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SUMARIO

Este trabalho objetiva o desenvolvimento de uma andlise de custos e pregos,
baseados na aplicagdo do sistema de custeio direto, evidenciando sua importincia a
tomada de decisdes rdpidas e eficientes numa estrutura fabril conhecida, através da

visualizagédo da rentabilidade de cada produto da empresa.

Aplica-se a técnica da margem de contribui¢do unitiria e total ( segundo um
nivel médio de vendas), de forma a propiciar sustentagfio a uma andlise dos pregos

praticados objetivando a proposi¢do de uma alternativa viavel.




RESUMO

No capitulo I ¢ feita a apresentagdo da empresa com uma descrigdo sucinta de
seu histérico, produtos, posi¢do no mercado, estrutura organizacional e arranjo fisico
geral. Relata-se, também, o estagio e as oportunidades de methoria segundo aspectos

da situag¢do da empresa, dando origem ao tema deste trabatho.

O capitulo Il traz a conceituagdo do trabalho, abordando os elementos que
compde a analise de custos e pregos, fundamentados nos sistemas de custeio, nos
aspectos para andlise de resultados e formagdo de pregos. Esta discussdo ¢ finalizada

com a defini¢do de um modelo para aplicagido na empresa.

No capitulo III trata-se das informagdes necessarias a execugdo do estudo,
desde um descritivo do fluxo geral dos processos e suas caracteristicas, até a
discuss3o dos procedimentos utilizados na aquisigio dos dados e adequagdo ao

modelo.

O capitulo IV apresenta os resultados consequentes da andlise de custos,
demonstrando, a rentabilidade e os niveis de utilizagdo da mé&o-de-obra para cada

produto, e ainda, os resultados para analise de viabilidade da galvanoplastia.

O capitulo V complementa a analise dos resultados obtidos e apresenta uma
aplicagdo do método de formagdo de precos na implantagdo de uma alternativa de
viabiliza¢do rapida do negdcio. Além disto, faz-se as considera¢des finais sobre a

importancia do estudo para empresa.




INDICE
I- INTRODUCAO

L.1- A Empresa, 2
1.1.1- Apresentagao, 2
I1.1.2- Historico, 2
[.1.3- Produtos, 3
1.1.4- Posigdo Relativa no Mercado, 4
I.1.5- Estrutura Organizacional, 7
1.1.6- Arranjo Fisico Geral, 9

L2 - Defini¢do do Tema, 10
1.2.1- O Estagio, 10
1.2.2- Situagdo Atual da Empresa, 11
1.2.3- Identificagdo de Melhorias, 13
1.2.4- Objetivos do Trabalho, 14
1.2.5- Importancia para a Empresa, 15

II- CONCEITUACAOQ, 16

I1.1- Analise de Custos, 17
I1.1.1- Definig¢do de sistema de custeio, 17
I1.1.2- Estrutura geral dos sistemas de custeio, 18
I1.1.3- Custo real x custo padrio, 20
I1.1.4- Custo por absor¢éo x custo direto, 22
I1.1.5- Custo fabnl x custo total, 24
I1.1.6- Custo por processo x custo por ordem de fabricagéo, 25

I1.1.7- Margem de Contribuigdo, 27



I1.1.8- Ponto de Equilibrio, 29
IL.2- Formacio de Precos, 30
I1.2.1- Formagéo do prego base, 32
11.2.1.1- Método com base no custo total, 32
I1.2.1.2- Método com base no custo de transformagéo, 33
I1.2.1.3- Método com base no custo marginal, 33
I1.2.1.4- Método com base no retorno sobre o capital investido, 34
I1.2.1.5- Método com base no custo-padrdo, 35
I1.2.2- Analise pelas caracteristicas de mercado, 36
11.2.3- Andlise por custo x volume x lucro, 37
I1.2.4- Politica de pregos, 38
I1.3- O Modelo Utilizado, 40
[1.3.1- Estrutura¢éo da Analise de Custos, 40

I1.3.2- Aplicagéio do custeio direto na formagéo de pregos, 45

I1I- LEVANTAMENTO DE DADOS

I11.1- Introdugdo, 48
111.2- Processo Produtivo, 49
I11.2.1- Tecnologia de fabricagdo, 49
I11.2.2- Fluxo geral do processo, 49
T11.3- Materiais, 53
111.3.1- Materiais de produgio, 54
[11.3.2- Materiais de embalagem, 55
I11.4- Equipamentos, 56
III.5- M#o-de-Obra, 58
I11.6- Nivel de Produgéo, 59
[11.7- Coeficientes Técnicos de Produgéo, 63



