresponde a 176 horas por més, a sua depreciacdo por hora totaliza RS 0,01 reais.

Depreciagao da Pedra de Marmore: este instrumento de trabalho tem vida util prevista de 50 ano e
custa RS 82,00. Seu uso é de 176 horas, dado que é usado em conjunto com o martelo. Sua depreciacdo

é na ordem de RS 0,01 reais.

Depreciacdo do Pincel: este instrumento tem vida util prevista de 1 ano e custa RS 8,00 e uso de 176

horas. Logo sua depreciacdo por hora totaliza RS 0,02 reais.

Depreciacdo da Pistola de Cola: a pistola de cola possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 800,00.

Como o seu uso é de 176 horas, a deprecia¢do por hora equivale a RS 0,19 reais.

Manutencio da Pistola de cola: Sabe-se que sdo gastos RS 150,00 de manuten¢do por més com a

pistola de cola, logo, tem-se um custo de manutengdo por hora no valor de RS 0,85 reais.

Depreciacdo da Tesoura: esta ferramenta tem vida util prevista de 2 ano e custa RS 18,00 e seu uso

soma 176 horas mensais. Logo, sua depreciacdo soma RS 0,01 reais.

Energia Elétrica da Pistola de Cola: O custo de energia elétrica da pistola de cola é de RS 0,37 por hora,
sendo RS 0,04 referente a aliquota de PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribui¢do de lluminagdo Publica)
e R$ 0,07 de ICMS.

Tabela 20 - Custo por Hora do PO 10

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)
Deprecia¢ao da | 82,00 600 0,13 12 0,01

Pedra de marmore

Deprecia¢ao do | 22,00 360 0,062 12 0,01

martelo
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Depreciagao do | 8,00 12 0,67 46 0,02
pincel

Depreciagao da | 18,00 24 0,75 18 0,01
Tesoura

Depreciagao da | 180,00 60 3,00 176 0,02
bancada

Depreciagao da | 800,00 24 33,33 46 0,19
Pistola de cola

Manutencgao da | 1800,00 12 150,00 46 0,85
Pistola de cola

Item de custo Potencia | Tarifa PIS/COFINS/CIP | ICMS Custo
(KW) Energisa (15%) (15%) (RS/H)
(RS/kWh)
Energia Elétrica | 0,27 0,3333 0,04 0,07 0,37

pistola de cola

Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (RS$/homem-h) | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99

Total (RS/h) 8,46

Fonte: autoria prépria

4.2.11CUSTOS ASSOCIADOS AO PO 11: SOLAMENTO

A seguir, tem-se a descricdo dos recursos usados para transformar a matéria-prima e como estes sao

consumidos. Em seguida a tabela 21 resume os cdlculos do PO 11.

M3o-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mao-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdrio no PO 11, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é R$/h6,99.

Depreciagao do Carrinho de Suporte: o carrinho de suporte possui vida util prevista de 10 anos e custa

RS 250,00. Dessa forma o custo da depreciacdo mensal é de RS 0,01.
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Deprecia¢ao da Prensa Sorveteira: este equipamento possui um uso de 176 horas por més, uma vida
atil de 10 anos, custo de substituicdo de 4500,00 reais, e deprecia¢do por hora no valor de RS 0,21

reais.

Energia da prensa sorveteira: O custo de energia desse equipamento é de RS 1,50, dado que seu
consumo é de 4,5 kWh e sdo cobrados aliquotas de PIS, COFINS e CIP (taxa de no valor de 0,23 e

Contribuicdo de lluminagdo Publica) e RS 0,38 de ICMS. Totalizando um custo por hora de RS 2,10.

Manuteng¢ido da Prensa Sorveteira: Os registros indicam um valor médio de RS 50,00 reais para a

manutenc¢do deste equipamento, totalizando um custo de manutenc¢do de RS 0,28 reais por hora.

Depreciagao da Prensa Boca-de-sapo: Esta prensa possui uma vida util de 8 anos, um custo de
investimento orcado em 16000,00 reais, uso de 176 horas e deprecia¢do por hora no valor de RS 0,95

reais.

Energia da boca-de-sapo: O custo de energia desse equipamento é de RS 0,03, dado que seu consumo
¢ de 0,1 kWh e sdo cobrados aliquotas de PIS, COFINS e CIP (taxa de no valor de 0,01 e Contribuicdo
de lluminagdo Publica) e RS 0,01 de ICMS. Totalizando um custo por hora de RS 0,05.

Manutencio da Prensa Boca-de-sapo: Os registros indicam um valor médio de RS 50,00 reais para a

manutenc¢3do deste equipamento, totalizando um custo de manutencdo de RS 0,28 reais por hora.

Deprecia¢ao da Esteira: Este equipamento possui uma vida util de 8 anos, um custo de investimento

or¢ado em 25000,00 reais, uso de 176 horas e depreciagdo por hora no valor de RS 1,48 reais.

Energia da Esteira: O custo de energia desse equipamento é de RS 150, dado que seu consumo é de
4,5 kWh e sdo cobrados aliquotas de PIS, COFINS e CIP (taxa de no valor de 0,23 e Contribuicdo de
lluminag3o Publica) e RS 0,38 de ICMS. Totalizando um custo por hora de RS 2,10.

Manutengdo da Esteira: Os registros indicam um valor médio de RS 50,00 reais por més para a

manutenc¢do deste equipamento, totalizando um custo de manutenc¢do de RS 0,28 reais por hora.

