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SUMARIO

Este trabalho tem como objetivo desenvolver e implantar um sistema de

custeio direto e, a parta de uma analise da rentabilidade de sells produtos e de

ponto de equihl)rio, apoiar a formagao de pregos de produtos em uma ind(rstria

do setor metal mechrico.

O sistema se destina a uma empresa produtora de esferas de materiais

ferrosos, com produgao intermitente ( em s6rie e/ou encomenda ), por6m pode

ser utihzada por micros e pequenas empresas do mesmo setor, com algumas

pequenas adaptag6es, sempre tendo em vista o “foco do neg6cio" e o mercado

no qual esti inseHda a empresa.

A rnetodologia empregada se utihza da t6cnica da margem de

contribuigao ( individual, por produto, ou total, dado um plano de produgao

para a empresa ). Desta maneira, nao ha necessidade de '’rateio" dos custos e

despesas fixas nos produtos, pois a meta fundamental 6 buscar conjuntos de

margens individuais, diferenciadas conforme estrat6gia de mercado, que, em

conjunto, devem ser comparadas com os custos estruturais da empresa e os

resultados desejados.



RESUMO

No primeiro capitulo d feita uma breve apresentagao da empresa, sua
hist6ria, linha de produtos, estrutura organt7acional, posigao no mercado, bem
como uma breve descrigao do estagio e dos fatores que levaram a escolha deste
tema

No segundo capitulo 6 feita uma revisao da literatura sobre alguns
sistemas de custeio, cdt6rios para planejamento e anahse de resultados e,
m6todos para formagao de pregos ( "PAcing" ), de forma a contextualizar o
trabalho.

No terceiro capitulo 6 feita una arMlise da empresa para a de6nigao do
problema, anahsando a tecnologia empregada, o processo produtivo,
auxogramas de produgao e o sistema de custeio e formagao de pregos utihzado.

O quarto capitulo trata do modelo proposto, selegao do sistema de
custeio adequado, metodologia de formagao de pregos e sistema de
reahmentagM dos dados.

No quinto capitulo 6 feita uma descrigao dos procedimentos usados para
o lwantamento dos dados, bem como 6 apresentado um resumo dos dados
utilizados na analise e conclus6es.

No sexto capitulo 6 feita a anglise dos resultados ( analise de
rentabilidade de Ifnha de produtos e ponto de equila)rio ), bem como a
discussao da metodologia proposta para a implementagao de modificag6es.

O s6timo capitulo trata sobre os resultados, aplicagao e importancia do
m6todo para a empresa, a16m de comentados sobre as di6culdades encontradas
e conclus6es Hnais do autor
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Introdugao

1.1 - A EMPRESA

1.1.1 - Apresenta€ao

Este trabalho foi desenvolvido em uma empresa familiar de pequeno

porte do ramo metalargico, produtora de esferas metalicas, eixos e colares para

bicicletas

1.1.2 - Hist6rico

A empresa iniciou suas atividades em 1964, com a produgao de esferas

de ago utihzando maquinas-ferramenta importadas. Ap6s este pedodo, a

maioria dos equipamentos utilizados foi desenvolvida internamente.

O mercado fornecedor d composto de companhias siderfagicas que

fornecem quase toda a mataia-prima - bobinas e barras de ago.

Instalada desde o inicio no bairro Cumbica em Guarulhos - S.P., a

empresa possui atualmente um quadro de aproximadamente setenta

funcionhios, area cmstruida de dois mil e quinhentos metros quadrados e uma

produgao m6dia de vinte e cinco toneladas de esferas por mds.

Trabalho de formatura - 1994



Introdug50

1.1.3 - Linha de produtos

Os principais produtos, bem como as respectivas aplicag6es e mathias-

primas utihzadas, sao mostrados na tabela 1.1, a seguir.

Produtos e aplica€6es Mat6rias-primas

Ago SAE 1010,

1020, 1060 e 1070.

Esferas de ago carbono: com ou sem tratamento

t6rmico, pwa bicicletas, rodizios em geral, valvulas,

rolamentos, tamboreamento, moinhos e instrumentos

eletromecanicos, etc.

Esferas de ago cromo: produzidas com dureza

minima de 710 HV, utilizadas em: rolamentos

automotivos de grande solickagao mecanica,

rocessos de moagem e maquinas emXeral,

Esferas de ago inox e latao: confeccionadas para o

usa em valvulas, rolamentos, processos de polimento

e m£quinas em geral.

A€o SAE 52100 e

AISI E 52100.

Ago inox AISI 304,
316 e 420,

Latao.

Conjuntos de eixos com cones e colares de I Barras de

esferas: utihzadas na montagem de rodas para 1 carbono.

bicicletas. I Nylon 66,

ago

Tabela 1.1 - Lintla de produtos da empresa ( elaborado pelo autor ).
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1.1.4 - PQsigaO no mercado

O setor de produgao de esferas esti atravessando, assim como outros

setores, uma fase de mudangas profundas, com vistas a modernizagao do seu

parque fabril, em busca de novos mercados ( interno e externo ), com o

objetivo de tornar as empresas competitivas e com maior produtividade. Estas

mudangas estao sendo forgadas pdncipalmente pela entrada no mercado dos

tigres asiaticos, Cingapura e Malasia, entre outros, que, com novas tecnologias

de produgao, ahados a baixos salgdos e uma produgao em alta escala,

pressionam os produtores nacionais com boa quahdade e pregos competitivos

(apesar das ahquotas de importagao).

A empresa possui urna participagao nos setores em que atua de cerca de

60 % compreendendo eixos e colares de esferas para bicicletas, esferas para a

indfrstria automotiva e moinhos industriais

Trabalho de formatura - 1994



Introdugao 5

1.1.5 - Tecnologia de fabricagao

O processo de produgao de esferas consiste basicamente em 5 etapas:

1. Estampar o "blank": bobinas e barras de ago de diversas bitolas

sao cortadas, inseridas por pingas automaticas nos moldes de

estampo em &ag6es de segundo, dando a forma inicial as esferas;

2. Laminagao: os "blanks" estampados passam pelo processo de

laminagao, onde atrav6s da passagem em cilindros rotativos,

so Bem deformagao fisica, regularizando a super$cie e reduzindo a

ovahzagao;

3 . Brunimento: as esferas entao colocadas dentro de tmrbores, onde

as paredes sao revestidas de material abrasivo, e, soRem desbaste

com arranque de material, para obter um acabamento superficial

melhor;

4. Tratamento t6rmico: nesta operagao elas recebem um aquecimento

e, em seguida um res#iamento brusco ( processo de t6mpera ),

passando entao a ter melhores propriedades mecanicas ;

5. BrIm{mento das esferas temperadas: as esferas recebem o

acabamento 6nal, da mesma maneira que o bnmimento de esferas

sem tratamento, por6m, o material abrasivo da superficie e o

tempo de processamento sao diferentes, estando entao prontas

para serem acondicionadas em embalagens de v&ios tamanhos.

Trabalho de formatura - 1994
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1.1.6 - Estrutura organizacional

A empresa, 6 de pequeno porte e familiar, possuindo uma estrutura

organizacional simples e muito informal.

As atividades gerenciais de planejamento e controle da produgao,

compras, vendas, 6nangas, marketing e todas as demais dentro da empresa, sao

desempenhadas pelos s6cios diretores. Elas estao divididas da seguinte

manelra:

e

8

@

Diretor I : atividades de planejamento de compras, vendas,

administragao, finangas e marketing ( anabses do mercado, previs6es de

venda e relacionamento com chentes ).

Diretor 2: atividades de planejamento e controle de produg50,

Djretor 3: desenvolvimento de novos processos, melhoria dos atuais,

coordenagao das atividades de ferramentada e manutengao.

Cabe ressaltar que nao M uma divisao formal e rigida para o

desempenho destas atividades, havendo casos onde o diretor I executa tamb6m

o planejamento e controle da produgao. A figura 1.1 apresenta o organograma

geral da empresa ( elaborado pelo autor ).
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Introdugao

Figura 1.1 - Organograma geral da empresa ( elaborado pelo autor ).
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Introdugao

1.1.7 - Arranjo ffsico geral

O esquema do arranjo fisico geral da empresa, se encontra na figura 1.2

abaixo, representando os setores produtivos, manutengao, ferramentaria e

estoques.

Trabalho de forrnatura - 1994
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Introdugao 10

1.2 - DEFINI(,'Ao DO TEMA DO TRABALHO

1.2.1 - O est£gio

O autor foi contratado como estagiario por uma empresa de consultoria -

PPE - An£lise de Projetos S/C Ltda, que visa desenvolver trabalhos na area

de engenhada de produgao. Seu trabalho foi como consultor em nicros e

pequenas empresas, supervisionados por um dos diretores. O trabaHro na

empresa em questao teve seu inicio em dezembro de 1993 e o reghne de

contratagao empregado foi o de prestador de sea,'igos, ou seja, o estagiario

passaria um periodo na empresa, identi6caria oportunidades de melhoria,

definida um tema, e, a part# disso propoHa um cronograma de trabalho a
diretoria

Trabalho de forlnatura - 1994



Introdugao 11

1.2.2 - Identifica€go de oportunidades de melhoria

Podedam ser desenvolvidos muitos trabalhos nesta empresa:

racionalizagao de processos, ananjo fisico, quahdade, pohtica de fornecedores;

marketing e custos. Assim sendo, optou-se pelo desenvolvimento de um

sistema de custeio e uma metodoiogia para o auxrlio na formagao de pregos,

por entender que o sistema de custeio 6 a base para tomadas de decis6es em

toda a empresa, inclusive produgao. Pois com um sistema implantado

poderiam, por exemplo, ser feitas anglises de rentabilidade e selegao de

produtos a serern mantidos, ou ehminados.

Desta manara, o autor elaborou urna proposta a diretoda , ficando

de6nido que o estagi£do executada o estudo na EnIm de produgao de esferas,

que 6 respons£vel por 80% do faturamento e corresponde a 70% do vohme de

produgao da fabrica. Ap6s a conclusao deste trabalho, ncada a cargo da

empresa estender o m6todo utihzado as demais hnhas de produgao ( eixos com

cones e colares para esferas ).

Trabalho de forrnatur& - 1994



Introdugao 12

1.2.3 - Objetivos do trabalho

Este trabalho teve como tema o desenvolvimento e implantag50 de um

sistema de custeio direto, e, formulagao de uma metodologia para auxilio na

formagao de pregos , com os seguintes objetivos:

•

e

Calcular os custos diretos de produgao;

Obter, dado um prego de mercado, as margens de contdbuigao unitadas

para an£hses da relagao custo x volume x lucro, e, com isso, executar

analises sobre os custo estruturais ( ou nxos ) da empresa e efetuar

calculos sobre a viabihdade, ou nao, do neg6cio;

Calcular o ponto de equiht)rio da empresa e margem de seguranga

operacional;

Pernritir estimar varias estruturas de custos ( produto, operag6es,etc ),

para tomada de decis6es;

Fornecer a empresa uma metodologia de auxiho a formulagao de uma

pol{tica de pregos odentada para a maximizagao dos lucros globais.

e

•

e

Trabalho de formatura - 1994
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1.2.4 - Importancia para a empresa

Este trabalho sera fundamental pois permitira a empresa selecionar

pedidos e manter, ou nao, produtos no mercado, de forma a obter a

maximizagao global dos lucros.

O sistema de apontamentos, construido de forma a auxiliar o sistema de

custeio e formagao de pregos, e o implicito c£lculo de indicadores permitirao a

obtengao das informag6es b£sicas para a alimentagao de um futuro sistema de

PPCP ( Planejamento, Programagao e Controle da Produgao ), pois fornecer£

informag6es sobre: "lead-time" de produgao; tempos de eIa e "set-up'

(preparagao de maquinas) e out:ros.

TrabaIho de forrnatura - 1994
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2.1 - SISTEMAS DE CUSTEIO

Os textos a seguir foram baseados em HABERI , NEVES2 , JOSEPH3 e

COELHO8.

2.1.1 - Dennigao de sistema de custeio

Um sistema de apuragao de custo industrial 6 o conjtmto de

procedimentos e crit6rios de calculo, racionais e consistentes, utihzados para

tranformar despesas classi6cadas segundo sua natureza, em custos de produgao

e de servigos, no nivel de desagregagao desejado pela administragao.

2.1.2 - Estrutura geral dos sistemas de eusteio

A estruturagao de um sistema de custeio pode ser feita de v&ias formas e

obedece as seguintes considerag6es:

a) Caracteristicas essenciais do sistema: Identificmr o sistema quanto

a natureza do custo apurado. Podem ser:

@

@

e

e

Custo real ou custo-padrao;

Custo direto ou custo por absorgao;

Custo fabril ou custo total;

Custo par processo ou custo por ordeal de fabricagao.

Trabalho de formatura - 1994
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b) Caracterfsticas secundgrias do sistema: Estao ligadas as

caracteristicas fundamentais ou dizem respeito a estrutura do sistema.