I11.8- Despesas Varidveis de Venda, 64
I11.9- Gastos Gerais, 65
I11.9.1- Custos Estruturais, 65
II1.9.2- Galvanoplastia, 67

IV- RESULTADOS

IV.1- Introdugdo, 71

1V.2- Custos Variaveis ¢ Margem de Contribuigédo, 72
IV.3- Utilizagdo da Mio-de-Obra, 74

IV 4- Viabilidade da Galvanoplastia, 76

V- CONCLUSOES

V.1- Anélise dos Resultados, 78
V.2- Aplicagio do método para formagdo do prego de venda, 80

V.3- Considerag¢des Finats, 82

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS, 83

ANEXOS

Anexo 1- Cartas de Fluxo de Processos, 84
Anexo 2- Valores Operacionais do processo, 95
2.A- Subconjuntos, 96
2 B- Produtos, 107
Anexo 3- Detalhamento dos Custos Variaveis, 132
Anexo 4- Grafico PxQ e Curva de Frequéncia acumulada, 145



CAPITULO1

INTRODUCAO



CAPITULO [ 2

I.1 - A EMPRESA

I.1.1- APRESENTACAO

Este trabalho foi desenvolvido em uma pequena empresa fabricante de

produtos de utilidade doméstica .

1.1.2 - HISTORICO

A empresa foi constituida em 1982 , produzindo inicialmente papel toalha
exclusivo para frituras. Com o crescimento do empreendimento, passou a diversificar

seus produtos até se destacar na fabricagdo de cabides metalicos.

O mercado fornecedor ¢ composto basicamente por distribuidores e
metalirgicas, responsaveis por insumos como; bobinas de ago ¢ arames de ferro, ¢
industrias quimicas especializadas no fornecimento de materiais para o processo de

galvanoplastia.

A produgdo média mensal de seus produtos gira em torno de quarenta e cinco

mil unidades, sendo a linha de cabides a principal.

Instalada préximo ao municipio de Diadema, conta com um quadro de quarenta

e oito funciondrios, distribuidos entre fabrica, administragdo e equipe de vendas

propria.
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CAPITULO [

1.1.3 - PRODUTOS

Os principais produtos sdo :

coD PRODUTO DESCRICAO
01 | PORTA-FILTRO CLEAN- LID Porta-filtro de protecio para frituras.
02 FILTRO CLEAN-LID Filtro de papel para frituras
03 PROOF Papel absorvente para frituras
04 FRI-TELL Tela de protecéo para frituras
05 REFRATELL Suporte refratirio para banho-maria
06 NR-30 Cabide de ferro cromado Mulii-Uso (30 cm)
07 NR-35 Cabide de ferro cromado Multi-Uso (35 cm)
09 S-35 Cabide de ferro cromado para Saia (35¢cm)
12 CALCA 3B Cabide de ferro cromado para 3 Calcas
13 EXTRA-USO Cabide de ferro cromado para todos os tipos

de roupas (39cm)
14 SECA-TENIS Cabide de ferro cromado para secar ou
pendurar ténis

16 SIMPLES Cabide de ferro cromado Simples (40 cm)
17 THALITA Cabide de ferro cromado Infantil (25 cm)
19 TOALHA Cabide de ferro plastificado para secar ou

pendurar toalhas (45 cm)

TABELA 1.1 - Linha de produtos

(Elaborado pelo autor)
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L.1.4- POSICAQ RELATIVA NO MERCADO

Para fazer tal colocagdo, definiu-se como area de negodcio para comparagdes o
mercado de cabides, a principio como um todo, ¢ a seguir especificamente, seguindo

algumas classificagGes.

Sdo diversas as formas € composigdes do produto cabide no mercado.
Entre as mais comumente encontradas estdo: plastico ( ductil ou fragil ), aramados
com prote¢do anticorrosiva, madeira ( mais convencional) ¢ algumas combinagdes
entre 0s mesmos (Ex: madeira / arame) . Todas conferem algumas caracteristicas

diversificadas ao produto havendo vantagens e desvantagens comparativas.