Deprecia¢cao da Maquina de Cravar Salto: Este equipamento possui uma vida util de 8 anos, um custo
de investimento orcado em 15000,00 reais, uso de 176 horas e depreciacdo por hora no valor de

R$0,89 reais.

Energia da maquina de cravar salto: O custo de energia desse equipamento é de RS 0,98 dado que
seu consumo é de 2,1 kWh e sdo cobrados aliquotas de PIS, COFINS e CIP (taxa de no valor de 0,11 e

Contribui¢do de Iluminagdo Publica) e RS 0,18 de ICMS. Totalizando um custo por hora de RS 0,98.
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Manuteng¢do da Maquina de Cravar Salto: Os registros indicam um valor médio de RS 50,00 reais por
més para a manutencdo deste equipamento, totalizando um custo de manutencdo de RS 0,28 reais

por hora.

Depreciacdo da Pistola de Cola: a pistola de cola possui vida util prevista de 2 anos e custa RS 800,00.

Como o seu uso é de 176 horas, a depreciagdo por hora equivale a RS 0,19 reais.

Energia da pistola de cola: O custo de energia elétrica da pistola de cola é de RS 0,37 por hora, sendo
RS 0,04 referente a aliquota de PIS, COFINS e CIP (taxa de Contribui¢do de Iluminacdo Publica) e RS
0,07 de ICMS.

Manuteng¢3o da Pistola de Cola: Sabe-se que sdo gastos RS 150,00 de manutenc¢3do por més com a

pistola de cola, logo, tem-se um custo de manutencdo por hora no valor de 0,85 reais

Tabela 21 - Custo por Hora do PO 11

Item de custo Custo Periodo | Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) | (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciacdo do carrinho | 250,00 120 2,084 176 0,01

de apoio

Depreciacdo da prensa | 4500,00 120,00 37,50 60 0,21

sorveteira

Manutencdao da prensa | 600,00 12 50,00 60 0,28

sorveteira

Deprecia¢cdao da boca-de- | 16000,00 | 96 166,67 60 0,95

sapo

Manutencdo da boca-de- | 600,00 12 50,00 60 0,28

sapo

Depreciacdo da esteira 25000,00 |96 260,42 120 1,48

Manutencgado da esteira 600,00 12 50,00 120 0,28

Depreciacdo da maquina | 1500,00 96 15,625 86 0,89

de cravar salto

Manutencdo da maquina | 600,00 12 50,00 86 0,28

de cravar salto
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Depreciacdo da pistola de | 800,00 24 33,33 46 0,19
cola
Manutencgao da Pistola de | 1800,00 12 150,00 46 0,85
cola
Item de custo Potencia | Tarifa PIS/COFINS/CI | ICMS Custo
(KW) Energisa | P (25%) (RS/H)
(RS/kWh | (15%)
)
Energia Elétrica da Prensa | 1,50 0,3333 0,23 0,38 2,10
Sorveteira
Energia Elétrica da Prensa | 0,03 0,3333 0,01 0,01 0,05
Boca-de-sapo
Energia Elétrica da Esteira | 1,50 0,3333 0,23 0,38 2,10
Energia  Elétrica  da | 0,70 0,3333 0,11 0,18 0,98
Madquina de Cravar Salto
Energia Elétrica pistola de | 0,27 0,3333 0,04 0,07 0,37
cola
Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (RS/homem-h) | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) no PO
Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99
Total (RS/h) 18,29

Fonte: autoria prépria

4.2.12 CUSTOS ASSOCIADOS AO PO 12: ACABAMENTO

A seguir, tem-se a descricdo dos recursos usados neste posto, como estes sdo consumidos e em

seguida a Tabela 22 resume os calculos do PO 12.

M3o-de-obra: tomando como referéncia os calculos realizados no PO 01 para obter o custo/ hora da
mao-de-obra, conclui-se que para seu funcionamento é necessario 1 operdrio no PO 11, sendo assim

o custo de m3o-de-obra por hora é R$/h6,99.
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Depreciag¢do da Bancada: a bancada possui vida Util prevista de 5 anos e custa RS 180,00. Dessa forma

o custo da depreciacdo mensal é de RS 0,02 reais, posto que seu uso efetivo sdo de 44 horas semanais.

Tabela 22 - Custo por Hora do PO 12

Item de custo Custo Periodo Custo HORAS Custo
total (RS) | (meses) (RS/MES) (H/MES) (RS/H)

Depreciagao da | 180,00 60 3,00 176 0,02

bancada

Item de custo Custo Horas Custo Numero de | Custo
total totais (R$/homem- | funcionario | (RS/H)
(RS/més) | (h/més) h) no PO

Mao-de-obra 12000,00 | 3520 3,41 1 6,99

Total (RS/h) 7,01

Fonte: autoria propria

4.2.13 RESUMO DOS FOTO-INDICES

A soma dos custos totais de cada um dos recursos consumidos nos postos operativos sobre a unidade
de tempo (hora) representa o foto-indice, ou seja, o foto-indice indica o custo operacional por hora,

assim a Tabela 23 resume os foto-indice dos 12 Postos Operativos.

Tabela 23: Resumo dos Foto-indice dos POs

Posto Operativo Foto-indice (R$/h)
PO 01 RS 8,86
PO 02 RS 8,96
PO 03 RS 8,46
PO 04 RS 12,00
PO 05 RS 8,83
PO 06 RS 8,45
PO 07 RS 8,46
PO 08 RS 11,27
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PO 09 RS 7,85
PO 10 RS 8,46
PO 11 RS 18,29
PO 12 RS 7,01

Fonte: autoria prépria
Conforme se pode perceber, o posto operativo que consome mais recursos é o PO 25,07 dado que
nele encontra-se o maior numero de maquinas (Prensa boca-de-sapo, Prensa sorveteira, Esteira e

Maquina de Cravar salto).