Podem ser :

•

•

©

Custo extra-contabil ou integrado nos 1 bros;

A apropriagao por taxas hor&ias ou a unidades produzidas;

O elenco dos centros de custo.

c) Crit6rios de avaHagao e apropriagao: Contdbuem para uma

estruturagao bem feita. Por exemplo:

e

•

+

M6todo de avaliagao de consumo de matedais;

As bases de apropriagao das despesas aos centros de custo;

A apuragao ponderada de custos de produtos.

d) Procedimentos de c61culo: sao rotinas de apuragao de custo. Podem

ser

e

e

Utilizagao de mapas de elaboragao manual ou a apuragao atrav6s de

processamento eletr6nico dos dados;

Modelos de formu16dos de ordens de produgao aplicados na
apwag50 de custos por ordeal de fabricagao.

Trabalho de formatura - 1994
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A abordagem de todas as considerag6es estenderia muito este trabalho, o

que perderia o sentido. Sendo assim, sao abordadas somente as caracteristicas

essenciais do sistema, que sao as principais a serem cons{deradas na escolha da

estrutwa de um sistema de custeio. As demais, se necessarias, ser50 citadas

oportunamente.

A comparagao custo real x padrao esta ligada a necessidade, ou nao, de

um custo normal como parametro de custo real inconido.

Jg o custo por absorTao x direto diz respeito ao comportamento das

despesas, quando acrescidas ao custo unit£do de produgao.

O custo fabdl x total enfoca a separagao "geoganca", ao considerar, ou

nao, despesas inconidas na produgao diferentes das demais na empresa.

A opgao custo por processo x ordeal de fabric@ao est6 ligada ao modo

de produg80 empregado.

Trabalho de formatura - 1994
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2.1.2.1 - CrIsto real ou custo-padrao

Custo real: O sistema de custo real 6 caractedzado por basear-se em

volumes de produgao efetivos e de despesas reais incorridas;

quantificadas em regime de compet6ncia, que considera os custos na

me(bda em que ocorrem, nao importando se sao, ou nao, pagos no

periodo. Os custos referentes as despesas sao alocados aos centros de

custo e, em fungao de algum crit6rio de rateio, 6 feita a apropriagao.

Custo-padrao: O sistema de custo padrao ou aphcado consiste na

obtengao dos valores-padrao de crIsto, a partir dos parametros

(coeHcientes t6cnicos) de produgao necess&ios a fabdcagao de uma

unidade de ptoduto.

A quanti6cagao dos matedais 6 feita levando-se em consideragao as

perdas e (Frebras envolvidas no processo.

A obtengao dos coe6cientes t6cnicos de mao-de-obra 6 feita a path de

estudos de tempos e m6todos das operag6es produtivas. Por ser um

estudo rnuito caro, algumas empresas utfli7nm m6dia de tempos reais

apontadas no passado; tomando o cuidado de examinar a
representatividade destes tempos.

Os padr6es t6cnicos devem ser revisados sempre que ocorrerem

modi£cag6es nas condig6es de trabalho adotadas como padrao.
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Este sistema se desdobra em tr6s componentes:

• Padrao de materials;

• Padrao de mao-de-obra;

• Padrao de outros gastos de fabricagao.

A partir da determinagao destes padr6es sao, entao, traduddos em

custos. Seus valores e suas vadag6es, sao, em geral, calculados

mensalmente.

O sistema de custo real 6 indicado para indfrstdas com uma hnha de

produtos pequena e pouco complexa.

Para empresas que fabdcam uma grande vadedade de produtos,

principalmente quan(to a produgao 6 verticalizada (produgao de subconjuntos)

e/ou a base de poucos tipos de mat6rias-primas. Porque neste caso, sao

produddos lotes diferentes de cada componente, formmdo estoques

intermedi£rios, necessitando de apuragao pr6pria de seus custos, tornando o

sisteIna muito trabalhoso, sendo mais interessante utili7ar o sistema de crIsto-

padrao.

O sistma de custo-padrao, 6 indicado para empresas que produzem em

s6rie e grande diversidade de artigos, poran, tem uma implementagao muito

mais trabalhosa e com um custo maior porque exige o pr6-estabelecimento de

todos os padr6es t6cnicos.
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2.1.2.2 - Custo por absorgao ou custo direto

CrIsto por absor€ao: Este m6todo consiste na adigao, as despesas

vadaveis de fabdcagao, das despesas fixas ( ou estruturais ) a uma taxa

de rateio; e apropda a despesa quarto a natureza, ou seja, toda e

qualquer despesa operacional classificada como tal.

Ao adicionarmos o custo fabril por absorgao as demais despesas, 6

formado o custo total por absorgao.

Custo direto: Este sistema 6 o mais sensivel as vadag6es do graII de

aproveitammto da capacidade de produgao ( volume e escala ).

E formado a partir da separagao das despesas/custos em variaveis e fixas

( ou estruturais ), considerando as despesas/custos em vadaveis ao

produto e as $xas ao perfodo, comparando as receitas menos os custos

variaveis com os custos $xos para uma analise de ponto de equihbdo da

empresa (relagao crIsto x volume x lucro).

Custos varigveis sao aqueles que oscilam na razao direta das variag6es

de quantidades produddas. Os 6xos sBo os que nao soBem vadagao em

relagao ao volume de produgao den&o de certos limites pois, a pant

destes, 6 necess&io um novo patamar de custos eshuturais, ou seja, sera

preciso um aunwnto da capacidade de produgao, necessitmdo para tanto

uma estrutura adicional ( funcionados da area adarinistrativa, por

exemplo ). Portanto este sisterna tamb6m atuiha em an41ises de

viabihdade econ6mica de expansao de capacidade produtiva.
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Cabe ressaltar que o sistema de custeio direto nao 6 considerado para

fins contabeis, sendo um sistema extracont£bil ( caracteristica sectmdgda

de um sistema de custo ), pois nao considera todos os elementos de

custo.

O sistema de custeio por absorgao somente 6 citado aqui para efeitos de

uma exposigao completa dos sistemas existentes, sendo aphcavel apenas em

empresas onde o volume de produgao nao tem uma estreita relagao com os

insumos aplicados, como nas empresas pesqueiras ou agricolas.

Ja o sistema de custeio direto 6 um insUumento de auxilio a tomada de

decis6es que permite a formulagao de uma pohtica de pregos adequada,

flexivel, e, em alguns cases, de agressividade no mercado.

HABElt1 cita v&ios pontos a favor do custeio direto:

" ... entre os pontos de defesa do custeio direto, podem ser citados:

•

•

@

Os custos sao elementos informativos pna decis6es;

As decis6es dizem respeito as variaveis sob nosso controle;

Os custos totais, incluindo os fixos, que nao podem ser reduzidos

a curto prazo pela administragao, nao auxiliam na tomada de

decisao, pois incluem uma parcela sobre a qual a administragao,

nas decis6es rotineiras, nao possui controle, variagao da

capacidade, por exemplo;
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• No controle de e6ci6ncia na apuragao do lucro dh'e-se, na medida

do possivel, eliminar a in£u6ncia dos custos fixos ou ao menos

impedir que os custos 6xos de um pedodo mascarem os resultados

de outro.

No sistema de custeio direto, os resultados obtidos estao muito mais de

acordo com o fluxo dos eventos do periodo da que no custeio por absorgao, no

qual a in8u6ncia de eventos anteriores pode ser consider£vel. O custo nxo 6

custo do per{odo e nao do produto, premissa que simphfica os cglculos e

facilita o raciocinio do analista para tomada de decis6es. "
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2.1.2.3 - Custo fabril ou eusto total

Custo fabril: Este sistema esti ligado a fatores "geogra$cos", pois

considera somente os custos incorddos na area de produgao,

desconsiderando os demais para efeitos do c£lculo do custo.

Custo total: Ao contrado do anterior, todas as despesas da empresa sao

computadas ao custo dos produtos. Apresenta uma grande di£culdade na

de£nigao de crit6rios v£lidos ( crit6rios de rateio ).

Na maioria da hteratura existente, o custo total nem chega a ser

considerado seriamente, somente em alguns casos de arMlises muito

especificas, nao sendo utilizado para calculo de custo dos produtos.

O sistema de custo fabdl 6 o mais recomendado, de acordo com

NEVES2 , pois idmti6ca com maior clareza a natweza das despesas inconidas

na produgao pua posteriormente analisar a poHtica de pregos adotada e saber

se a es&utura de suporte esti adequada ( viavel ), ou nao.
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2.1.2.4 - Custo por processo ou custo por ordeal de fabricagao

Custo por processo: O custeio por processo, assim como o custeio por

ordeal de fabricagao, 6 uma opgao ligada ao tipo de processo de

produgao empregado. NEVES2 de6ne custo por processo da seguinte

forma:

"Um sistema de custo de produgao em s6rie 6 caracterizado pela

acumulagao de custos de produgao continuo, para produtos

homog6neos. Custos m6dios acumulados de produgao completada,

em cada passo do processo, sao transferidos e adicionados aos

custos de cada passo subsequente.

Usualmente tem-se o cuidado de determinar quantidades e custos

unitados m6dios a cada passo do processo. Nos sistemas de custo

de produgao em s6rie, a 6nfase recai sobre a produgao em

periodos de tempo, na quantidade de produtos terminados e em

processo de fabricagao'’.

E portanto um sistema que considera a produgao em periodos de tempo.
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Custo por ordem de fabricagao: Tem como objetivo obter os custos de

um trabalho especifico, considerando todos os insumos e atividades

diretamente, na quantidade utilizada e devidamente apontados. Pode ser

definido de acordo com NEVES2 :

"No sistema de crIsto por ordem de fabricag50, cada elemento de

custo 6 coletado separadamente para cada lote ou encomenda em

processo de fabricagao. Um requisito deste sistema 6 a

identi$cagao separada, da produgao, em lotes ou encomendas."

Este sistema d utilizado largamente em todas as ind6saias para apurar os

custos de projetos de engenharia e de trabalhos especi6cos de

manutengao e reparo, mesmo em empresas que adotam o custo por

processo.

O custeio por processo 6 o mats indicado para mpnsas que t6m

processo de produgao contfnuos ou aabalha com grandes projetos ( ex:

produgao de navios ), onde o apontamento de cada atividade torna-se muito

complicado e desvurtajoso.
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2.2 - POR QUE CUSTEIO DIRETO ?

Os textos a seguir foram baseados em NEVES2 , SANTOS3 ,

RASMUSSEN4 e BRUNSTEIN7

O orgamento empresadal 6 um plano admfnistrativo que cobre

todas as fases das operag6es fbturas, para alcangar um alvo proposto de hrcro.

TaI pIano pode incluir planejamento de longo e de curto alcances. Parece,

contudo, que o custeamento direto 6 muito mais itil ao planejar para periodos

curtos, um ano ou menos, e ao tomar decis6es correntes sobre operag6es do

que para o planejamento de longo alcance. O custeamento direto, com sua

separagao de custos vadaveis ( produto ) e fixos ( periodo ), e o calculo do

valor do lucro marginal, facilitam qualquer analise da relagao custo x volume x

lucro. A an£hse do ponto de equiln)rio, a taxa de lucro sobre o investimento, a

contribuigao marginal de um segmento no total das ven(Ias, o hnro total

proveniente de todas as operag6es, baseado em determinado vohme, todos

esses problemas de planejamento podem ser resolvidos com o auxilio de uma

estrutura de custeio direto
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2.2.1 - A abordagem da margem de contribuigao ( MC )

De6ne-se margem de conbdbuigao ( MC ), ou, '’contribuigao para cobrir

o custo fixo e gerar lucro", como a diferenga entre a receita obtida atrav6s da

venda e os custos variaveis ( incluindo as despesas vadaveis de venda ).

A analise dos hrcros da empresa passa a ser feita a paRk nao mais dos

hrcros unit&ios dos produtos, e sim com base nas margens de contdbuigao

unit6rias que cada um fornece para cobdr os custos £xos e gerar lucro (incluido

a taxa de remuneragao do capital investido).
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2.2.2 - Vantagens da margem de contribui€go

As vantagens da utilizagao da margem de contribuigao como crit6rio de

anahse de rentabihdade pode ser resumido da seguinte forma:

• Os indices de margem de contdbuigM auxiliam a administragao a decidir

que produtos merecem um esforgo de vendas mats concentrado, em

detr{rnento de outros, que de\'em ser tolerados pelos beneficios de

vendas de outros produtos;

sao essenciais para o auxilio nas anahses de viabilidade, ou nao, de

produtos ou linha de produtos;

Podem ser usadas para avaliar alternativas de redugao de prego para

obtengao de ganho em escala;

Obt6m-se uma analise mais rapida de quanto ainda tem de ser vendido

para cobrir os custos fixes e gerar os lucros planejados;

Auxilia na deeisao sobre como utili7ar e6cientemente os recursos

produtivos, ou seja, para quais produtos eles devem ser canalizados;

Os administradores podem decidir com mais ceReza sobre que pregos

praticar, pois os pregos mgximos sao ditados pelo mercado atrav6s da

dmranda e os mfnimos, a curto prazo, pelos custos vadgveis de produzir

e vender;

A utihzagao da margem de con&ibuigao facilitam an£bses custo x

volume x lucro, pois auxiliam o admtnisbador a entender a relagao entre

os pregos e as margens obtidas em relagao a um certo volume.