Para melhor situar, observa-se na figura 1.1 o panorama de vendas de cabide
por procedéncia do produto ( considerando sempre o material predominante ) no

Brasil :

Madeira
2% |

FIGURA 1.1 - Procedéncia dos cabides no mercado nacional

( Adaptado pelo autor de pesquisa de mercado)
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CAPITULO I 5

Segundo pesquisa de mercado fornecida pelo gerente de vendas da empresa, os
diversos tipos de cabides atendem diferentemente as expectativas do consumidor,
constatando-se diferengas de demanda nos segmentos de mercado de acordo com o

nivel de renda onde o mesmo se encontra classificado .

No caso, o interesse esta nesta classificagdo com referéncia a fatia de mercado

de cabides de ferro ou “aramados”, que apresentou :

FIGURA 1.2 - Classificagdo do consumo de aramados por classe social

( Adaptado pelo autor de pesquisa de mercado )

TRABALHO DE FORMATURA 95




CAPITULO 1 6

Considerando ainda, que no decorrer de 1994 as vendas mensais médias
no pais foram além de 1.100.000 cabides, estima-s¢ uma demanda de

aproximadamente, 230.000 cabides aramados.

O mercado onde a empresa atua especificamente, apresenta uma
concorréncia mais acentuada dentro da fatia referente a cabides metalicos,
comprovada entre outras coisas pelo predominio de um perfil de consumidor “classe
média-alta”, se assim podemos dizer, por se tratar de um produto de prego medio

maior que os das demais procedéncias.

Assim sendo, utiliza-se como referéncia para mercado a linha de cabides
aramados demandados na Grande S3o Paulo, onde sua participagdo gira em torno de
50% das vendas. Destacando, ainda, sua penetragdo em grandes centros do estado,

atingindo também, outros estados como Rio de Janeiro ¢ Minas Gerais.
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L1.5-ESTRUTURA ORGANIZACIONAL

Em se tratando de uma pequena empresa a tarefa de se definir uma estrutura
organizacional rigida torna-se um pouco mais complexa, devido a natureza destas
firmas conterem, geralmente, um grau de multifuncionalidade maior entre seus
funcionarios, explicavel pela quantidade minima dos quais exercem fungdes
administrativas. As atividades gerenciais sdo realizadas pelos diretores-presidentes,

gerente administrativo ¢ gerente de vendas.

A forma com a qual estd definida a sua estrutura ( figura 1.3 ) ndo implica que
muitas das atividades ndo sejam exercidas por qualquer um dos gerentes acima;

tomou-se, apenas a configuragio mais comum e desejavel.

TRABALHO DE FORMATURA 95




CAPITULO I

Diretor

dresidente 1

Compras

8
Diretor
Presidente 2
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Acabamento
Embalagem
Expedi¢do

FIGURA 1.3- Organograma da Empresa

(Elaborado pelo autor)
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L1.6 - ARRANJO FISICO GERAL
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FIGURA 1.4 - Arranjo fisico geral do processo produtivo

( Elaborado pelo autor )
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1.2- DEFINICAO DO TEMA

1.2.1-0 ESTAGIO

O estagio foi realizado junto a uma firma de consultoria, prestadora de Servigos
na 4rea de engenharia de produgdo, a qual através de um de seus consultores, se

estabeleceram contatos com diversas empresas de micro, pequeno ¢ médio porte.

O autor teve possibilidade de conhecer em profundidade pelo menos 4
empresas de ramos distintos durante o transcorrer do estagio, atuando como prestador

de servigos.

A necessidade de um contato maior com uma destas empresas, possibilitou
detectar melhor os problemas existentes ¢ executar as atividades profissionais

pertinentes, tornando-se o fator determinante no direcionamento desta como alvo do

trabatho.
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1.2.2- SITUACAO ATUAL DA EMPRESA

No transcorrer das visitas, constatou-se varios aspectos deficientes dentro da
mesma. Cabe reafirmar que na sua condigdio de pequena empresa ¢ compreensivel a
fragilidade profissional de sua estrutura organizacional e administrativa, sendo alguns

dos problemas citados a seguir, comuns as empresas de sua condigdo.