4.3 CALCULO DO FOTO-CUSTO

Para calcular o foto-custo deve-se primeiramente definir o produto-base, dado que servird de
referéncia para os cdlculos. Este produto base é aquele que melhor representa o processo de
fabricacdo. Segundo recomenda Kliemann Neto (1994), o produto base pode ser definido com aquele
gue passe por todos os postos operacionais, ou que passe pelos postos operativos mais significativos,
podendo inclusive ser ficticio ou a combinacdo de produtos.

Como todos os produtos fabricados pela organizacdo em estudo passam por todos os postos
operativos, e dado que os tempos de elaboracao do produto variam conforme a complexidade de
fabricacdo do produto, a definicdo do produto base (produto ficticio) se deu a partir da média entre
os tempos dos trés produtos (5641; 4279; 5685) tidos como principais produtos. A Tabela 24 ilustra os

tempos de fabricacdo desses produtos para um lote de cinco pares.

Tabela 24: Resumo dos tempos de processamento dos Produtos nos POs

Posto Operativo Tempo de Passagem dos Lotes (5 pares) de
Produtos nos POs (em hora)
Produtos
5641 4279 5685

PO 01 0,228 0,239 0,254

PO 02 0,179 0,122 0,219

PO 03 0,369 0,292 0,117

PO 04 0,115 0,542 0,076

PO 05 0,750 0,118 0,399
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PO 06 0,019 0,111 0,183
PO 07 0,167 0,179 0,189
PO 08 0,333 0,278 0,257
PO 09 0,224 0,313 0,391
PO 10 0,276 0,182 0,194
PO 11 0,073 0,073 0,016
PO 12 0,583 0,083 0,333

Fonte: autoria propria

Sabe-se que na organizacdo em estudo, a producdo para a colecdo verdao 2012 varia na ordem de 120
modelos de calcados pertencentes a trés grupos de calgcados (rasteira, sapatilha, Anabella). Dado que
no periodo de coleta de dados as ordens de pedido variavam entre os grupos rasteira, sapatilha e
Anabella foi escolhido trés produtos que melhor representam a producao de calcados do periodo e
dos grupos descritos, ou seja, foi escolhido o produto carro-chefe de cada grupo, posto o critério de
maior indice de comercializacdo.

A fim de obter uma maior homogeneidade na definicdo do produto base, foi definido um
produto ficticio a partir da média do tempo de fabricacdo dos trés modelos, e, portanto, seu tempo

de producdo também se refere a um lote de 5 pares (Tabela 25).

Tabela 25: Definigdo do produto ficticio

Postos Operativos Tempo de Passagem dos Lotes (5 cinco pares) de
Produtos nos POs (em hora)
Produto
Ficticio

PO 01 0,240

PO 02 0,173

PO 03 0,259

PO 04 0,244

PO 05 0,422

PO 06 0,104

PO 07 0,178

PO 08 0,289
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PO 09 0,309
PO 10 0,217
PO 11 0,054
PO 12 0,333

Fonte: autoria propria
O célculo do foto-custo é o resultado da multiplicacdo entre os tempos de processamento de cada
posto operativo do produto-base (ver Tabela 25) pelo foto-indice (ver Tabela 23). Isto posto, tem-se

que o foto-custo do produto-base é RS/lote 25,77 conforme ilustra a Tabela 26.

Tabela 26: Demonstracdo do foto-custo do produto base

Posto Operativo Tempo de | Foto-indice (R$/h) | Foto-custo

Processamento (RS/lote)

(h/lote)
PO 01 0,2403 RS 8,86 RS 2,13
PO 02 0,1736 RS 8,96 RS 1,56
PO 03 0,2593 RS 8,46 RS 2,19
PO 04 0,2445 RS 12,00 RS 2,93
PO 05 0,4222 RS 8,83 RS 3,73
PO 06 0,1046 RS 8,45 RS 0,88
PO 07 0,1783 RS 8,46 RS 1,51
PO 08 0,2894 RS 11,27 RS 3,26
PO 09 0,3091 RS 7,85 RS 2,42
PO 10 0,2175 RS 8,46 RS 1,84
PO 11 0,0540 RS 18,29 RS 0,99
PO 12 0,3333 RS 7,01 RS 2,34
TOTAL RS 25,77

Fonte: autoria prépria
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4.4 CALCULO DOS POTENCIAIS PRODUTIVOS

O resultado da divisdo dos foto-indices pelo valor da UEP em RS é denominado de potencial produtivo.
O potencial produtivo representa a capacidade de desempenhar as atividades — de desenvolver o
calgado — usando os recursos disponiveis em cada posto operativo, e é dado pela unidade de esforco
de producéo por hora (UEP/h). Os resultados do potencial produtivo de cada posto é demonstrado na

Tabela 27.