•

+

e

8

6
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2.2.3 - Fatores limitativos da margem de contribui gao unit£ria

Quando uma f£brica estg operando a capacidade maxima, na maioria dos

casos 6 necessario optar por quais pedidos aceitar. Para esta analise nao deve

ser levado em conta somente a margem de contdbuigao unit6da, e sim a

maximizagao do lucro total, que depende da maior margem de conaibuigao por

unidade de fator restdtivo (fator escasso, hmitativo ou critico).

SAIVFOS3 define fator restritivo como:

"... o fator restritivo d o item que restringe ou limita a produg60 ou venda

de deteruHnado produto. Assim, o cdt6rio para os lucros m£ximos, a uma dada

capacidade, 6 a maior conthbuigao possivel aos lucros por unidade de fator

restntrvo.

. .. o fator restdtivo por exemplo, pode ser horas de maquina ou horas de

mao-de-obra. Pode ser p6s cfrbicos de espago para apresentagao do produto;

em tais casos, uma relagao do tipo fndice de mwgem de contdbuig50 6 um

indicio insuficiente para a lucratividade."

Aqui existe espago para utilizagao de programagao linear no

planejamento da produgao, construindo modelos que maxfmtzem o lucro

global, considerando res&ig6es de capacidade e mix de produtos.
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2.2.4 - Ponte de equila)rio

Ap6s a obtengao da margem de contdbuigao da empresa, o ponto de

equila)rio poderg ser calculado. Define-se como ponto de equiHbrio o nivel

minimo de vendas e / ou produgao que deve ser praticado para que a empresa

nao incona em prejuizos, ou seja, quan(to receitas obtidas sao iguais as

despesas mais custos.

A analise do ponto de equila)rio em conjunto com a margem de

contdbuigao unitada d fUndamental no planejamento do hrcro e na formagao de

pregos .

No caso de mais de tm produto o ponto de equilibdo 6 calculado da

seguinte forma:

CF

PEvalor

E PMCI pi Qi

1-

Epi Qi

pi - Prego de venda unitgdo por produto.

Qi - Volume previsto por produto.

PMCI - Proporgao da mngem de contribuigao por produto.

CF - Custos 6xos
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2.2.5 - Ponto de equila)rio econ6mico

C) ponto de equilibdo econ6mico 6 aquele onde receitas totais sao iguais

aos custos totais mais um lucro mfnimo de retorno do capital empregado, que 6

a taxa de remuneragao do capital, que %ria de setor para setor, nao existindo

um namero padrao para todos os setares, sendo estas taxas que regulam a

economia, pois onde estas taxas estao altas, os invenstimento se direcionam

aquele setor, at6 um rivet em que a competigao baixa os pregos, fazendo com

que o capital se direcione para outros nichos.

Esta an£lise do ponto de equihl>rio econ6mico deve ser feita

&equentemente, para o planejamento do lucro, verificando a viabihdade do

llegoclo.

2.2.6 - Margem de seguran ta operacional

Margem de seguranga operacional 6 de6nida como a diferenga entre o

total de vendas normais e as vendas no ponto de equihlxia de uma empresa.

Em termos praticos quanto maior a margem de segwanga operaciorlal, mais

possibihdade de negociagao de pregos uma empresa tera. EIc pode ser obtido

em porcentagem, em valor ou unidades de produto.
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2.3 - FORMA('Ao DE PRE('OS

Os textos a seguir foram baseados em SANrOS3 , RASMUSSEN4 e

BRUNSTEIN7

O problema da formagao dos pregos esti ligado as condig6es de

mercado, as exig6ncias governarnentais, aos custos, ao nivel de atividade e a

remuneragao do capital investido ( lucro ), e, a outros objettvos, muitas vezes

con8itantes da empresa, como, por exemplo: aumentar mercado, minter o mix

de produtos mais rentavel, etc.

O calculo do prego de venda deve levar a um valor que:

• Traga a empresa a rnaximi7agao dos lucros;

• Seja possivel manter a qualidade, atendendo aos anseios do

mercado aquele prego determinado;

• Melhor aproveite os niveis de produgao etc.

SANFOS3 sugere os seguintes passos para a formagao do prego de
venda:

e

•

e

•

Formagao de um prego base;

Analise do prego face a caracteristicas do mercado;

Teste do prego ein fungao do custo x volume x lucro atrav6s de

anglises do ponto de equila)rio da empresa;

Fixagao de poHticas de pmgos para diferentes condig6es de

mercado
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2.3.1 - Formaggo do pre€o base

Os pregos-base podem ser formados atrav6s dos seguintes m6todos:

e

•

e

+

+

Custo pleno;

Custo de tranformagao;

Custo marginal;

Retorno sobre o capital investido;

Custo-padrao

2.3.1.1 - M6todo com base no custo pleno

n

Custos plenos sao aqueles apurados pelo m6todo de custeio por

absorao. Os pregos estabelecidos nesta base sao os que equivalem ao custo

total da produgao mais despesas ( de venda e administrativas ) e margem de

lucro. Podendo para tanto utilizar o sistema de custo real ou padr§o ( ver

A sua vantagem d a de conseguir uma certa estabilidade de pregos a

longo prazo, devido a segwmga da obtengao total dos custos e de uma margem

planejada de lucro. Sua desvantagem 6 que ngo pode ser utilizada como

fenamenta de anabse da relagao custo x volume x lucro.

2.1.2.1 )
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2.3.1.2 - M6todo com base no custo de transformagao

Os defensores deste m6todo sustentam que os lucros devem ser

calculados somente sobre o custo de tranformagao e nao devem ser calculados

tamb6m sobre a mat6ria-prima ( incluindo mao-de.obra e custos indiretos de

produgao ).

Para o calculo de pregos atrav6s deste m6todo, 6 acrescentado aos custos

de tranformagao uma margem de ganho e depois somam-se os custos das

matenas-pnrnas.

2.3.1.3 - M6todo com base no crIsto marginal

sao os custos que sao relacionados diretamente com o que 6 produddo e

ven(lido, acrescidos de uma certa margem. Ap6s isto sao feitas an£lises para

descobrir quanto custa produzir mais uma unidade, analisando a receita

marginal obtida com a venda desta unidade menos os custos, o lucro marginal

e, utili7ando-o para a formagao do prego-base.
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2.3.1.4 - M6todo com base no retorno sobre o capital investido

Consiste na obtengao de uma taxa pr6-determinada de lucro sobre o

capital empregado utilizando a seguinte f6rmula:

Custo total + % lucro desejado + Capital empregado

Pre€o de venda =
Volume

2.3.1.5 - M6todo com base no custo-padrao

Considera como premissa a separagao dos custos vari6veis dos fixos,

para efeitos de formagao do prego. E um m6todo que exige um sistema de

informag6es da rnanutengao dos padr6es com atuali7ag6es constantes para

melhor aproximagao dos custos reais, famndo os ajustes necess6dos no final

do periodo.

Este m6todo permite a visualizagao mais rgpida de qualquu desvio entre

o padrao e o real, permitindo ag6es corretivas imediatas atrav6s do calculo das

vanag6es.

E o m dodo que possibilita uma anahse mais acurada da relagao custo x

vohme x lucro pois considera as margens de contribuigao dos produtos na

formagao dos pregos.
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2.3.2 - An£lise face a caracteristicas de mercado

O prego base deve ser anahsado em relagao as caracter{sticas de

mercado como: prego dos conconentes, volume de vendas, prazo, condig6es de

pagamento, entrega, quahdade, etc.

Nesta etapa deve ser efetuado uma anahse de marketing apurada para

ved6car se o mercado absorve aquele prego fixado naquelas condig6es.
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2.3.3 - Anglise custo x volume x lucro

Nesta etapa devem ser levados em consideragao os seguintes aspectos:

@ Potencial de alavancagem resultante de outras receitas ou produtos: Se os

custos fixos estao sendo cobenos e remunerando o capital adequadamente

por6m, os pregos praticados por determinados produtos nao consegue obter

margem de contdbuigao suficiente para cobrir seus custos 6xos, numa

situagao de entrada em novos mercados pode-se manter os pregos nestes

niveis temporadamente at6 o seu estabelecimento e fixagao de um novo

nivel de pregos;

Efeito da redugao dos pregos no ponto de equila)rio econ6mico da empresa:

uma vez estabelecido o ponto de equihbdo nos diferentes niveis de

comenializagao, bem como a percentual de uso da capacidade produti%, d

possivel acomodar os v£dos niveis de pregos aos diferentes tipos de

opera96es mercado16gicas e grupos de compradores, de acordo com as

diferentes situag6es do mercado e o potencial de vendas dos diferentes

grupos de compradores. O ideal seria a empresa calcular seu ponto de

equila)rio em v&ios niveis de vendas e a diferentes porcentagens de sua

capacidade de produgao.

e
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2.3.4 - Fixagao de politicas de pregos

Ap6s as etapas anteriores o prego de venda esti formado, necessitando

com isso de uma estrat6gia de pregos, ou poKtica de pregos.

RASMUSSEN4 ressalta:

’'.,.Bequentemente confundem-se as express6es “es&at6gia de pregos" e

’'tgtica de pregos". Os pregos estrat6gicos basetam-se em considerag6es e

implementagdes de politicas envolvidas na decisao do nivel de pregos, para

penetIagao no mercado. A politica de pregos baseia-se na avahagao da

demanda de consumo a diferentes niveis de pregos e, portanto, pela pr6pda

dernanda do produto. A decisao depende dos niveis que mosaam o maior

potencial e disposigao de demanda do produto.

A Utica, por outro lado, envolve a manipula€ao de pregos, de tempo a

twrpo, como veiculo promocional, incluindo, por exemplo, ofertas especiais,

descontos excepcionais ou outros recursos promocionais. "

Assim temos as estrat6gias de pregos mats utilizadas:

e Prego de "Skimming": prego muho alto praticado no inicio do

langamento de Im produto criando condig6es para que a eQripe de

venda desenvolva uma demanda em massa, permitindo o equilnrio

do prego;
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e Prego de penetragao: praticado em um mercado com grande

elasticidade de demand& pregos mais baixos do que os

conconentes, tentando cdar uma escala de produgao que o

viabilize;

Prego competitivo: Prego calculado a partir de uma an£lise dos

custos e no c£lculo do "mark-up", ou poHtica do "cost-plus"

(custos diretos mais margern);

Prego de mercado: signi6ca um prego prevalescente no mercado,

em uma 6poca especf6ca. Prego muito dined de ser estabelecido;

Prego popular: nivel onde a maioda das empresas praticam e a

maioria das transag6es comerciais acontecem;

Prego econ6mico: prego que inclui todas as considerag6es de

custos ( diretos e indiretos ), o chamado custo de oportunidade;

Campeao do lucro negativo: prego praticado para atrair chentes ou

desfazer-se de uma haha de produtos, sendo vendido com prejuizo

ou pr6ximo ao ponto de equila>rio; em alguns casos nada mais e

do que a pr6tica de "dumping".

@

@

e

e

a
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3.1 . A TECNOLOGIA E PROCESSO PRODUTIVO

Para a caracterizagao do problema 6 necess£do conhecer a tecnologia e

o processo produtivo empregado pela empresa. Para tanto 6 necess Rio obter os

roteiros de produgao e as operag6es executadas nos produtos. Como a empresa

nao possuia nenhum registro formal das operag6es e sequ6ncias - somente o

encarregado de produgao detinha o conhecimento - foi necessado o

levantamento e documentagao ( feitos pelo estagi6do ), que foram agrupados

em uma carta de processos m61tiplas ( devido as facilidades de visuahzagao de

todos os processos, que nao sao muitos, neste tipo de carta ) e agrupamento

dos produtos segundo crit6rios de tecnologia de grupo ( por semelhanga de

processo; grupo de medidas e mathia-prima empregada ).

3.1.1 - O processo

O processo utilizado para produgao de esferas pode ser dividido em

dezessete etapas, que dependendo do diametro e material solicitado seguem

diferentes roteiros e operag6es. As etapas sao:

8 Corte: 6 a operagao de cortar os "blanks" a partir de banas, normalmente

de ago, em prensas de 250 toneladas. Etapa necessgda para a produgao

de esferas de grandes diametros, acima de 19 milfmetros, devido a

lirnitag6es dos equipamentos da empresa;

Recodmento: etapa necessgda para a estampagem de esferas em

equipamentos de menor capacidade, pois deixa o material mais male£vel;

e
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• Endkeitamento: ap6s o recozimento as bobinas de ago ( utilizadas para

produgao de esferas com diametro mellor do que 19 milimetros ) noam

desordenadas, necessitando de uma operagao de endireitamento;

Trefila: como as bobinas tem diametros padronizados, para a obtengao

de diferentes bitolas 6 necessado esta operagao;

Estampagem: nesta etapa 6 dada a forma a esfera, atrav6s da prensagem

em moldes para code e estampo. Na produgao de esferas com diametro

inferior a 19 milimetros o ao em bobinas d colocado diretamente na

prensa; no caso de medidas superiores 6 necessgrio uma operagao de

corte, e, os "blanks" pr6-cortados sao introduddos manualmente nos

moldes;

Limadoras: operagao que esti sendo desativada; consiste na passagem

das esferas em duas ferramentas cilindricas, onde uma aca estacionaria e

a outra se move, com uma determinada distancia entre elas ( o que

determina a pressao exercida pela maquina nas esferas ), conforme figura

3.1

•

Figura 3.1 - Esquma simpli6cado de uma hmadora ( elaborado pelo autor ).
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• Laminagao: consiste na passagem por dois cilindros com sulcos

escalonados, onde 6 feita a laminagao das esferas, operagao reahzada

para redugao do diametro e acerto de ovalizagao das esferas, conforme

figura 3.2.