Ressalta-se aqui, a inexisténcia de documentagdo para o processo produtivo,
contendo os fluxos do produto bem como a arvore de componentes (os subconjuntos),
cadastro de materiais, operagbes e equipamentos. Outras deficiéncias se
apresentavam: na falta de uma programagdo da produgdo com critérios estabelecidos,

no desbalanceamento dos niveis de estoque ....etc.

Os pregos de venda dos produtos eram definidos em funcéo dos clientes
de maior “poder de negociagdo™, no caso alguns hipermercados, que se utilizavam de
concorrentes menos qualificados para estabelecer limites 4 negociagdo de precos. Na
realidade nio havia uma tabela de precos e descontos, e, sim, uma dependéncia direta

das condigdes ofertadas por certos clientes.

Existia um desconhecimento da diretoria sobre os custos efetivos ligados a
seus produtos, que € a base de sustentagdo para a geragdo de informagdes ndo

viesadas sobre as condigdes da empresa perante o mercado.
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A empresa apresentava, também, grande dificuldade em equilibrar suas contas,
sendo necessaria a obtengdo de alguns empréstimos junto as instituigdes financeiras

para saldar seus compromissos.

Sendo assim, parecia clara a necessidade de se montar uma estrutura baseada
em uma solida informagdo sobre os custos envolvidos na fabricagdo, como ponto de

partida para uma melhor negociagdo de pregos.
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1.2.3- IDENTIFICACAO DE MELHORIAS

A principio, determinou-se duas oportunidades de melthoria. A primeira
envolvendo modificagdes no arranjo fisico, ¢ a outra, uma analise de custos ¢

formagdo de pregos.

Devido a deficiéncia observada na formagio de pregos baseada na total falta de
uma estruturagdo em custos, além da constatacdo do desequilibrio nas contas da

empresa, propds-se a diretoria uma urgente analise de custos.
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1.2.4- OBJETIVOS DO TRABALHO

Com este estudo visamos aplicar uma metodologia para auxilio a formagdo de

precos , com base nos custos diretos de produgdo .

Entre os objetivos principais a alcangar estdo: os custos varidveis diretos de
producgdo, obten¢do das margens de contribui¢do unitdrias e posterior confrontagdo

com os custos fixos para andlise de viabilidade no ponto de equilibrio.

Podemos citar ainda, alguns objetivos secundirios que estariam ligados a
estruturagdo administrativa da produgfo: cadastramento de materiais, componentes,
méo-de-obra direta, equipamentos e opera¢des, carta de processos, arvore de

produtos, ...etc.
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1.2.5- IMPORTANCIA PARA EMPRESA

Permitir & empresa uma base-pardmetro, para negociar pregos, visualizar a
rentabilidade de seus produtos, tragar estratégias fundamentais em uma estrutura fabril
conhecida. Além de, redefinir estratégias para os produtos em termos de
comercializagio de forma a obter maximizagdo global dos lucros, e, ainda, permitir a

utilizagdo eficiente dos recursos produtivos.
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CAPITULO I 17

II.1 - ANALISE DE CUSTOS

Demonstra-s¢ nas discussGes a seguir, os conceitos utilizados para
estruturagio de uma analise de custos fundamentada na abordagem de sistema de

custeio industrial.

O conteddo conceitual de todo o item esta baseado em:
COSTA!, COELHO?, HABER?, JOSEPH* ¢ NEVES’

I1.1.1- DEFINICAO DE SISTEMA DE CUSTEIO

“ Um sistema de custeio industrial é o conjunto de procedimentos e
critérios de céalculo, racionais e consistentes, utilizados para transformar despesas
classificadas segundo sua natureza, em custos de produgdo e de servigos, no nivel

de desagregacdo desejado pela administragdo.” ( COSTA' )
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CAPITULO I 8

II.1.2- ESTRUTURA GERAL DOS SISTEMAS DE CUSTEIO

a.) Caracteristicas essenciais do sistema : identificam o sistema quanto

a natureza do custo apurado. Podem ser :

¢ Custo real ou custo-padrio ;

¢ Custo direto ou custo por absorg¢io ;

Custo fabril ou custo total ;

Custo por processo ou custo por ordem de fabricagdo.

b.) Caracteristicas secundarias do sistema : estdo ligadas as caracteristicas

fundamentais ou dizem respeito a estrutura do sistema . Podem ser:

e Custo extra contabil ou integrado nos livros;
e Apropriagdo de custos por taxas horartas ou a unidades produzidas;

o FElenco dos centros de custo .
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CAPITULO I 19

c.) Critérios de avaliagio e apropriagdo : contribuem para uma

estrurura bem feita.

o Meétodo de avaliagdo de consumo de materiais ;
e Determinagio de bases de apropriagdo das despesas aos centros de
custos;

e Apuragio ponderada de custos aos produtos .

d.) Procedimentos de calculo : sdo rotinas de apuragéo de custos.