Tabela 27: Demonstracdo dos potenciais produtivos dos POs

Posto Operativo Foto-indice (R$/h) | Valor-base da UEP | Potenciais
(UEP/h) Produtivos (UEP/h)
PO 01 RS 8,86 RS 25,77 0,34
PO 02 RS 8,96 RS 25,77 10,35
PO 03 RS 8,46 RS 25,77 10,33
PO 04 RS 12,00 RS 25,77 | 0,47
PO 05 RS 8,83 RS 25,77 |0,34
PO 06 RS 8,45 RS 25,77 10,33
PO 07 RS 8,46 RS 25,77 10,33
PO 08 RS 11,27 RS 25,77 | 0,44
PO 09 RS 7,85 RS 25,77 (0,30
PO 10 RS 8,46 RS 25,77 10,33
PO 11 RS 18,29 RS 25,77 10,71
PO 12 RS 7,01 RS 25,77 | 0,27

Fonte: autoria prépria

4.5 DETERMINAGAO DOS EQUIVALENTES EM UEPS DOS PRODUTOS

A ultima etapa da implementacdo do método é a determinacdo dos equivalentes em UEPs dos
produtos, ou seja, consiste em determinar a quantidade de esforco de producdo necessdria para a
producdo de cada um dos produtos. Para a determinac¢do dos equivalentes em UEPs dos produtos é
realizado uma multiplicacdo entre os tempos de processamento por hora do produto base e o

potencial produtivo em UEP/h. Ambos os dados foram ilustrados nas Tabelas 25 e 27.
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Sabe-se que para a cole¢do verdo 2012, a empresa conta com uma producdo de 120 modelos de pares
de calgados distinto, e que para fins de viabilizagao desta pesquisa foi considerado a fabricagdo de
apenas 3 modelos de calcados por serem os mais comercializaveis e representativos. Isto posto, as
Tabelas 28, 29 e 30 ilustram o cdlculo para a determinag¢ao dos equivalentes em UEPs para um lote de

cinco pares para os produtos: 5641, 4279, 5685 respectivamente.

Tabela 28: Equivalente em UEP do produto 5641

Posto Operativo | Tempo de Potencial Equivalente em
Processamento (h) Produtivo UEPs
(UEP/h)
PO 01 0,228 0,34 0,08
PO 02 0,179 0,35 0,06
PO 03 0,369 0,33 0,12
PO 04 0,115 0,47 0,05
PO 05 0,750 0,34 0,26
PO 06 0,019 0,33 0,01
PO 07 0,167 0,33 0,05
PO 08 0,333 0,44 0,15
PO 09 0,224 0,30 0,07
PO 10 0,276 0,33 0,09
PO 11 0,073 0,71 0,05
PO 12 0,583 0,27 0,16
TOTAL 1,15
Fonte: autoria prépria
Tabela 29: Equivalente em UEP do produto 4279
Posto Operativo Tempo de | Potencial Equivalente em
Processamento (h) | Produtivo UEPs
(UEP/h)
PO 01 0,239 0,34 0,08
PO 02 0,122 0,35 0,04
PO 03 0,292 0,33 0,10
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PO 04 0,542 0,47 0,25
PO 05 0,118 0,34 0,04
PO 06 0,111 0,33 0,04
PO 07 0,179 0,33 0,06
PO 08 0,278 0,44 0,12
PO 09 0,313 0,30 0,10
PO 10 0,182 0,33 0,06
PO 11 0,073 0,71 0,05
012 0,083 0,27 0,02
TOTAL 0,96

Fonte: autoria prépria

Tabela 30: Equivalente em UEP do produto5685

Posto Operativo Tempo de | Potencial Equivalente em
Processamento (h) | Produtivo UEPs
(UEP/h)
PO 01 0,254 0,34 0,09
PO 02 0,219 0,35 0,08
PO 03 0,117 0,33 0,04
PO 04 0,076 0,47 0,04
PO 05 0,399 0,34 0,14
PO 06 0,183 0,33 0,06
PO 07 0,189 0,33 0,06
PO 08 0,257 0,44 0,11
PO 09 0,391 0,30 0,12
PO 10 0,194 0,33 0,06
PO 11 0,016 0,71 0,01
PO 12 0,333 0,27 0,09
TOTAL 0,89

Fonte: autoria prépria
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Conforme ilustra as Tabelas 29, 30 e 31, para fabricar 5 pares de cada produto analisado, tem-se os
postos operativos consomem 1,15 UEPs para produzir o calgado 5641, e da mesma forma consomem
0,96UEPs e 0,89UEPs para produzir os calcados 4279 e 5685 respectivamente.Diante dos dados
obtidos a partir a determinagdo dos equivalentes em UEPs, percebe-se que o produto 5641 consome
mais UEPs, e que o produto 5685 por possuir um nivel de complexidade menor em sua fabricagao
consome menos UEP. Essa informacaoimplica dizer que conforme os principios do método das UEPs,
abordado no capitulo 2, tem-se que — desde que ndo ocorra alteragao na estrutura produtiva — a
guantidade de esforco para produzir tais produtos serd sempre a mesma, posto que o custo do esforco
varia e ndo a quantidade.

A seguir serd abordado as diversas possibilidades que a operacionalizacdo do método em estudo

permite.

4.6 OPERACIONALIZAGAO DO METODO DA UEP NA FABRICA DE CALGADOS

E consensual o fato de que o método das UEPs oferece vantagens quanto a abordagem gerencial da
producdo que outros métodos de custeio de ndo disponibilizam t3o facilmente (ver ANTUNES JUNIOR,
1998; BORNIA, 1988; KLIEMANN NETO, 1994; BERNARDES, 1999; DORNELES, 2004). Algumas dessas
vantagens sdo: mensuracdo do nivel da producdo, calculos dos custos de transformacao, calculo das
capacidades produtivas, programacgao da producdao e medidas fisicas de desempenho, Ociosidade,

produtividade, ponto de equilibrio e outros. Kliemann Neto (1994, p. 65) ilustra, atraves da Figura 8,

algumas aplica¢des para o método das UEPs.
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Figura 8 — Potenciais aplicagdes do método das UEPs

Fonte: Kliemann Neto (1994, p. 65)

Como exposto na Figura 8, pode-se concluir que o método ndo é apenas um instrumento pora o
controle dos custos, seu uso pode compor um sistema de informac¢do gerencial, mensurando o
desempenho financeiro, economico e produtivo.