Figura 3.2 - Esquema simphficado de uma laminadora (elaborado pelo autor).

e Retifica cru e temperada: operagao semelhante a de lamar esferas, a

diferenga esti na pressao exercida pelos cilindros e da abrasividade das

superfiaies de contato cilindro/esfera. Retifica crua refere-se as esferas

sem tratamento t6rmico ( t6mpera );

Tratamento t6rmico: consiste na t6mpera das esferas para obtengao de

melhores propriedades mecanicas ( dureza, resist6ncia ao cizalhamento,

etc);

Forno pequeno: consiste em um forno somente para aatamento t6rmico

de esferas de ago inox, devido a cuidados especiais que devem ser

tomados com estes materiais;

•

•
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•

•

Lavagem: operagao feita para a retirada de rebarbas. 61eos e manchas

das esferas; consiste na passagem das esferas em tambores rotativos com

super$cies pouco abrasivas;

Bnmimento cru e temperado: tem a mesma finahdade da operagao de

retifica, com a diferenga no tipo de maquina utihzada, que ao inv6s do

equipamento descdto sao utilizados tambores coin superncies abrasivas.

Os produtos obtidos nesta operagao tem uma variancia dimensional

maior do que os obtidos nas retificas;

Pohmento: operagao semelhante as de brunt mento e pohmento, variando

somente a abrasividade e o tempo no qual os produtos permanecem nos

tambores;

Classificagao: consiste na passagem das esferas em fusos rotativos com

r6guas posicionadas em angulo de tal forma que fun£ione como um

cahbrador passa-nao passa, permitindo somente a passagan de esferas

com o diametro especi£cado;

Classi6cagao manual: operagao de selecionar as esferas para a detecgao

de problemas como pegas ovalizadas e com defeitos de estampagem.

Efetuada somente em esferas com diametro superior a 19 milfmetros

devi(Io a limitag6es nas classi6cadoras automaticas ( r6gua de curso ).

e

•

A figura 3.3, uma carta mQltipla de processos, detalha os roteiros de

produgao para as operag6es descritas acima, de acordo com o agrupamento

descrito na tabela 3.1
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Processo

1

Mat6rias-primas

• Ago BTC

• Ago ATC

• Ago BTC

Processos

CAST

CASP

CAST

CASP

Medidas ( a

3/16"

1/8" at6 3/8"

1/4"

3/8" at6 19 mm

19 at6 25 mm

1/8" at6 5/32"

3/8" at6 19 mm

•

@

•

•

@

e

e

e

•

•

e

•

•

•

2

3

4

5

6

7

@ Ago ATC

CART

CART

CRRT

• Ago ATC

@ Ago Cromo • 19at6 25 mm

8

9

10

11

12

13

14

15

16

•

e

e

e

2 mm aa 3/8"

3/8"

a > 19 mm

1/8" at6 3/8"

2 mm

> 2 mm at6 3/8"

a > 3/8"

1/8" at6 3/8"

• Ago ATC @

•

CAMO

CRRT

e

e Ago Cromo I . CRMO
•

•

• CRPO e

• Ago Inox 304

• Ago Inox 316

• Ago Inox 420

• 1/8" at6 3/8"

17

Tabela 3.1

• Latao + 1/8" at6 3/8"

autor)- l+ocessos gerais de produgao ( elaborado pelo
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Legendas

• Ago BTC - ago carbono SAE 1010/1020.

© Ago ATC - ago carbono SAE 1060/1070.

e Ago Cromo - ago SAE 52100 /AISI E 52100.

• Ago Inox XXX - Ago inox AISI XXX.

•

•

e

•

©

CAST - Esferas de ago cubono com processo padrao.

CART/CRRT - Esferas de ago carbono/cromo com processo especial.

CAMO/CRMO - Esferas de ago carbono/cromo para processos de moagem-

CART/CRRT - Esferas de ago carbono/cromo retificadas.

CRPO - Esferas de ago cromo com pohmento.
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3.2 - o SISTEMA DE CUSTEIO E FORMA('Ao DE PRE('OS ATUAL

Pna a caracterizagao do sistema de custeio atual 6 necessario descrever

os procedimentos de apontamento e processamento dos dados, que sao a base

de qualquer sistema de custeio; ap6s sera apresentado o m6todo de calculo de

custos e formagao de pregos utilizadQ.

3.2.1 - O sistema de apontamento e c£lculos

O sistema de apontamento utili7ado nao 6 padronizado, e sim, dividido

de acordo com o setor ( exemplo: laminagao, retificas, etc ), como descrito a

segulr:

• Estampada: os operadores preenchem dois apontammtos - im para controle

de paradas e quantidades produddas, exempli6cado na figura 3.4; e outro

para conaole tamb6m das paradas, conforme figwa 3.5.

Diadamente a partir dos formulados, 6gwa 3.4, retirados das maquinas, o

apontador de produgao elabora um resumo, que 6 feito em IIma planilha, de

acordo com a figura 3.6, onde o encarregado efetua tan rapido controle

visual nas informag6es.
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Setor: tiEs Peso: 41 M£quina: ';P-3CH)4,

Service executado Ass. operador: },tarn

<Panda as 4:00 p/ajwt€ no math, whoa 8: 30.

Figura 3.4 - Formulado para apontamento na estampada.

(elaborado pelo autor )

APONTAMENTO

SECAO, t,IaIn MAQUINA: @-30 - or

operad.Descritao do sewigo/motiveData

Qae6ra da15.02.94 joao 8:30 12:30

Figura 3.5 -- Planflha para apontamento de produgao ( elaborado pelo autor ).
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PRODU(.'AO DA ESTAMPARIA

Maida: 1/4 'F 80. 1 Quantidade: 3.000Material: 1020,

total 1 total

p/tur I do
no ! dia

total I acum

acum I toor.Data I M£quina: p-45-01 M£quina: P-60

H
[–r–[––[–[]

HT-r

HRS CFo KGS 1 HRS tKo KGS

15.01 1 9,40 75 200 200 200 200 1 300

Figura 3.6 Ficha para resumo de produgao ( elaborado pelo autor ).

Trabalho de formatura - 1994



O problema 51

e Laminagao/limadoras e retfficas: nestes setores, o operador, faz anotag6es

em uma louza, figwa 3.7, onde coloca informag6es sobre o tempo de

processamento dos lotes, que tem uma carga padrao de aproximadamente

90 Kg, e, diariamente o apontador de produgao os coleta em uma planilha,

figura 3.8.

MATERIAL FERRAM

nQ ferndiametro - material - lote de m.

M(DIqMIWiCLAL (mm) INICIO aDA CRW
'ratntnrrto

'IBW9fO CDA CA(RSAalecDI(DXqyEWX(DA

/TnT)I Ira=?n8tttto

Figura 3.7 - Representagao de uma louza de apontamentos.

(elaborado pelo autor)
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XXX HqD. MEC. LTDA

150.01MAQUINA

PRODUTO (-fVtttO19 tIan

TOTAL KG

FERRAMENTA: 06

ini-fim

04-03 19.20 16.'jO

12:5004-03 19.10

DATA: :Margo/94

TEMPO TOTAL: 102.46

TEMPO MEDIO, 6.40

N' CARGAS: 16

obs

P: 18:30

v: 19;30

Figura 3.8 - Planilha para apontamento da produgao nas laminadoras e

reti6cas ( elaborado pelo autor ).

• Tre£lagao/fornos (recozimento e t6mpera ) e bnmfmento: nao 6 efetuado

nenhum tipo de apontamento e controle de produgao.

• Linha de produgao de esferas de grandes diametros: neste setor, o operador

aponta dados sobre ocon6ncias na produgao, conforme plantlha na figura

3.5, e, no final do turno anota a quantidade produdda, que 6 resrmida pelo

apontador de produgao em um resume di&io, conforme figura 3.9.
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PRODU(,'AO DO DIA 12.01.94

Injetora 1/4 x 11 Rosqueadeira 5/16

I'turno: 15.144

2'turno: 16.356

3Qturno: 16.560

48.060

IFuradeira 3/8 1 Lamb. rosca n' Ol }Lamin. rosca n' 01

Rosqueadeira 3/8 1 Prensa p-25041

Prensa P.2504i2

:Quarta-feira

figura 3.9 - Resumo diaNa de produgao ( elaborado pelo autor ).
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3.2.2 - Comentgrios sobre o sistema de apontamentos

Cabe ressaltar que o sistema atual d concentrado no setor de estampada,

nao tendo nenhurn tratamento adequado das informag6es; somente informa o

rendimento das maquinas naquele turno, sem considerar outros indices de

produtividade, nem outras maquinas da f£brica.

3.2.3 - Procedimentos de calculo e formagao de pregos

O sistema de custeio utilizado 6 o custeio por absorgao, calculando os

componentes dos custos vadaveis, aaibuindo uma certa taxa de rateio dos

custos fixos ( ou estruturais ) em uma planilha de calculo ( em Lotus 1-2-3 ),

que cont6m todos os produtos. Vale a pena ressaltar que no sistema de

apontamento nao 6 feito nenhum monitoramento para comparagao entre os

padr6es t6cnicos e reais.

o prego 6 formado acrescendo-se uma margem (politica do "cost-plus")

sobre os custos calculados. Nao 6 feita nenhuma analise sobre ponto de

equilaJrio, margem de contdbuigao e seguranga de vendas. A adrninistragao nao

tem id6ia se com a polRica de pregos adotada conseguira, ou nao, bmcar os

custos 6xos e remunerar o capital ( gerar lucro ) adequadamente.
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4.1 - FORMULA(,'Ao DO MODELO

O sistema de custeio proposto sera:

• Padrao, comparado mensalmente com real;

• Direto;

• Fabril;

• Por ordem de fabricagao, no caso de encomendas especiais.

As principais vantagens e adequagao ao processo produtivo desta

empresa, bem como sell detalhamento encontram-se nos hens 2.1 e 2.2.

Para a obtengao do custo-padrao dos produtos, serao utilizados os dados

cosntantes na ficha t6cnica dos produtos, figura 4.1 ( elaborada pelo autor ),

que cont6m os coeficientes t6cnicos de mat6ria-prima, mao-de-obra e demais

itens consumidos diretamente pelos produtos ( exemplo: consumo de energia ).

O calculo do custo-padrao para cada produto sera obtido atrav6s da

multiplicagao dos coe6cientes t6cnicos de mat6ria-prima, maquinas e mao-de-

obra pelos seus respectivos custos unit£dos.

Os custos de maTrinas e mao-de-obra, serao calculados em fungao de

um pIano de produgao, ou seja, dado uma estimativa de consumo de X horas de

um certo recwso, o seu custo unitgrio sera a divisao entre o custo mensal e das

horas alocadas para aquele recurso na previsao.

Ja os custos de mat6ria-prima, serao calculados considerando as perdas

normais de processo (quebra de material, problemas de quahdade, etc).
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Para a realimentagao dos coeficientes t6cnicos, foi desenvolvido um

sistema de apontamento e geragao de relat6rios, descritos no item 4.2, para a

atualizagao peri6dica dos padr6es.

Na figura 4.2 pode-se observar o modelo do sistema de custeio proposto,

e, no {tem 4.1.1 6 apresentado a formulagao matematica do modelo utilizado no

calculo dos custos diretos ( por produto e total ).

Vale a pena ressaltar que todos os valores utilizados foram convertidos

em uma moeda "forte" ( US $ - D61ar comercial ), para que se tenha mellor

inau6ncia do fator inflagao no modelo.
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Hateri a

Prima

Plane
IProducao Hae-de-aLIa

CGef icl

Tecnica

Gusto

Unitario

Custo

Unitaria

Coefic,

Tecnice

Gusto da

HIp 8

Despesas

Indiretas Uariav.

Cu5to de

H 10

Gusto direto

E5tinado

Preco de venda
lin italia

Harlem de
Contiibuicao

Custos
Fixos

@ultada do
Periodo

Figura 4.2 - Representagao do sistema de custeio proposto.