Podem ser :

¢ Utilizagdo de mapas de elaboragdo manual ou através do processamento
eletrénico dos dados ;
e Modelos de formularios de ordens de produgdo aplicados na apuragdo

de custos por ordem de fabricagdo.

Para composi¢do das analise requeridas para a empresa, estard se
abordando as caracteristicas essenciais do sistema e portanto as discussdes
fomentadas, serdo apenas para este enfoque. Se necessario, outras consideragdes
serdo feitas oportunamente.

Busca-se, desta forma, concentrar o trabalho na identificagdo e

tratamento dos custos apurados para obter maior agilidade na aplicagéo da analise.
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CAPITULO 1T 20

II.1.3- CUSTO REAL X CUSTO PADRAO

O custo real é caracterizado por se basear em volumes de produgio
efetivos e de despesas reais incorridas, quantificados em regime de competéncia.
Os custos sdo alocados em centros de custo em fungfio de algum critério de
apropriagdo.Geralmente o custo real estd de alguma maneira integrado com a
contabilidade, se confundindo mesmo, com a contabilidade de custos tradicional

(caracteristica b,acima comentada ).

O sitema de custo-padrdo consiste na obtengdo de valores-padrio de
custos, a partir dos pardmetros (coeficientes técnicos) de produgao necessarios &
fabricagdo de uma unidade do produto. A quantificagdo dos materiais ¢ feita

levando em consideragdo as perdas e quebras do processo.

A obtengio dos coeficientes técnicos de méo-de-obra € fetta a partir de
estudos de tempos ¢ métodos das operagbes produtivas. Os padrbes técnicos
devem ser revisados sempre que ocorrem modificagdes nas condigdes de trabalho
adotadas como padrdo, ou estarem de alguma forma interligados com o

apontamento industrial.
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O sistema de custo real é indicado para indistrias com uma linha de produtos
pequena ¢ pouco complexa, ou no caso de empresas de grande porte com sistema

de informagdo interligado e completo.

O custo-padrdo ¢ mais indicado para empresas que fabricam grande
variedade de produtos e/ou quando a producdo é verticalizada ( producgdo de varios

subconjuntos ).

E importante destacar que o custo real é de dificil apuragfio, e somente
podera ser utiizado gerencialmente se estiver completamente automatizado
(informatizado) como resultado de todos os outros médulos que lhe ddo suporte,
como por exemplo, suprimentos (inclui almoxarifado), apontamento industrial e

contabilidade .
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II.1.4- CUSTO POR ABSORCAO X CUSTO DIRETO

O custo por absor¢do consiste na adigdo , as despesas ¢ custos

variaveis, dos custos fixos (ou estruturais ) a uma taxa de rateio.

O sistema de custeio direto ¢ formado a partir da separagdo das
despesas/custos em varidveis ao produto e fixas ao periodo, possibilitando a
comparagdo das receitas com os custos varidveis (margem de contribui¢do), de

forma a possibilitar analise de ponto de equilibrio da empresa.

Custos variaveis sdo aqueles que oscilam na razio direta das variagGes
das quantidades produzidas, ou segundo COELHQ?, “ so aqueles que variam de
maneira diretamente proporcional a variagdo do determinante de custo”. Os custos
fixos sdo os que ndo sofrem variagdo em relagdo ao volume da produgdo dentro de
certos limites; a partir destes € necessario um novo patamar de custos estruturais

( novos investimentos em expansdo de capacidade).