A seguir serda abordado como algumas dessas aplica¢des sdo calculada e suas respectivas contribui¢des

para a gestao da producgdo.

4.6.1 MENSURAGAO DO NIVEL DE PRODUCAO

O método em estudo ao transformar uma empresa multiprodutora em monoprodutoras através da
unificacdo da producdo por meio de uma medida comum — Unidade de Esforco de Producdo —
proporciona uma melhor visualizacdo da producdo total do periodo e consequentemente a
comparacado entre as quantidades produzidas em periodos distintos. O calculo da producao total do

periodo é realizado através do somatdrio das multiplicacdes entre as quantidades de itens produzidos

pelos seus respectivos equivalentes.
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Dado que nao foi possivel obter a quantidade de produtos produzidos no periodo em estudo, diante
da variedades de itens a serem fabricados foi desenvolvido um exemplo ilustrativo de como se célcula
a producao toal do periodo. A Tabela 31 ilustra os dados e como estes se relacionam para a calcular a
produgdo no periodo, a partir da suposi¢ao de uma producdo de 100, 200 e 300 pares de cal¢ados para

os produtos 5641, 4279 e 5685 respectivamente no més de setembro.

Tabela 31: Simulagdo do calculo da Produgdao no més de setembro

Produto Quantidade Equivalente em | UEPs Produzidas no
Produzida UEPs Més

5641 100 1,15 115,00

4279 200 0,96 192,00

5685 300 0,89 267,00

TOTAL 600 574,00

Fonte: autoria prépria

Como exposto na Tabela 31, a quantidade de UEPs produzida no més de setembro indica que naquele
més a fabrica foi capaz de produzir 574UEPs, sabendo dessa informacao e da quantidade de UEPs que
necessarias para fabricar os produtos é possivel analisar e direcionar producao para a fabricacao de
produtos que possuem margens de contribuigdo mais expressivas. Percebe-se que o consumo de
547UEPs é possivel fabricar exclusivamente 499,13 pares do produto 5641, ou 597,91 do calgado 4279,
ou 644,94 do produdo 5685.

Considerando-se que seja conhecido as quantidades produzidas nos messes de julho e agosto, pode-

se comparar as produtividades nesse trimestre, a Tabela 32 exemplifica essa simulagao.

Tabela 32: Simulagdo do calculo da Producgao para julho e agosto

Produto | Equivalente Quantidade UEPs Produzidas | Quantidade UEPs
em UEPs Produzida em | em julho Produzida em | Produzidas
julho agosto em agosto
5641 1,15 80 92 220 253
4279 0,96 406 389,76 74 71,04
5685 0,89 104 92,56 280 249,2
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TOTAL 590 574,32 574 573,24

Fonte: autoria propria

Ao comparar os totais de producdo (Tabela 31 e 32), percebe-se que houve pequena varia¢do de 0,32
UEP) no total de UEPs produzidas, permitindo concluir que a producdo da fabrica foi estavel nesse
trimestre, apesar da varia¢dao de 26 unidades fabricadas a mais para o periodo de setembro.Através
desse exemplo também ¢é possivel identificar que a variacdo de intens fabricados ndao implica

diretamente em produtividade, posto que a variavel em questdo é UEPs produzidas.

4.6.2 CALCULO DAS CAPACIDADES PRODUTIVAS DA EMPRESA

Conforme explicado no capitulo 2, o método das UEPs proporciona o calculo das capacidades tedricas,
pratica e real. A capacidade tedrica é o somatdrio das capacidades em UEPs de todos os postos
operativos, enquanto a capacidade pratica corresponde a capacidade tedrica menos as horas em que
os postos operativos ndo estdo produzindo e a capacidade real é a soma das UEPs de cada item
fabricado sem defeito, ou seja, sem desperdicio.

Sabe-se que o total de horas disponiveis para a producdo de calcados em lotes de cinco pares
corresponde a 24 horas. A Tabela 34 exemplifica o cdlculo da capacidade teorica ao correlacionar o

potencial produtivo de cada posto com as horas disponiveis.

Tabela 33: Capacidade Tedrica dos POs

Posto Operativo Potencial Horas Disponiveis | Capacidade Tedrica
Produtivo por Dia (lote/hora)
(UEP/h)

PO 01 0,34 24,00 8,16

PO 02 0,35 24,00 8,4

PO 03 0,33 24,00 7,92

PO 04 0,47 24,00 11,28

PO 05 0,34 24,00 8,16

PO 06 0,33 24,00 7,92

PO 07 0,33 24,00 7,92

PO 08 0,44 24,00 10,56




UMA DISCUSSAO SOBRE A APLICABILIDADE DO METODO DE CUSTEIO DAS UNIDADES DE ESFORGO DE PRODUGAO (UEP): UM

ESTUDO DE CASO EM UMA FABRICA DE CAL

PO 09 0,30 24,00 7,2
PO 10 0,33 24,00 7,92
PO 11 0,71 24,00 17,04
PO 12 0,27 24,00 6,48

Fonte: autoria prépria

Os dados da Tabele 33, permitem analisar a capacidade da fabrica vir a funcionar em todos os turnos.
E impostante destacar que a capacidade teorica é o total que empresa pode produzir usando todos os
recursos disponiveis sem ocasionar disperdicio.