(elaborado pelo autor )
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4.1.1 - Mem6ria de c£lculo

Para o calculo do prego final, com base nos custos diretos, devemos

considerar a16m dos custos diretos, a margem, comiss6es de venda e impostos,

desta forma, temos:

PreCO custos diretos de fabricagao + margem + comiss6es de venda +

impostos ’'por dentro'’ e "por fora"

Trabalho de formatura - 1994



O modelo proposto 61

Os custos diretos sao:

M MO

[ ( E Mj - Pm )+(EMOj . P mo ) ]
1 1

CDj

Onde:

•

•

6

•

@

•

CDj = custos diretos de fabdcagao do produto

J;

Mi = coe6ciente t6cnico da mathia-prima M,

no produto j(M=1 ,2,...,n);

MO = coeficiente t6cnico de mao-de-obra MO,

no produto j(MO=1 ,2,...,mo);

J = indice de produtos ( J = 1,2,... j );

Pm =prego da mat6ria.prima M ( US $ comercial );

Pmo=prego da mao-de-obra MO ( US $ comercial );

Cmo

Pmo =

hmo

• Cmo = custo mensal do recurso;

• hmo = mfanero de boras alocadas, deste

recurso, no pIano de produgao.
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lnargem :

m+ . CDj

Mgj=
100

C)IIde:

• Mgj= margem real em valor;

margem real em percentual ( % ).

comiss6es de venda: neste caso, nao existem comiss6es de venda, pois

todos os vendedores recebem um salario fixo, fazendo parte, portanto,

dos custos 6xos da empresa.
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Impostos ’tpor dentrol':

Pj .[HPD/(1 + PF) I

C)ade:

• idj

+ Pj
© IPD

+ IPF

impostos ’'por dentro" do produto j;

preQO final do produto j;

soma das aHquotas dos impostos "por dentro";

soma das aliquotas dos impostos "por fora";

Impostos "por fora" :

Pj . [ 1 - 1/(n?F) ]

Onde:

• ifj
@ IPP

impostos "por fora";

soma das ahquotas dos impostos "por fora";

Trabalho de formatura - 1994



O modelo proposto

Portanto, a representagao matem£tica do prego final 6:

64

CDj + Mgj

1 - idj

(

Pj

1 + iS )
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4.1.2 - Procedimentos de apontamento e c£lculos

Para a reahmentagao do sistema de custeio, que sera mensal, foi

desenvolvido pelo autor um manual de procedimentos para apontamento e

geragao de relat6rios ( que sewhao para obter os dados bgsicos para custos e

tamb6m para um futuro sistema de PPCP ).

o procedimento esti no anexo I, onde o responsavel pela apu@ao dos

custos ( Diretor I ) faz uma revisao mensal dos padr6es (coe6cientes t6cnicos)

do m6s, comparando estes com os pr6-estabelecidos, para a tomada de ag6es

corretivas ou ajustes nos padr6es, caso fique constatado mudangas nas

condig6es de operagao.

Este procedimento, que esti em fase pHoto de implantagao ( uma

maquina de cada segao ), exige mudangas estrutwais no processo, que antes

misturava todas as esferas de urn mesmo diametro e material em um mesmo

contentor, e agora passara a utilizar contentores padronizados e formara os

lotes a partir da operagao de estampagem ( cada tote 6 formado em prmsas

distintas ), nao a partir da laminadora, possibihtando uma tdagem dos lotes

com davidas sabre estabilidade dimensional e quahdade, facilitando com isso a

'’rastreabilidade" do lote.

Ap6s a implantagao do primeho pHoto, ser50 estendidos pna toda a

fabrica
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4.1.3 A informatizaggo do sistema de custos

A parti do sistema de custeio proposto, pode ser desenvolvido um

programa que poderia executar as seguintes fung6es:

e

•

8

A parta de um plano de produgao calcuiar os custos unit&ios de mat6ria-

prima, maquinas e mao-de-obra;

Calcular as margens de conthbuigao por produto a partir de um prego

calculado( mark-up ) ou de mercado;

Uma vez colocados os custos e despesas fixas, comparar com a margem

de contribuigao total e verificar a viabilidade da politica de pregos

empregada.

Para tanto o programa precisada ser alimentado com os roteiros e

coeficientes t6cnicos de produgao. De posse destes dados e dos custos

estrutwais do periodo salam feitas anglises de ponto de equihl)rio, margem de

seguranga e taxa de remuneragao do capital.
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4.1.4 - Vantagens do sistema proposto

O sistema de custeio proposto, uma vez implantado, traM as seguintes

informag6es :

e

6

@

•

Documentagao de todos os produtos, roteiros de produgao e coe£cientes

t6cnicos de fabricagao;

Custo direto de todos os produtos constantes no pIano de produgao;

Mmgem de contribuigao por produto e total:

Fornecera subsidios para c£lculos de ponto de equihl>rio, margem de

seguranga e taxa de remuneragao do capital.

De posse desta iaformag6es a empresa tera mais agilidade Ira tomada de

decis6es, principalmente no planejamento e programagao do "mix" de produtos

a serem fabricados, planejamento de futuros investimentos, como compras de

maquinas para expansao da empresa ou criagao de novos modeIos.

Alan disso tera uma forte base para tomada de decis6es sobre qual I

poHtica de preci6cagao por produto podera praticar sem comprometer os

resultados da empresa.
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4.2 - A UTILIZA('Ao DO SISTEMA DE CUSTEIO PARA "PRICING"

O sistema de custeio direto d a ferramenta mais indicada para o auxiHo

na formulagao de uma polRica de pregos, pois com sua separagao dos custos

vari£veis e fixos, e, obtendo o resultado da empresa, fomece uma base

consistente para tomada de decis6es.

4.2.1 - A formula ao do m6todo

O m6todo proposto consiste em:

1. Formagao do prego base: o m6todo de formagao leva em conta

v&ios fatores, retorno sobre o capital investido, remuneragao dos

custos fixos e vniaveis e geragao de lucro; para tanto, 6

necessario a formagao do prego com base no custo-padrao ( item

2.3.1.5 ), e, em seguida efetuar IIma comparagao entre a margem

de conthbuigao e seus custos fixos.

O resultado desta diferenga deve ser positivo, ou seja, guar lucro

e ainda efetuar analises corn base no m6todo do retorno sobre o

capital investido ( item 2.3.1.4 );

Analise face as caracteristicas do mercado: deve ser feito um

amplo trabalho de marketing nesta etapa: monitoramento dos

conconQntes, pesquisas de mercado, condig6es de venda,

assist6ncia t6cnica e outros, para verificar se o mercado absorve o

prego fixado nestas condig6es;

2
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3 Ana:lise C x V x L: nesta etapa, devem ser feitos estudos sobre a

elasticidade de demanda ( diminuindo o prego, qual e o efeito no

aumento do volume de vendas ), potencial de alavancagem de

outras receitas ou produtos, e, anahsar seus efeitos no ponto de

equila)rio econ6mico da empresa ( item 2.3.3 );

Fixagao da poHtica de pregos: ap6s a formagao do prego, devem

ser formuladas as taticas de venda, levando em conta o mercado

onde estao inseddos, ou seja, de acordo com o produto e seus

consumidores, formular politicas diferentes e efetuar comparag6es

das margens de contribuigao por produto, dadas estimativas de

venda ( item 3. ) naquele prego, e, comparar com os custos $xos,

efetuando analises sobre o ponto de equila>rio econ6mico e

margem de seguranga operacional da empresa.

4
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4.2.2 - Relat6rios administrativos

Para a manutengao deste m6todo, a administragao deve ser alimentada

com os seguintes relat6rios:

@

•

e

Desempenho mensal dos concorrentes ( volume de ven(ias,

quahdade, prego, condig6es de pagamento, e outros indicadores

necessarios para a monitoragao do desempenho dos mesmos );

Pesquisas de mercado ( indices de satisfagao dos clientes,

elaboragao de matrizes de QFD - desdobramento da fungao

qualidade , etc );

Efeitos de mudangas de pregos na dema,nda dos produtos (

anahses de elasticidade de demanda ).

Estes relat6rios devem ser mensais e sao a base para a formulagao das

t£ticas de venda nos pedodos seguintes.
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5.1 - 0 M£TODO DE LEVANTAMENTO DOS DADOS

Ap6s a definigao do problema e proposigao de um novo sistema, o autor

dell inicio a coleta de dados. Foram definidas duas etapas: a prjmeira consjstiu

na definigao de quais dados seriam necessados ao modelo proposto, onde

foram elaboradas planilhas para a orientagao de quais dados levantar; na

segunda fase detr-se inicio ao trabalho de campo, que consistiu em entrevistas

ao encanegado responsgvel pela produgao, eletricistas ( para determinagao de

dados sobre o consumo de energia das m£quinas ), mecanicos, chefes de turno

e operadores.

Para a obtengao dos coe$cientes t6cnicos de mao-de-obra, tempos de

processamento nas maquinas( "set-up", operagao e produtividade ) e materials (

quantidades utili7adas e perdas no processo ), foi utilizado um levantamento

executado em junho de 1993. Para sua utihzagao foram necessarias

modincag6es estimadas pele encanegado de produgao, pois um estudo

detalhado de tmpas e m6todos para a obtengao destes coeficientes consumiria

muito tempo, abm de nao ser o objetivo deste trabalho. Como mencionado no

item 4.1, a part+ da implantagao do sistema de apontamentos estes parametros

serao mensalmente revistos e feitos os devidos ajustes (sintonia fina).

Todos os valores foram calculados utilizando-se uma moeda "forte"

como valor de refer6ncia ( d61ar comercial ), ou, em Cruzeiros Reais, datados

para que se tenha sempre a valor presente, ou seja, a prego de reposigao.
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5.2 - TRATAMENTO DOS DADOS

E no processo produtivo que esti a maior quantidade de dados a serem

coletados e anahsados. A seguir apresenta-se um resumo dos dados utilizados

na anahse e conclusao, e a forma de organizagao dos mesmos para a utihzagao

no sistema de custeio.

5.2.1 - Produtos

Os produtos sao aproximadamente duzentos. Como na maioria das vezes

haviam modi6cag6es insigni6cantes de processo e no produto, optou-se por

ima selegao destes para obter uma estrutwa mais enxuta we exighia um

trabalho menor de processamento dos dados e complexidade administrativa

llle110r.

O autor executou um estudo baseado na m6dia de venda dos frltimos dois

anos, elaborando uma curva ABC, onde os produtos foram agrupados por

volume de venda e faturamento, e, em conjunto com os diretores da fabrica, foi

decidido a elinHnagao de 177 produtos, por nao terem volumes de venda e

faturamento su6cientes para serem considerados produtos de hnha para a

empresa, serao considerados como encomendas especiais e recebergo

tratamento como taI, desimpedindo a estrutura administrativa e de

processamento de dados, conseguindo ganhos signi$cativos.

Na tabela 5.1 apresenta-se a haha atrIal de produtos e o namero do

processo gerd a que o produto segue, conforme auxograma de processos £gwa

3.3
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Grupo C6digo Descri9io

Ea

I

+
rHL•

I
a-1

I Processo I
!er81

I
2

M
CAST

918[E:]]
915124

iB!!!BE@ - CAST
EsFeramTaTST

asI
CASP
CASP
CASP
CASP
CASP
CASP
CASP

91 1042

911063
911082

911102

911122
911142
911162

911202

[asaRg"IF - CASI
Esfera 5/32" . CASP
s ASP
EsfermjTm
Esfera 1/4" am

-isfera 5/16" - CASP
Esfera 3/8" - CASP
BMe 1/2" FAa

I
1

I
1

1 1
–TTInT=– I

HiM
CART

MEeI
CAMO
CAMO
CAMO
CAMO

911041
911121

HM
EsfTra 1/4" - CART

5

16

8

8

9

A'-l
10

11

– Ell 1
–F–iT-l

11

6
6
6
16

12

13

–TIal
14

16

16

TIT6
16

911®
911466
91 1586

911696
911986

[amIt ![d
-Be nln -CAMO
mela 10.00 mmm
BsB=a 6m
-E-sfera 25.00 mm -CAMOm
Ememm
b;Fera 3/la -CRRT
Esfera I/'P' -CRRT
7sne=ITFCMT
taemTIiiTaRT
ms i&:inman
Esfera 3/4- - CRRT

HIam
CRRT
CRRT
CRRTm
CRRT
CRRT

nMeI
CRMO
CRMO
CRMO

BEen
INOXI
NOXI
DqOXI

918al
912061

mil
912121
912281
91271 1
912771
912911

Ej[BEEqI

912446
m2
912586

lm®zCel
ts&raIR>T;-n=Tl8£O
Esfera 6.00 am - cM
Esfera IO.W mm - CRMO

[zHEnPMItv1
m=mFiQO inn
I;emFAe;if3li
tiMe mE–Ag>Trina

mM
n30@
913081
913141

Tabela 5.1 - Linha de produtos da empresa - esferas ( elaborado pelo autor ).
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5.2.2 - Opera;6es

As operag6es foram definidas em conjunto com o encarregado da

produgao e estao na tabela 5.2, ja exphcadas no item 3.1.1.

I=== t ::
70

I+." I *.
90

Ikscrigio da Opera@o Ikscri+So da Opera cao

KeITHM
Recodmento
Endireitamento

Estampagem 130

140
150

160

Classifical

Lavagem
Limadoras
Tre61ar

o manual
10

Brunilnento crua

Brunimento temperada

r T.T, o

Reti6ca ciua

Tabela 5.2 - Classi£cagao das operag6es do processo (elaborado pelo autor).
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5.2.3 - Miquinas

Neste item foram coletados dados referentes somente as maquinas e

equipamentos utihzadas na fabricagao do produto, nao sendo considerado os

necess£rios para sewigos de apoio; manutengao e ferramentada, por serem de

di6cil determinagao do crit6rio de "rateio" mais adequado, como ja discutido.