Cabe ressaltar que o sistema de custeio direto ndo ¢ considerado para
fins contdbeis, sendo um sistema extra-contabil (caracteristica secundaria), pots ndo

considera todos os elementos de custo.
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CAPITULO I 23

HABER® apud COSTA', observa varios pontos a favor do custeio direto:

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

o Os custos diretos sdo elementos informativos para decisdes;

¢ As decisdes dizem respeito as variaveis sob nosso controle;

e Os custos totais incluindo os fixos - que ndo podem ser reduzidos a curto
prazo pela administragdo, ndo auxiliam na tomada de decisdes, pots incluem uma
parcela sobre a qual a administragdo, nas decisdes rotineiras, ndo possui controle;
por exemplo, variagdo da capacidade,

¢ No controle de eficiéncia na apuragdo do lucro deve-se, na medida do
possivel, eliminar a influéncia dos custos fixos ou ao menos impedir que os custos
fixos de um periodo mascarem os resultados de outro.

e No sistema de custeio direto, os resultados estdo muito mais de acordo
com o fluxo de eventos do periodo do que no custeio por absor¢do, no qual a
influéncia de eventos anteriores pode ser considerdvel. O custo fixo é custo do
periodo e ndo do produto, premissa que simplifica os célculos e facilita o raciocinio

do analista para tomada de decisdes.”
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IL.1.5- CUSTO FABRIL X CUSTO TOTAL

O custo fabril considera somente os custos incorridos na area de

produgéio,ou seja, de maneira localizada .

O custo total, por sua vez, considera todas as despesas da empresa ¢

se apresenta com grande dificuldade quando na definigdo de critérios de rateio.

O sistema de custo fabril parece ser o mais recomendivel, por
identificar com maior clareza a natureza das despesas incorridas na produgdo, para
posteriormente analisar a politica de pregos adotada e saber se a estrutura é viavel

ou néao.
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I1.1.6 - CUSTO POR PROCESSO X CUSTO POR ORDEM DE
FABRICACAO

NEVES?’ apud COSTA', define o custo por processo da seguinte forma;

“ Um sistema de custo de produgdo em série € caracterizado pela
acumulagio de custos de produgdo para cada passo de um processo de produgio
continuo, para produtos homogéneos. Custos médios acumulados de produgdo
completada, em cada passo no processo, sdo transferidos e adicionados aos custos

de cada passo subsequente”.

E , portanto, um sistema que considera a produgdo em periodos de

tempo.

Para o custo por ordem de fabricagio :

“(...) cada elemento de custo é coletado separadamente para cada lote
ou encomenda em processo de fabricagdo. Um requisito deste sistema ¢ a

identificagio separada, da produgdo, em lotes ou encomendas”.

Este sistema ¢ utilizado largamente em todas as industrias para apurar
os custos de projetos de engenharia e de trabalhos especificos de manutengdo ou
reparo, mesmo em empresas que adotam o custo por processo. Vale ressaltar o uso,
também, em indastrias de produtos sob encomenda (Usinagem, grandes projetos,

etc.).

Por sua vez, o custeio por processo € o mais indicado para empresas que tem

processo de produgéo continuos.
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A discussdo dos sistemas apontados mostra a ampla possibilidade de
estruturagio dos sistemas de custeio, quando ordenados apenas, segundo as

caracteristicas essenciais do sistema.

“Ressalta-se a adequagdo do custeio direto associado ao custo-padrdo como
principio geral para o caso da pequena industria, que dificilmente tera condigdes de
implantagéo, pelo menos em tempo habil, do sistema de custo real. O custo por
absorcdo sempre apresentara problemas na questdo do rateio dos custos fixos,

salvo em empresas com poucos produtos.” COSTA'
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11.1.7 - MARGEM DE CONTRIBUICAO

Define-se a margem de contribuigdo (MC) como a diferenga entre a
receita obtida através da venda e os custos varidveis ( incluindo as despesas
varidveis de venda ), ou apenas, “contribui¢io para cobrir o custo fixo e gerar

lucro™,

A andlise de lucros ndo ¢ feita a partir dos lucros unitarios dos
produtos, e sim, com base nas margens de contribuigio individuais que cada um
fornece para cobrir os custos fixos e gerar lucro ( incluindo a taxa de remuneragio

do capital investido).