Para calcular a capacidade pratica foram considerados 7 horas efetivas de trabalho por dia, posto a
estimativa de 1 hora de paradas involuntarias. O resultado da capacidade pratica é obtido atraves da
multiplicagdo do pontencial produtivo pela quantidade de horas efetivas de trabalho referente a

paradas involuntdrias para calcular as capacidades tedrica por dia.

Tabela 34: Capacidade Pratica dos POs

Posto Operativo Potencial Horas Efetivas de | Capacidade Pratica
Produtivo Trabalho (lotes/hora)
(UEP/h)

PO 01 0,34 7,00 2,38

PO 02 0,35 7,00 2,45

PO 03 0,33 7,00 2,31

PO 04 0,47 7,00 3,29

PO 05 0,34 7,00 2,38

PO 06 0,33 7,00 2,31

PO 07 0,33 7,00 2,31

PO 08 0,44 7,00 3,08

PO 09 0,30 7,00 2,10

PO 10 0,33 7,00 2,31

PO 11 0,71 7,00 4,97

PO 12 0,27 7,00 1,89

Fonte: autoria prépria
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A capacidade pratica permite identificar o quanto realmente cada posto operativo é capaz de produzir
por dia, e a partir desses dados é possivel determinar os niveis de tolerancia para as horas
improdutivas, que a administracdo da producao deve constantemente interver em busca de otimizar
as horas efetivas de trabalho.

Dado que o calculo da capacidade real considera todos os produtos produzidos perfeitamente, seu
calculo dedeve ser feito no periodo pds-producdo. Assim sendo, os produtos com defeito sdo
excluidos. Para ilustrar o calculo da capacidade real, foi estimadoo resultado da producdo de cal¢ados
perfeitos do dia 29 de setembro de 2011 conforme apresentado na Tabela 35. E importante destacar

gue os dados sao meramente ilustrativos.

Tabela 35: Capacidade Real dos POs

Posto Produgao Consumo de UEPs de cada produto por POs

Operativo | em Lotes | po |PO |[PO |PO |[PO |PO |PO |PO | PO | PO | PO | PO
do dia 01 (02 |03 |04 (05 |06 (07 |08 |09 |10 |11 |12
29/09/2011

5641 5 1 1,5 |09 (06 |1 08(09(11/09|0,7|04]|0,6

4279 2 0,04025/02 06|06 |03|04/05|05|0,7 (0404

5685 3 00302 |03|06|0405|01/06|0,2]01)0,2|0,1

Total 10 1,07 1195|114 |18 |2 16141221615 |1 1,1

Fonte: autoria prépria

Para obter o resultado da capacidade real é preciso calcular o consumo individual de UEP em cada
posto operativo para cada item fabricado vezes a quantidade de lotes produzidos. Estes calculos
requeriam informacdes minuciosas da producdo da organizacdo em estudo e na auséncia deles,
levantar esses dados requer muito tempo e convivéncia com o processo de fabricacao.

Os dados de capacidade real pratica e tedrica, servem para analisar restrices no processo produtivo
e dar suporte a programacao da producdo, com base na Tabela 36 que consolida os dados sobre as
capacidades dos postos operativos, pode-se melhor visualizar e entdo, decidir mais facilmente sobre

as questoes da programacao da producdo.
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Tabela 36: Consolidacdo das Capacidades Tedrica, Real e Pratica.

Posto Capacidade Tedrica | Capacidade Pratica | Capacidade Real
Operativo Do dia 29/09/11
PO 01 8,16 2,38 1,07

PO 02 8,4 2,45 1,95

PO 03 7,92 2,31 1,4

PO 04 11,28 3,29 1,8

PO 05 8,16 2,38 2

PO 06 7,92 2,31 1,6

PO 07 7,92 2,31 1,4

PO 08 10,56 3,08 2,2

PO 09 7,2 2,10 1,6

PO 10 7,92 2,31 1,5

PO 11 17,04 4,97 1,0

PO 12 6,48 1,89 1,00

Fonte: autoria prépria

Conhecendo os valores de capacidade real, pratica e teorica para cada posto operativo, é possivel
mensurar os niveis de producdo relacionado aos postos operativos. Por exemplo, a capacidade real do
Posto Operativo 01 no dia 29 de setembro de 2011 representa 45%, o que significa que este posto
desenvolveu menos de a metade de suas atividades com eficiencia, cabendo a intervengao da gerencia
de producao para identificar os fatores resultante desse desempenho. Algumas das causas que afetam

a capacidade real sdo: horas improdutivas, produtos defeituoso e ociosidade.

4.6.3 MEDIDAS FISICAS DE DESEMPENHO

O método das UEPspermite que a producdo da empresa seja avaliada por diversas medidas de
desempenho, conforme Kliemann Neto (1994, p. 65), entretando serdo apresentados trés medidas de
desempenho: a eficiéncia tedrica e pratica e a produtividade hraria. Essas medidas de desempenho
devem ser calculadas para cada posto operativo.