As estimativas de vida itil e valor da maquina/equipamento, para calculo

de consumo e depreciagao, foram estimadas com base na experi6ncia do

encanegado de produgao, diretores da empresa e algurnas consultas via

telefone as empresas fabdcantes destes equipamentos. Estes dados estao na

tabela 5.3
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c Prego
(USS)

Nfunero
de

ln£quinH

9

I

1

I

1

13

I

1

1

4

2

4

8

4

4

I

8

2

5

1

Vida
affI

’BROS:

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

8

5

5

5

5

5

5

5

P,.d„t
(h/dh)

Cons.
enerEia

7lh

B
3,00

3,00

0,37

2,21

0,25

5,34

51,45

68,60

1,70

15,00

0,75

5,88

0,74

2,21

1,12

5,88

0,75

&80

15,50

Eflei6nc

Eal all

25001

25002

BETH2

BRINX

CLAS

FORH2

FORRC

FORTP

FURA

n+JET

LAMRS

LUvI

P-30

P4S

P40

RET

m
TBBR

TREF

LarnlnaaM
mr P 25041

Prensa P 25042

Betoneira pec+lena

Brunickxa N esfera de inox

Cma Readira e16trica

Fornolm
Forno de remimento

mi n4nra
m1

Tmsemeraro
iiI;Rac ira-Ge Ms

Lima d)ras

Ben= 30 ton.

Prensas de 45 ton.

me as de 60 ton.

Retifims

RoscFreadeira

Tamlx>res lnra brunimento

Tre61adeira

ML,oo
1.000.00

1.000.00

500.00

1 ,000,00

1.000.00

500,00

4.000.00

10.000,00

300,00

40,000.00

3.500,00

2,OU),00

8.000.00

10,000,00

7.000,00

2.000,(D

500,00

1.000,a)

5a).oo

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

75

Tabela 5.3 - Rela980 de maqrinas/equipamentos da empresa.

(elaborado pelo autor )
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5.3.4 - Mao-d&obra

Para o levantamento da mao-de-obra 6 necessario ressaltar que eIa pode

ser: direta, quan(io empregada sobre o produto em elaboragao, sendo

facilmente identi£cada; e, indireta, quando a identificagao nao 6 tao clara,

compreendendo nesta classificagao os encarregados, supervisores e

apontadores de produgao.

Como na empresa algumas maquinas/equipamentos dependem de um

funcion£rio para opera-las, foi feito um rateio de tempo, admitindo que ele

opera em tempos iguais nas maquinas/equipamentos.

Dentro da empresa todos os funciongrios sao mensalistas, portanto

recebem lm sabrio fixo, por6m, o custo da mao-de-obra direta 6 fungao do

pIano de produgao ( figura 4.2 ), podendo ser, por este valor, controlado o

indice de ociosidade.

Os custos da mao-de-obra, ja acrescidos dos encugos sociais, estao na

tabela 5.4
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Os encargos sociais, que podem chegar at6 a 100 % do sal&io

contratual, sao:

•

e

•

e

•

•

e

LAPAS

IAPAS s/ f6rias e 13'’

FGTS

13' salario

F6rias

Seguros contra acidentes no trabalho

Encargos nao proporcionais ao salario

( vale transporte, cesta basica, etc )

21,189/’a

4,61 96

8,00 ?a

8,33 9/o

11,08 c%

1,80 '/,

35,00 (%

Total 90,00 Yo
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Assim, em termos praticos, 6 apresentado um c£lculo simphficado de um

sal£rio mensal:

1. Verifica-se o salario mensal contratual do funcion£rio em uma

determinada data, convertendo-o para valor presente com data do dia 15

que corresponde a m6dia entre os dias de pagamento do salario nominal.

2. O 13' sabrio, f6rias e IAPAS sao calculados com base no sal£rio

contratual.

3 . A empresa recupera 9 % do 13' sal&io descontado ao empregado, pois

esta parte est6 incluida nos 23,4 % do IAPAS.

4. O FGTS d calculado sobre o salario mais o 13'’

5. O seguro contra acidentes do trabalho d calculado com base apenas no

salgrio contratual.

6. Encargos sao proporcionais ao salario.

7. Em seguida todas as parcelas sao somadas, assim obt6m-se o sabrio

mensal do funcion£rio com os devidos encargos sociais embutidos. Este

valor 6nal sera utihzado para calcular o custo da mao-de-obra direta.

Totahzando, os encargos que serao aplicados ao sa:lido contratual serao

de 90 9£
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C6digo Descri;go horas / Custo(CRS)/
mes

[EElfl)
144. 169.20

467.052.60

MOBRU

MOCLA

EST 2

Custo dc um 1
nario da classiacagao

Custo de um funcianario da estamparia
IS pequenas ( P 30.45. 60 )

Custo de urn amcionario da
P 250

Custo de um func fTa

Custo ck um funciongrio da retifica

1 mc tamento t6rmico

Custo de um Rule. da Ira

mT2mm
MOLAM

MORET

Marr
MOIRE

Tm
mrITom
177

nTR©B
(+) - Horas disponiveis x nQmero de funcionados do setor.

(++) - Valores na data 25.12.93 .

Tabela 5.4 - Custo m6dio mensal da mao-deobra mais encargos sociais.

(elaborado pelo autor )
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5.2.5 - Mat6rias-primas

As mat6rias-primas podem ser: diretas, quando sao identific£veis

claramente com o produto acabado; e, indiretas, quando nao sao associaveis

aos produtos acabados, contabilizados como custo geral da produgao.

As diretas foram associadas em sete grupos, de acordo com o tipo de

material empregado na produgao das esferas. Os materiais, assim como o custo

da mao-de-obra tem seus valores em Cruzeiros Reais datados, para que os seus

custos sejam sempre a valor de reposigao. Os grupos estao nas tabelas 5.5-a at6

5.5-g

C6digo De9crigio

2,90

3.20

4.20

6.50

8.80

O

To:lili=2.90
Ago atcBiam. 3.20

&>miT::a
Ago atc diam. 6.50

I&i;aiali:m

[nE!I BERg
18 328,57

18 328,5716.1.94

18 16. 1.94 319, 10

Tabela 5.5-a - Bobinas de ago SAE 1060 ( Grupo: ATC 1 ).

(elaborado pelo autor )
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HI Descrigao

TI 1

O

Valor
CR

Tabela 5.5-b - Bobinas de ago SAE 1070 ( Grupo: ATC 2 ).

(elaborado pelo autor )

Valor
CR

MaHII
3.20

4.20

6.50

8.80

Ag(Mm. 3.20

Ago he dialn. 4.20

A€o be diam. 6.50
RiD btal= 8.80

[nE!I
16. 1.94

16.1.94

16. 1.94

16.1.94

246,78

246,78

Tabela 5.5-„c - Bobinas de ago SAE 1010/1020 ( Grupo: BTC ).

(elaborado pelo autor )
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C6digo Dimens. Valor
CRS

EaR
425.58

425.58

425.58

425,58

425.58

425.58

438,66

438,66

Ago cromo diam. J.50

Ago cromo diam. 2.30

no omo diam. 2.90

hOC=Inn
Ago cr
Ago
A€o cromo diam. 5.50

Ago cromo diam. II. 10

Ago cromo diam. 12.70

Kg

Kg

Kg

Kg

Kg

Kg

Kg

21.1.94

21. 1.94

21.1.W

21.1.94

21.1.94

21.1.94

21.1.94

tiT:iTn1
21.1.94

Tabela 5.5-d - Bobinas de ago cromo ( Grupo: Cromo ).

(elaborado pelo autor )

Data Valor
( CR S)

@T374
02.3.94

m502.3.94

3.076,5802.3,94

3'005,1402.3.94

02.3.94 3.005,14

m202.3.94

LRa

2.30

2,90

3.20

4.20

5.50

t

bup'=oaM2.30
Ago cr-omo diam. 2.90

Ag=;riolb;=:i2i
moaTaaa:+.oo
mc ;;;iii;iiiin
Ago cromo diain 5.50

Tabela 5.5e - Bobinas de ago inox 304 ( Grupo: Inox I ).

(elaborado pelo autor )
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Dimens. Data Valor
CR

3.890,9702.3.94

02.3.94 3.733,80

3.733,8002.3.94

3.671 ,8902.3.94

3.671 ,8902.3.94

3.609,98

m
2.30

3.20

4.00

4.20

5.50

TwiEELaEI
Ago cromo diam. 2.30

Ago cromo diam. 2.90

Ago cromo diam. 3.20

Ago cromo diam. 4.00

Ago cromo diam. 4.20

Ago cromo diam. 5.50

Tabela 5.5-„f - Bobinas de ago inox 316 ( Grupo: Inox 2 ).

(elaborado pelo autor )

Ago@Fcllam. @
Ago cromo diam. 2.30

Ago cromo diam. 2.m

Ago cronn diam. 3.20

;mom=:4.tXJ
Ago cromo diam. 4.20

KI imEtiaSTH

02 aa
02.3.94

02.3.94

02.3.94

02.3.94

10

2.843.22.

2.46222

2.46222

2.433,64

2,433,64

Tabela 5.5-g - Bobinas de ago inox 420 ( Grupo: Inox 3 ).

(elaborado pelo autor )
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5.2.6 - Coeficientes t6cnicos

No anexo II ( elaborado pelo autor ), encontram-se os processos de

produgao para cada um dos produtos da linha de esferas produzidos pela

empresa.

Os coeficientes t6cnicos de m£quinas sao os tempos necessarios para

produzir um quilograma de produto final ( esferas ).

Ja os parametros de materiais sao referentes a quantidade de mat6ria-

prima necess£da para produzir 1 Kg, incluindo neste valor as perdas do

processo.

Os padr6es de mao<ie-obra sao referentes ao tempo em que o operador

dedica as maquinas/equipamentos. Os tempos considerados foram o de

processamento do equipamento dividido pelo n6mero de maquinas que esti

operando, conforme tabela 5.6. Esta divisao foi feita para que o modelo possa,

a paRk do pIano de produgao, calculu o custo dos funcion hlos, e, verificar por

este indice o nivel de ociosidade, ou nao
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Setor n6mero de m£quinas/

operador

5

13

4,5

I
I
I
I

Brunimento

Classifica960

Estamlmda I - prensas pequenas ( P 30.45.60 )

l&s ( P 250 )Estamlwia 2 - prensas

Laminaggo / limack)ras 10

Retificas

Tratarnento t6rmico

Trefila / endireitadora de arames

Tabela 5.6 - Relagao n6mero de maquinas por operador.

(elaborado pelo autor )
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5.2.7 - Custos estruturais

Fator de custo Valor ( US$ ) /

Tiles

Administragao e vendas

Agua

Aluguel ( custo de oportuidade -

Contador e servigos contratados

Despesas banc&ias

Energia e16trica

Manutengao < mec., e16trica e geral

Materiais de escrit6rio

11.640.00

164,50

5.000,00

773,50

1.036,00

7.250,00

5.820,00

282,00

1.000,00

555,30

515,00

Pl o,OP

53,70

35.000,00

lr6dio pr6pdo]

e ferramentaria

Matedais p/ refeitorio, lim

;aT

}eza e se!

lda

lranga industrial

Publicidade e propa.

Seguros

Telefone e correio

Outros < fretes, etc

Total

Tabela 5.7 - Custos estruturais da empresa - m6dia mensal.

(elaborado pelo autor )
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5.2.8 - Despesas indiretas de produgao

Despesa Valor ( USS ) /

mes

Cornbustiveis

Lubri6cantes ( incluindo 61eos de corte

Total

850,00

640,85

1.490,85

Tabela 5.8 - Despesas indiretas de produgao - m6dia mensal.

(elaborado pelo autor )
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5.2.9 - Nivel de produgao

Este 6 um dado importantissimo ao modelo, pois a putir deste sao

calculados: o custo da mao-de-obra podendo controlar o indice de ociosidade

por este valor a depreciagao das m£quinas/equipamentos e o consumo de

rnaterra-prIma.

No anexo I1, 6 apresentado para cada produto uma produgao estimada

para o mes de janeiro de 1994. A tabela 5.9 cont6m uma m6dia de venda dos

Qltimos dois anos, que para os maiores volumes vendidos tem um desvio

padrao pequmo, que sera utilizado no calculos posteriores, ressaltando que

estes parametros vadam mensalmente de acordo com a previsao de vendas,

estoques e tempos de processamento, tendo como hmitagao a capacidade de

produgao.
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A capacidade t6cnica de produgao 6 conceituada de tr6s formas:

@

e

e

Capacidade te6rica: 6 a capacidade produtiva dos recursos para as

condig6es ideais de operagao, desconsiderando as paradas devido a

problemas de equipamento, falta de material, de programagao, etc;

Capacidade prMica ou nominal: 6 a capacidade te6rica descontando as

paradas inevit£veis, como falta de energia e16trica, tempo de troca de

ferramenta, etc;

Capacidade normal ou efetiva: 6 a capacidade nominal descontando as

paradas evitaveis, indica a utilizagao real da fabrica.