A utilizagdio da MC como critério de analise de rentabilidade pode

trazer diversas vantagens, tais como:

¢ Avaliagio de alternativas de redugfio de prego para obtencdo de ganho em
escala;

Auxilio nas analises de viabilidade de produtos ou linha de produtos;

¢ Analise rapida do volume de vendas a ser atingido para cobrir custos fixos e

gerar os lucros planejados;

Auxilio a decisdo de utilizagdo eficiente dos recursos produtivos;
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e Permite avaliar que produtos merecem um esforco de venda mais concentrado,
em detrimento de outros, que devem ser tolerados pelos beneficios de venda dos
demais;

e Auxilio a decisdo de pregos a praticar, pois 0os pregos minimos podem ser
avaliados, a curto prazo, sobre os custos vanaveis de produzir € vender;

e Facilitam a andlise custo x volume x lucro, pois permitem entender a relagdo

entre precos e margens obtidas a um certo volume de vendas.
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IL.1.8- PONTO DE EQUILIBRIO

Ap6s a obten¢do da margem de contribuigio da empresa, o ponto de

equilibrio podera ser calculado.

Define-se como ponto de equilibrio o nivel minimo de vendas e /ou produgéo
que deve ser praticado para que a empresa no incorra em prejuizos, ou seja,

quando receitas obtidas sfo iguais a despesas mais custos.

A analise do ponto de equilibrio em conjunto com a margem de contribui¢do

unitaria é fundamental no planejamento do lucro e na formagéo de pregos.
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I1.2- FORMACAO DE PRECOS

A conceitualizagdo deste item estd baseada em:
COSTA', RASMUSSEN® e SANTOS’

A formagdo de precos, ou pricing, abrange um conjunto de técnicas na area
de tomada de decises em marketing com fortes vinculos com outras fungdes da
empresa, principalmente produgfo, administragdo geral e comercializagdo.

O pricing esta atrelado a:

condigdes de mercado;

custos,

remuneragio do capital investido, etc.

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

Traga a empresa maximizagio dos lucros;

Seja possivel manter a qualidade, atendendo aos anseios do mercado aquele

prego determinado;

- Melhor aproveite os niveis de produgio, etc.
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Sugestdo de passos para a formagéo dos precos de venda:

- Formagdo de um prego base;

- Andlise do prego face uma caracteristica do mercado;

- Teste do prego em fun¢fo do custo x volume x lucro através da analise do ponto
de equilibrio da empresa;

- Fixagdo de politicas de pregos para diferentes condi¢des de mercado.
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I1.2.1- FORMACAO DO PRECO BASE

Os pregos-base podem ser formados através dos seguintes métodos:

Custo total,;

Custo de transformagio,

Custo marginal,

¢ Retorno sobre capital investido;

Custo-padrio.

11.2. 1. I- Método com base no custo total

S3o aqueles apurados pelo método de custeio por absor¢do. Os pregos
estabelecidos nesta base sdo os que se equivalem ao custo total da produgio mais
despesas ( de vendas e administrativas ) ¢ margem de lucro. Podendo para tanto

utilizar o sistema de custo real ou padrio.

A sua vantagem é a de conseguir uma certa estabilidade de precgos a longo
prazo, devido a seguranga da obtengdo total dos custos e de uma margem
planejada de lucro. Sua desvantagem € que nio pode ser utilizada como ferramenta

de analise de relagdo custo x volume x lucro.
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11.2.1.2 - Método com base no custo de transformacdo

Os defensores deste método sustentam que os lucros devem ser calculados
somente sobre o custo de transformag¢do e ndo devem ser calculados também sobre

a matéria-prima ( incluindo mao-de-obra e custos indiretos de produgéo ).

Para o célculo de pregos através deste método, sdo acrescentados os custos

das matérias-primas .

I1.2.1.3- Método com base no custo marginal

Sdo custos que estdo relacionados diretamente com o que ¢ produzido e
vendido, acrescidos de uma certa margem. Apods isto sdo feitas andlises para
descobrir quanto custa produzir mais uma unidade, analisando a receita marginal
obtida com a venda desta unidade menos os lucros, o lucro marginal, e, utilizando-

o para a formagéo do prego-base .
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I1.2.1.4- Método com base no retorno sobre o capital investido

Consiste na obtengéio de uma taxa pré-determinada de lucro sobre o capital

empregado utilizando a seguinte formula:

Custo total + % lucro desejado + Capital empregado
Prego de venda =

Volume
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I1.2.1.5- Método com base no custo-padrdo

Considera como premissa a separagdo dos custos variaveis dos fixos, para

efeito de formagéo do prego.