A eficiéncia mede o nivel de producdo alcancado em comparag¢ao com a capacidade tedrica, e diante

dessa informacdo pode-se avaliar qual posto operativo é mais produtivo, qual posto representa o
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gargalo no sistema produtivo e a capacidade em percentual que ainda é possivel ser atingida por cada
posto operativo. A Tabela 37 demonstra essa aplicabilidade a partir dos dados ilustrativos usados

anteriormente.

Tabela 37: llustragdo da Eficiéncia Tedrica dos POs

Posto Capacidade Real | Capacidade EFICIENCIA

Operativo | Do dia 29/09/11 | Tedrica Do dia 29/09/11
(UEP/dia) (UEP/Dia)

PO 01 1,07 8,16 13%

PO 02 1,95 8,4 23%

PO 03 1,4 7,92 18%

PO 04 1,8 11,28 16%

PO 05 2 8,16 25%

PO 06 1,6 7,92 20%

PO 07 1,4 7,92 18%

PO 08 2,2 10,56 21%

PO 09 1,6 7,2 22%

PO 10 1,5 7,92 19%

PO 11 1,0 17,04 6%

PO 12 1,00 6,48 15%

Fonte: autoria prépria

Na Tabela 37 o posto operativo 05 é o posto mais eficiente com utilizacdo de 25%, e mesmo assim,
pode ter sua producdo ampliada para 75%, como se identifica ao considerar a capacidade tedrica. O
posto operativo 11 é o menos eficiente uma vez que possui rendimentos de apenas 6%. As razoes que
justificam o rendimento do posto operativo 11, sa baseiam (1) aquisicdo de novas maquinas e
desconhecimento de como manusea-las, (2) re-alocacdo recente do funcionamerto para o posto
operativo 11 e (3) alto indice de assiduidade.

Outra potencialidade do método baseia-se no calculo da eficiéncia pratica que segue os mesmos
principios da eficiéncia tedrica, divergindo apenas ao usar como multiplicador da capacidade real a

capacidade pratica. E significativo possuir todos os indicadores de a fim de combinar os resultado e
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seguramente tomar uma decisdo mais apurada. A Tabela 38 representa os resultados para eficiéncia

pratica.

Tabela 38: llustragdo da Eficiéncia dos POs

Posto Capacidade Real | Capacidade EFICIENCIA
Operativo | Do dia 29/09/11 | Pratica Do dia 29/09/11
(UEP/dia) (UEP/Dia)

PO 01 1,07 2,38 45%

PO 02 1,95 2,45 80%

PO 03 1,4 2,31 61%

PO 04 1,8 3,29 55%

PO 05 2 2,38 84%

PO 06 1,6 2,31 69%

PO 07 1,4 2,31 61%

PO 08 2,2 3,08 71%

PO 09 1,6 2,10 76%

PO 10 1,5 2,31 65%

PO 11 1,0 4,97 20%

PO 12 1,00 1,89 53%

Fonte: elaborado pelo autor

Conforme identificado na tabela o posto operativo 05 é o mais eficiente e o menos eficiente é o posto
11, com respectivamente 84% e 20%.

Outras informacoes poderiam ser detalhadas nesta pesquisa, porém a dificuldade em obter os dados
somado a caracteristica do setor: variabilidade total de produtos e aperiodicidade na fabricacdao dos

mesmos, dificulta seguir com a operacionalizacdo do método.

4.7 CALCULO DO CUSTO DA UEP

O calculo do custo de cada UEP é realizado a partir da divisdo dos custos de transformacdo sobre a
producdo do periodo em UEPs, conforme detalhado no capitulo 2. Considerando-se que a producdo

do periodo em UEP para o més de julho, agosto e setembro foram de 574,32; 574,26 e 574,00 e que
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0s custos totais de fabricagdo foram RS 20.000,00 no més de julho, e 22.000,00 e 25.000,00 para os
messes de agosto e setembro, respectivamente. A Tabela 39 ilustra os cdlculos dos custos da UEP para

o periodo analisado.

Tabela 39: llustragdo do calculo do custo da UEP para o trimestre analisado

Periodo analisado Quantidade de | Custos de | Custo da UEP

UEP produzida Fabricagao

Julho 574,32 20.000,00 38,82
Agosto 574,26 22.000,00 38,31
Setembro 574,00 25.000,00 43,55

Fonte: elaborado pelo autor
Como praticamente ndo houve variacdo entre as quantidades de UEPs produzidas no periodo
analisado, o valor do custo da UEP também ndo sofre grandes alteragdes, dado que houve uma
variacdo de RS 5.000,00 reais nos custos totais de fabricacdo.
A grande contribuicdo consiste em cdlcular facilmente o custo dos diversos produtos a partir da
identificacdo do custo da UEP no periodo. Por exemplo, sabe-se que o valor em UEP para os produtos
5641, 4279 e 5685 foram 1,15; 0,96 e 0,89 respectivamente. A tabela 39 ilustra o custo de

transformacdo dos produtos, para os messes de julho, agosto e setembro.

Tabela 40: llustracdo do calculo do custo de transformacado dos produtos analisados

Produto setembro ( $ /

Valor em UEPs julho ($ / um) agosto ($/um) um)

5641 1,15 44,64 44,05 50,08
4279 0,96 37,25 36,77 41,81
5685 0,89 34,55 34,10 38,76

Fonte: elaborado pelo autor

Diante dos dados da Tabela 39 percebe-se a facilidade para calcular os custos de transformacdo dos

produtos, pela multiplicacdo do valor da UEP de cada periodo pelo custo da UEP no respectivo periodo.
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5. CONSIDERAGOES FINAIS

Kliemann Neto (1994) considera o método das UEPs como uma ferramenta simples de facil
operacionalizacdo e que contribui para o gerenciamamento da producdo. Como demonstrado no
capitulo anterior, o método das UEP contribui para a gestdo da producdo, na medida que proporciona
informacbes relacionadas a produtividade, medicdo de desempenho, ociosidades, capacidade
produtiva e outros potencialidades que ndao foram abordadas nesse trabalho, como programacao da
producdo, auxilio na identificacdo de gargalos.