Assim, a empresa trabalhando em tr6s twnos, tem uma capacidade de

produgao efetiva m6dia de 26.500 Kg de esferas por mds.
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r Produto PIano
de

Prod.

M
CAST

91®j!!HI

915124
IBlmBHMF8TF
Ime F CAST

HI
11.000

nAs:
CASP
CASP
CASP
CASP
CASP
CASP
CASP

911{alla
911062
911082
911102

911122
911142
911162

911202

[REaD/8" nEs!iI
Esfera 5/32" - CASP
Esfera 3/16" - CASP
Esferam'’ - CASP
Esfera 1/4" - C ASP
s ASP
Esfera 3/8" - CASP
Esfera 1/2" - CASP

+62
400
550

45

1.500

500
410
140

M
CART

91 IM
911121

B8EIB8" -cNRI
Esfera 1/4" - CART

50
170

unoI
CAMO
CAMO
CAMO
CAMO

911@
911466
911586
911696
911986

W' oa)BIllIIBElIHI
bse nm - CAMO
ms ),00 mm - CAMO
ms mJnr - Cm
Esfera 25=abB

M
200

1,500
1.200

550

1:::1;1111

CRRT
CRRT
CRRT
CRRT
CRRT
CRRT
CRRT

M,41
I
912081

912121
912281
912711
912771
912911

IB81EIa!©®rallmam -CRRT
Esfera 3/16" - CRRT
Esfera 1/4- -CRRT
Esfera 11/16”- CRRT
Esfera 16. 10 mm - CRRT
ETa6.40 a=m-CRRT
Fsne ;M" m

50
30

120
250
150
400
400

150

ngare1
CRMO
CRMO
CRMO

91 MB
912446

9125a6
912586

I -RM@
ms 30 mm -CRMO
=s .OO ram - CRMO
Esera 10.OO nim - CRMO

20
100

150

500

MBm
nqoxl
INOX I
INOX I

®}®04 1
913M!
913081
913141

comEt!I
my:loo=m
m16" - Aa) i=a
=F- Ago inox 304

40
15

IS
30

MParurAL

Tabela 5.9 - PIano de produgao - Janeiro de 1994.

(elaborado pelo autor )
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6.1 - DESENVOLVIMENTO DOS RESULTADOS

Os valores obtidos, ao contrado dos atuais, partiram de padr6es t6cnicos,

o que contdbui para alcangar resultados mais connaveis, tornando-se urna

fenamenta itil ao apoio as decis6es gerenciais, principalmente nas decis6es

sobre qual politica de pregos empregar em ftmgao da relagao custo x volume x

lucro.

Na tabela 6.1, 6 apresentado uma comparagao entre os custos-padrao da

empresa e os obtidos atrav6s do sistema proposto.

A seguir serao apresentados os resultados da empresa: os custos-padrao,

e as margens de contdbuigao ( unitada e total, por produto ), calculados a partir

dos dados apresentados no capitulo 5, que sao os custos relativos a hnha de

esferas e estao na tabela 6.2.

Analise semelhante dave ser empregada ao restante dos produtos para

uma an£lise global da empresa, a am de se calcular o ponto de equiIR>do,

margem de seguranga e taxa de remuneragao do capital. Sendo estes os dados

basicos para a formulagao de uma pohtica de pregos conforme a metodologia

proposta por este trabalho (formagao de um prego base).
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Custo
padrao
modelo
USS/KI

EMil
o_66

Produto .padrao
t,laI

a
:
E+
[= L
ET:+

T

E
E
[a

Custn
Vwi#Ao

( VO )

@@ - CAST
Esfera 1/4" - CAST

1_55

1,15

m
42.6

MmEI
Esfera 5/32"
Esfera 3/16"
Esfera 7/32"
Esfera 1/4"
Esfera 5/16'’
Esfera 3/8"
Esfera 1/2"

RasI
- CASP
- CASP
- CASP
- C ASP
- C ASP
- CASP
- CASP

@
2.52
2.08
1.65
1.41

1.35
1.16

1 ,82

M
1.27

1,12

1,14
0.94
1.03
0.92

1.17

M
49.6
46,2
30.9
33,3

23,7
20.7
35,7

MHFHMFam - CART
4.92

2.15

EBB
1 ,70

0.93
1,12
0.85

ERa
1.12

1m
+7.9

[BIanIB 00 mrdBIIlIIEa
Esfera 4.00 mm - CAMO
Esfera IQ.CO mm - CAMO
Esfera 16.00 mm - CAMO
mm®;mAMO
Hm
ma 5/32" .CRRT
Esfera 3/16" - CRRT
B7elaIFM
Esfela 11/16"- CRRT
Esfera 16.10 mm - CRRT 1 2.82 1
Esfera 16.40 mm - CRRT
Es£=ra3/4" -CRRT

Bl O
ms Whirl -CRMO
EgmmrI -CRMOI
Esfena mO mm -CRMO

r®
0.97
O_84

1.09

0,98

M
+2_9

9.7
2.7

- 15.3

M1
5.13
4.24m
2.86
2.82
2,77
2,93

T 11,48
3.40
1.81

1,49

Em
1.94

1.61

1,20
1.61

1.62

1.60

2.10

BIg
62.2
62,0
71.0
43.7
42.6
42.2
28.3

aBE
62,6
39,8
26.2

an
1,27
1.09

1.10

[I&I
6.41

5,95
6,41

MmHg@M
Esfera 5/32" - Ago inox 304
Esfela 3/IPaGO inox 304

Bsfera 5/16" - &o inox 304

ma
12.93

11,57
12.97

BB
50.4
48.6
50,6

Tabela 6.1 - Comparagao entre os resultados do modelo proposto e atrIal.

(elaborado pele autor )
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Produto Custb
-padrao
(USS£Kg)

PreCO
de

„.nda(-)
< USS/Kg )

M.C.u
PIano

de

protl
(

11
11.000

Margem
de

Contrib.
( USS )( USS/Xg )

[!!BRIgin - CAST
ms 4" -tA–iT

0.78
0.66

2.34
1.98

1.56

1.32

M
2.54

2.24
2 28
1 ,88

2.06

1,&+

2.34

Ba
2.24

rrr
[
;
E

E E

E
;F

HIlgBIII
14.520

WEBB
bg;raT/32-
Esfera 3/16"
-EiRe;7/37
Esfera 1/4l'
Esfera 5/16"
Esfera 3/8"
Esf;raF

bMa
- CASP
- CASP
- CASP
- CASP
- CASP
- CASP

- CASP

M
1,27

1.12
1.14

0,94
1.03

0,92
1_17

EX!a
3.81
3.36
3.42
2.82
3.09

2,76
3.51

M
400
550
45

1.500
500

410
140

T–mif
170

T ]IFEll
1.016
1.232

103

2.820

T----riTa
755

328

=
I

T-r-
+
=
+

E

Ma 1/8" MaIl
Esfera 1/4" - CART

1_86

1.12
Em
3.36

186

381

E®ra 3 oo©EHiEIFIIlit
Esfera 4.00 mm - CAMO
Esfera 10.00 mm - CAMO
Fsfera 16.00 mm - CAMO
Esfera 25.00 mm - CAMO

am
O_97

0.&+

1,09

0.98

Ba
2.91
2,52
3.27
2.94

2,28
1,94
1.68
2,18
1.96

350

200
1 , 500

1 ,200

550

@
388rmi

2.616
1.078

mail/8" -allgUi
Esfera 5/32" - CRRT
Esfera 3/16" - CRRT
Esfera 1/4- -CRRT
Bs m;"- CRRT
Esfera Inl m
Esfera 16.40 mm - CRRT
Esfera 3/4" - CRRT

EZlmam39[e]
Esferml lm - CItMO
Esfera 6.00 mm- CRMO
Esfera 10.00 mm - CRMO

W
1,94

1.61

1.20

1.61
1.62

1_60

2.10

M
1.27
1,09
1,10

M1
5.82
4,83
3 _60

4,83
4.86

4,80
6.30

an
3.88
3.22
2_40

3.22
3.24

3,20
4,20

50

rn3–
120

T–naT–
150

400

400
150

Ea
117

387
600
483

1.296

M
630

Hm
3,81
3.27
3.30

miII
19.23

17.85

19.23

E::I
2_54

2,18
2.20

[M
12.82
11.90

a2

20
T–To©i–

150

500

T––mH–
15

75

IT3

TRI
254
327

1.250

[88sEM
ms a 5/32" - Al
Esfera 3/16" - Al
Esfera 5/15" - Al

W
inox 3(A
inox 3Cbt
inox 304

M
6.41
5.95

04

!!!I
193

893

385

EllaI[itITAL

(*) Prego de venda calculado sem os impostos ( despesas variaveis de venda),

considerando uma taxa de mark-up 6xa ( 3,0 ), como exemplo.

Tabela 6.2 - Resultados da empresa para o pIano de produgao.

(elaborado pelo autor )
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6.2 - IMPLANTA(,'Ao

O sistema de apontamento e guagao de relat6rios, que 6 a

retroalimentagao do sistema de custeio para a comparagao entre o padrao e o

real, esti am fase piloto de implant<go. Nesta fase foi escolhida uma maquina

de cada setor, pois dananda uma reformulagao no sistema de movimentagao e

armazenagem da empresa, item 3.2.2, portanto estao sendo estudados

contentores menores, areas de armazenamento e efetuando-se testes funcionais

das planilhas e tempos demandados para seus c£lculos ( que posteriormente

serao informatizados ).
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6.2.1 - Recursos necess£rios para a implantagao

Para a implantagao do sistema de apontamento e relat6rios:

• Recursos humanos:

- 01 apontador de produgao;

• Recursos fisicos:

- Planilhas para as maquinas;

- Pranchetas e canetas;

- Contentores de esferas com capacidade para at6 90 Kg;

- Balanga digital com capacidade para ae 300 Kg ( precisao

t 0.5 Kg);

• Recursos organizacionais:

- Todos os eventos devem ser anotados pelos operadores;

- O apontador de produgao deve recolher todas as planilhas e

efetuar os c£lculos diariamente
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Para a futura informatizagao do sistema de custeio e formagao de pregos:

• Recursos humanos:

A manutengao do sistema de custeio pode ser feita por um dos

diretores, que executar£ os procedimentos e an£hses para

formagao do prego de venda e da relagao custo x volume x lucro.

• Recursos fisicos:

1 microcomputador com a seguinte configuragao minima:

- AT 386 SX;

- Winchester de 120 MB;

1 monitor VGA mono;

Dave de 5 1/4" ( 1.2 MB ) ou 3 1/2" ( 1.44 MB );

- DOS 5.0;

• Software para c£lculo dos custos baseado no modelo;

- Planilhas de levantamento dos dados preenchidas;

• Recursos organi7acionais:

- Todas as planilhas de custo devem ser revistas mensalmente e os custos

ajustados;

- Todas as despesas ( fabricagao, vendas e adminstrativas ) devem ser

enviadas ao respons£vel pela apuragao dos custos;

Todos os produtos devem ter seus dados registrados em fichas t6cnicas;
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6.2.2 - Barreiras a implanta tao

A principal barreira sera a mudanga dos m6todos de analise utihzados

pela diretoda, que esti acostumada a tomar suas decis6es somente em fungao

dos custos diretos, sem se preocupar com a rentabilidade dos mesmos.

Deve ser prevista uma s6rie de palestras e "workshops" interativos onde

a diretoria deve deixar bem claro os objetivos desejados com esta implantagao,

uma demonstragao pratica e objetiva de como o sistema funcionaa a16m de

uma conscientizagao no sentido de obter o comprometimento da forga de

trabalho, pois tudo depende dos dados obtidos nos apontamentos e calculos

executados.

C)utras barreiras como a falta de preparo t6cnico para hdar com o sistema

e dados informatizados pode ser resolvida com treinamento t6cnico dos

envovidos no sistema
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Os resultados obtidos com a realizagao deste trabalho foram bem

expressivos, principalmente nos aspectos organizacionais, pois ao documentar

todos os processos, maquinas, equipamentos, operag6es, mao-de-obra, e

outros, a empresa teve uma visao global de seus processos enxergando

solug6es ainda nao pensadas devido a esta falta de visio de conjunto.

Outro resultado importante foi a realizagao de um sistema de

apontamento e emissao de relat6rios que gerar£ a16m dos dados basicos para

custos, tamb6m informag6es detalhadas para PPCP, manutengao e controle de

quahdade.

A separagao dos lotes, individualizando-os por maquina, trara tamb6m

muitas vantagens, como: economia de custos, confiabihdade maior dos lotes e

menores problemas de quahdade, ja que no contentor com esferas de muitas

m£quinas, haviam vadag6es grandes de medidas. Os operadores tinham de

remover muito material para homogeneizar estas faixas de medidas, nivelando

peta mellor; mascarando problemas de qualidade em algumas m£Qrinas.

Ja os resultados obtidos com o sistema de custeio, como o custo-padrao,

sao de extrema importancia para a empresa, que permitira uma con£abilidade,

flexibilidade e agilidade maior na tomada de decis6es (custo x volume x lucro)

na empresa, sendo tamb6m uma importante ferramenta para analise do neg6cio.

Estes resultados permitir50 a empresa o alcance dos objetivos fixados a priori

na reahzagao deste trabalho.
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Com relag50 aos obstaculos encontrados, 6 importante ressaltar a

necessidade de convencer os diretores de que o m6todo proposto 6 melhor,

mats pr£tico e obt6m dados mais confiaveis.

Outra dificuldade foi a obtengao dos dados necess hlos ao modelo, o

que obrigou a longo periodo de levantamento de dados.

Cabe ressaltar a importancia deste sistema para a empresa, que pode ser

utihzado pela maioria das micros e pequenas-empresas do setor metal(ugico

com produgao intermitente ( repetitiva e sob encomenda ).
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Anexo I

Procedimentos para
apontamento da produgao



DOCUMENTO Ol



LnVIERS INDtJSTRIA MECANICA LTDA.

APONTAMENTO DE PRODUCAO
MAQUINA: (@2)

EM T meTs eMI

SETOR: (98 )
a

hI

R-

Fim
rbI

mg7

C6digo da
ocorr6ncia

@
Med. final

(mm)

Im)IrdBZ m (@;) I (@99

C6DIGOS mMI:B]::[N
00

002-Troca de ferra-
e

menta. I na.

005-Pegas c/ defeito. 1 008-Troca de turno.
006-ManutenGao. 1 009-Regulagem

olo-@tMBHll
011-Fa:ha programa /
operador.
0 12-C)utros

menta
003-Almoco/ianta



TITULO DO DOCUMENTO: APONTAMF,NTO DE PRODU(.’ AO.

PERIODICIDADE: Daria.

GERADO A PARTIR DE: Apontamentos feitos pelo operador da maquina

CONTE©DO DOS CAMPOS

(01) - Deve ser preenchido pelo apontador de produgao, que, para cada setor devera
elaborar arias planilhas, de acordo com o namero de maquinas do setor.

(02) - Deve ser colocado a identificagao da maquina, tamb6m deve ser preenchido pelo
apontador de produgao. Por exemplo: P-45-01.

Os campos i seguir devem ser preenchidos pelo operador de m£quina:

(03) - Colocar o dia e o m&. Exempio: 18.03.

(04) - Colocar a hora do inicio da ocorr&ncia.

(05) - Hora do t6rmino da ocorr6ncia,

(07) - Colocar o c6digo do lote, conforme descrito a seguir:

E 1 - 1/4" - F 80

_ 1’ Letra: Identi6ca o tipo de pega :
... CB - Cut>os
._ CL - Colares
... E - Esferas
._ EX - Eixos.

.. I' Nammo: Nimmo sequencial comegando do 1 em diante e, sendo zerado
mensalmente.

1/4" : Medida da pega.

_ F 80 : Codificagao utilizada atualmente para identi6car o lote de mathia-
-prlrna.

(08) - Ap6s cada ocorr6ncia deve ser pesada a produgao anterior ao acontecimento.



(09) - Ap6s o selecionamento das esferas ruins, antes de serem levadas a laminagao, deve
ser pesada pelo seiecionador a quantidade de esferas nao-conforme.

(10) - Deve ser colocado o c6digo da ocon6ncia a partir da tabela de c6digo de
ocorr6ncias no inferior do formulario.

(11) - Deve ser preenchido com a medida £nal das pegas ap6s o seu processamento nesta
operagao

CALCULOS A SEREM EFETUADOS:

(06) - O apontador de produgao, deve efetuar este calculo, colocando os valores em
d6cimos de minuto



DOCUMENTO 02



L[\IERS INDUSTRIA MECANICA LTDA.

CONIROLE DE PRODUCAO
RA

MHgo das ocorr6r
kIEIn&5liHlll8TgIRFT] ocorr6ncias

o1l 121 lb
)

SETOR: (el)
Turno Efici6nc.

( 9/.)

mm) I
=

FIIIT[–nTrl

U
r–r–I

In
[–[–rTTTaH

U
I I. I
[1

ITF–F–1r–r–[–r–[lI
= [–rl–[–[–[–[I

H

a



TITULO DO DOCUMENTO: CONTROLE DE PRODU(,' AO

PERIODICIDADE: Parcial diaia e semanal completa.

GERADO A PARTIR DE: 01 (APONTAMF,NTO DE PRODU(.’ AO)

CONTE(JDO DOS CAMPOS

Os campos a seguir devem ser preenchidos pelo apontador de produtao:

(01) - Ideal (01) do documento 01

(02) - Ideal (02) do documento 01.

(03) - Colocar o c6digo do turno conforme exemplo a seguir:

1 - 28.03 ( no caso de produ€50 normal)

1'’ NQmero: Deve ser colocado o c6digo referente ao turno conespondente:

1 I' Turno
._ 2 - 2'’ Turno
._ 3 - 3' Turno.

_ 28.03: Dia e mds correnspondente, dev&se tomar cuidado pois o 3'’ turno
compreende tamb6m o dia 29.03, por6m deve ser considerado dia 28
para efeito de calculos.

DIA 28 ( no caso de fechamento do dia)

Diariamente, devem ser somados os campos da planilha para um resumo
di£do(parcial).

SEMANA 4 ( DO fechamento da semana)

Semanalmente deve ser encerrado este documento fazendo um resumo da

semana correnspondente ( 1, 2, 3 ou 4).



CALCULOS A SEREM EFETUADOS:

(04) - A partir do documento 01, campos (06) e (10), deve-se somar o total de cada
ocorr6ncia (em d6cimos de minuto) e preencher este campo tomando o cuidado de colocar
o valor exatamente na coluna correspondente ao c6digo.

(05) - Devem ser somados todos os c6digos das ocorr6ncias ao turno conespondente, seja
ele por tunIC, dia ou semana ( em d6cimos de minuto)

(06) - E calculado dividindo-se o total de ocorr6ncias no turno pelo total de horas
te6ricas. Como a seguir:

Turno: 1-28.03 ( 8 horas)
Total de ocorrencias: 2.44

Efici6ncia no turno I, dia 28.03 = 2.44 / 8



DOC'UMENTO Q3



LINIERS INDUSTRIA MECANICA LTDA.

CONTROLE DE PRODUcAO
RESUMO PERI6DICO POR SETOR

DATA: (@2)O

I N16quina I r6nc./tempo I no dia I diiria [ grupo de I setor I
I (@3) 1 (@@) 1 (es) I (@6) 1 (@?) I (@8r

EEI

r6nc./tempo
IIal HRm8rr.

no dia
nIBH

diiria
o/a

(@6)

TotalBEll
grupo de
mi(lui nas

(@Th

Total do
setor

(@8)(@@) (es)



TiTULO DO DOCUMENTO: CONTROLE DE PRODU(.'Ao (Resumo peri6diGO).

PERIODICIDADE: Diaria, Semanal e Mensal.

GERADO A PARTm DE: 01 (APObnAMENTO DE PRODU(.’ AO )
02 ( CONTROLE DE PRODU(,’ AO )

CONTEtDO DOS CAMPOS

Os campos a seguir devem ser preenchidos pelo apontador de produgao:

(01) - Idem (01) do documento 01

(02) - Deve ser preenchido com a data referente ao periodo considerado. Se for um
resumo diaio deve conter a data do dia dos apontamentos no documento 01; se semanal
deve conter os dias compreendidos neste resumo.

(03) - Deve ser colocado o c6digo da maquina, uma linha para cada equipamento do setor
envolvido e apontado no documento 01

(04) - Deve ser colocado o c6digo correspondente a ocon6ncia que ocasionou a maior
parada no periodo naquela maquina, seguida do seu tempo ( em d6cimos de minuto ),
como a segulr:

09 / 1.43

• 09 : Corresponde ao c6digo da ocorr6ncia 09 (Troca de fenamenta ).
• 1.43 : Corresponde ao tempo total daquela ocorrencia naquele periodo nesta maquina.

(05) - Corresponde a soma dos campos (05) do documento 02 no pedodo considerado.

CALCULOS A SEREM EFETUADOS:

(06) - Conesponde a mddia adtm6tica ( soma de todos n componentes, divididos por n )
dos campos (06) do documento 02 no pedodo considerado,

(07) - Somente dave ser preenchido caso deseje fazer analise por grupo de maquinas.
Como exemplo pode-se citar o grupo de prensas P45, entao, deve-se fazer uma m6dia
aritm6tica das efici6ncias e ocorr6ncias no periodo considerado. Colocando-os da seguinte
maneira



03 / 57

' 03: Corresponde a m6dia das horas paradas no grupo de maquinas P-45 naquele
periodo.

• 57: Corresponde a m6dia das e6ci6ncias deste grupo de maquinas.

(08) - Neste item deve ser empregado raciocinio analogo ao campo (07) deste documento,
por6m deve-se tomar cuidado pois neste campo devon ser somados todas as maquinas do
setor considerado
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F)
Turno

m)
Lote

W)
Produgao

Kg/h )M
Perda
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TITULO DO DOCUMENTO: CONTROLE DO PROCESSO

PERIODICIDADE: Diaria

GERADO A PARTIR DE: 01 ( APONTAMENTO DE PRODU(.'AO)
02 ( CONTROLE DE PRODU(,' AO)

CONTE(JDO DOS CAMPOS

Os campos a seguir devem ser preenchidos pelo apontador de produgio:

(01) - Ideal (01) do documento 01

(02) - Idem (03) do documento 03.

(03) - Ideal (03) do documento 02,

(04) - Idem (07) do documento 01, lembrando que neste campo, a maquina em questao,
naquele determinado turno, pode ter processado mais de um lote, neste cado deve-se
preencher somente a partir deste campo pois os antedores estarao subentendidos.

CALCULOS A SEREM EFETUADOS:

(05) - Deve ser somado o total de pegas produzidas naquela maquina, por lote, por turno
e dividido pelo tempo total de processamento do lote, incluindo as paradas.

(06) - E obtido atrav6s da divisao da quantidade de nao-conforme% (09) do documento
01, pelo total produzido, (08) do documento Ol, para cada tote completo.
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LOTE: (98 b
Turno

CONTROLE DE LOTE

Operag6es

M
(

(

mm
9£)

[Hm U
Medida final

mm
W)

Kb 1

I f@,) I

N6mero dos lotes agregados para o brunimento: f@@



TITULO DO DOCUMENTO: CONTROLE DE LOTE.

PERIODICIDADE: A cada lote complete.

GERADO A PARTIR DE: 01 (APONTAMENTO DE PRODU(,’ AO)
04 ( CONTROLE DO PROCESSO)

CONTE6DO DOS CAMPOS

Os campos a seguir devem ser preenchidos pelo apontador de produgio:

(01) - Idem (04) do documento 04.

(02) - Ideal (03) do documento 04, para a operagao mencionada acima naquele setor que
executa esta operagao.

(03) - Deve ser preenchido com a descrigao da operagao que foi feita no lote. Por
exemplo: Estampagem.

(04) - Ideal (02) do documento 04, a maquina mencionada anteriormente, naquele setor,
para aquela operagao,

(05) - Ideal (05) do documento 04, para a produgao correspondente.

(06) - Idem (06) do documento 04, analogo ao item anterior.

(07) - Deve ser colocada a medida m6dia Bnal das pegas ap6s o processamento na
operagao considerada, provenientes de (11) do documento 01

(08) . Deve ser preenchido com os c6digos dos lotes a serem agregados para a operagao
de brunimento.

Obs: As folhas refer6ntes aos c6digos do lotes que serao agregados, devem ser
grampeadas e os valores refer6ntes as operag6es de brunimento devem ser anotadas na
folha de capa dos tr6s lotes.
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TITULO DO DOCUMENTO: CONTROLE DE FERRAMF.NTAS

PERIODICIDADE: Durante a vida (rtd da ferramenta

GERADO A PARTIR DE: Apontamentos da fenamentaria e dos operadores de
rnaqulna.

CONTEtDO DOS CAMPOS

Os seguintes campos devem ser preenchidos pelo ferramenteiro, ou operador de
m£quina:

(01) - Deve ser colocado o c6digo da fenamenta, de acordo com codificagao vigente na
fabrica.

(02) - Deve ser colocado o setor onde a fenamenta ira trabalhar.

(03) - Colocar a data da ocon6ncia.

(04) - Descrever o tipo de servigo, se a ferramenta foi usada para produgao ou recebeu
algum servigo de manutengao ( que deve ser especificado ).

(05) - Deve ser colocado o c6digo da maquina onde a ferramenta estava, se em
manutengao a descrigao da maquina ( por exemplo: torno ), caso em produgao deve ser
colocado o c6digo conforme c6digo vigente na fabdca.

(06) - Colocar a hora do inicio da ocorr6ncia.

(07) - Colocar a hora do t6rmino da ocorr&naia.

CALCULOS A SEREM EFETUADOS:

(08) - O controlador de ferramentas, deve efetuar este calculo, colocando os valores em
d6cimos de minuto
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