Diante disso, percebe-se que o método em estudo subsidia o processo de tomada de decisdo a partir
do fornecimento de controles dos custos de transformacdo e ferramentas de mensuracdo e
gerenciamento da producao.

Uma limitacdo do método das UEPs é que este considera apenas os custos de transformacao, ou seja,
os custos de fabricacdo do produto. Quanto aos demais custos: matéria-prima, vendas, administracdo
e outros, estes devem ser alocados aos produtos. Os custos de matéria-prima sao facilmente rateados,
posto que na ficha de fabricacdo de produto, consta as quantidades exigidas para a fabricacdo de cada
produto.Outra limitacdo do método reside no fato de que sua implementacao é inviavel em empresas
cujo sistema de producdo é em série (KLIEMANN NETO, 1994).

Ao analisar os resultados obtidos na etapa de implementagao do método, percebe-se que os nao foi
possivel coletar os todos os dados necessarios para realizar cada etapa de implantacdo e
operacionalizacdo do método, conforme recomenda Kliemann Neto (1996), outros aspecto que
limitaram a implementacdao do método na integra foi a dificuldade em acompanhar a fabricacdo dos
calcados dado a variedade dos produtos fabricados aliado a distancia entre o pesquisador e o objeto
de estudo, dado que o primeiro reside em Jodo Pessoa e o segundo localiza-se em Campina Grande,
inviabilizando o processo didrio de coleta de dados.

Diante dessa limitacdo, adotou-se uma simulacdo para completar as etapas de implementacdo e
operacionalizacdo do método, e dessa forma, poder ilustrar como se realizaria cada etapa e
conseqlientemente a identificacdo dos resultados possiveis nas respectivas etapas. E assim, foi

possivel demonstrar como implementar e operacionalizar o método.

5.1SUGESTOES PARA PESQUISAS FUTURAS:

. Replicar a presente pesquisa apds coletar os tempos de fabricacdo de todos os produtos e

identificar as respectivas quantidades produzidas nos intervalos de tempos convencionais

(messes).
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. Verificar as vantagens gerenciais que o método oferece para administracdo da producao a
partir da implementa¢do do método em industrias do mesmo setor

. Verificar a possibilidade de criacdo de um método de custeio que trabalhe com todos os
custos da empresa.

. Determinar as caracteristicas relevantes dos processos produtivos das empresas que mais
se adaptam aos Métodos de custeio das UEPs

. Implementar o método em diferentes empresas do setor e verificar as divergéncias nas

etapas de implementacdo e operacionalizacao.
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APENDICE
Vida Tempo de
Vida atil uso
atil | (messe | Manutengéo Custo de (hora/més Depreciacgdo Manutencdo
Itens (anos) s) (R$/més) Substituicio ) (R$/h) (R$/h)
Motor esmeril 8 96 R$ 10,00 R$ 5.000,00 176 R$ 0,30 R$ 0,06
Maquina de
chanfrar 5 60 R$ 20,00 R$ 12.000,00 176 R$ 1,14 R$ 0,68
Pistola de cola 2 24 R$ 50,00 R$ 800,00 176 R$ 0,19 R$ 0,85
Magquina de virar
tira 8 96 R$ 50,00 R$ 1.500,00 176 R$ 0,09 R$ 0,28
Maquina de
conformar 8 96 R$ 20,00 R$ 16.000,00 176 R$ 0,95 R$ 0,11
Vulcédo 10 120 R$ 100,00 R$ 5.000,00 176 R$ 0,24 R$ 0,57
Torno de
montagem 20 240 R$ 10,00 R$ 280,00 176 R$ 0,01 R$ 0,06
Prensa sorveteira 10 120 R$ 50,00 R$ 4.500,00 176 R$ 0,21 R$ 0,28
Prensa boca-de-
sapo 8 96 R$ 50,00 R$ 16.000,00 176 R$ 0,95 R$ 0,28
Esteira 8 96 R$ 50,00 R$ 25.000,00 176 R$ 1,48 R$ 0,28
Maquina de cravar
salto 8 96 R$ 50,00 R$ 15.000,00 176 R$ 0,89 R$ 0,28
0,0833
Estilete 33 1 R$ - R$ 4,00 176 R$ 0,02 R$ -
Bancada 5 60 0 R$ 180,00 176 R$ 0,02 R$ -
Carrinho de apoio 10 120 0 R$ 250,00 176 R$ 0,01 R$ -
Martelo 30 360 0 R$ 22,00 176 R$ 0,00 R$ -
Marmore 50 600 0 R$ 82,00 176 R$ 0,00 R$ -
Tesoura 2 24 0 R$ 18,00 176 R$ 0,00 R$ -
Pincel 1 12 0 R$ 8,00 176 R$ 0,00 R$ -
Alicate 3 36 0 R$ 50,00 176 R$ 0,01 R$ -
Maquina de
costurar 2 24 R$ 60,00 R$ 1.500,00 176 R$ 0,36 R$ 0,34