Este método permite a visualizagdo mais rapida de qualquer desvio entre o

padrdo ¢ o real, permitindo agBes corretivas imediatas através do calculo das

variagdes.

E o método que possibilita uma analise mais acurada da relagdo custo x
volume x lucro pois considera as margens de contribui¢do dos produtos na

formacdo dos pregos.
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I1.2.2- ANALISE PELAS CARACTERISTICAS DE MERCADO

O preco base deve ser analisado em relagdo as caracteristicas de mercado
como: prego dos concorrentes, volume de vendas, prazo, condi¢des de pagamento,

entrega, qualidade.
Nesta etapa deve ser efetuado uma andlise de marketing apurada para

verificar se 0 mercado absorve aquele prego fixado naquelas condigdes.
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I1.2.3 - ANALISE POR CUSTO X VOLUME X LUCRO

Para esta anahise devem ser considerados os seguintes aspectos :

¢ Potencial de alavancagem resultante de outras receitas ou produtos :

Na hipdtese de os custos fixos da empresa estarem sendo cobertos e
remunerando o capital adequadamente mas, os pregos praticados em determinados
produtos ndo conseguem obter margem de contribui¢go suficientes para cobrir seus
custos fixos, numa situagdo de entrada de novos mercados pode-se manter os
pregos nesses niveis por um tempo determinado até seu estabelecimento e fixagdo

de um novo nivel de pregos;

¢ Redugdo dos pregos no ponto de equilibrio econémico da empresa :
Estabelecendo-se o ponto de equilibrio nos diferentes niveis de
comercializagdo, bem como o percentual de uso da capacidade produtiva, &
possivel acomodar os vérios niveis de preco aos varios tipos de operagdo
mercadologica e grupos de compradores, de acordo com as diferentes situagdes de
mercado ¢ o potencial de vendas dos diferentes grupos de compradores. O ideal

seria a empresa calcular seu ponto de equilibrio em varios niveis de venda.
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I1.2.4- POLITICA DE PRECOS

Depois de formado o prego de venda, é necessario ainda, formalizar uma

estratégia ou politica de pregos.

Os pregos estratégicos baseiam-se em consideragdes e implementagGes de
politicas envolvidas na decisdo do nivel de pregos. A politica de pregos baseia-se
na avaliagdo da demanda de consumo a diferentes niveis de pregos e, portanto, pela
propria demanda do produto. A decisdo depende dos niveis que mostram o maior

potencial e disposigio de demanda do produto.

Entre as estratégias de pregos mais utilizadas estéo:

e Prego de “skimming”
E um prego muito alto, comum no langamento de um novo produto, e
tem por finalidade “desnatar” a demanda inicial de mercado. Com o passar do

tempo e com a aceitagdo do produto no mercado, o prego diminui.

® Preco de penetragdo
Onde o mercado permite grande elasticidade de pregos, pregos mais
baixos que os concorrentes, tentando criar uma escala de produgfo que o viabilize,

sem naturalmente praticar o “dumping”.
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¢ Preco competitivo

Prego calculado a partir de um analise dos custos ¢ no calculo do
“mark-up”, ou politica do “cost plus mark-up” (custos diretos mais margem).
Pratica geralmente exercida por empresas monopolistas, lideres de oligopélio ou
mesmo empresa em concorréncia monopolistica quando o produto é algo

diferenciado.

e Preco de mercado
Considera-se sendo um preco prevalecente no mercado em

determinada época. E um prego de dificil conformagio .

¢ Preco econdmico
Prego que inclui todas as consideragdes de custos ( diretos e

indiretos), € o chamado custo de oportunidade.

e Preco abaixo do custo
Prego baseado em método de custeio utilizado para atrair faturamento
rapido, tendo como finalidade atrair clientes ou desfazer-se de uma linha de

produtos, conhecido também como “dumping”.
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I1.3- O MODELO UTILIZADO

11.3.1- ESTRUTURACAO DA. ANALISE DE CUSTOS

A associagdo das informagdes levantadas, por critica das vantagens e
desvantagens oferecidas, e, principalmente, pela adequagdo das estruturas
estudadas ao processo produtivo da empresa, sintetizam-se na seguinte

metodologia para execugio da analise de custos:

Custo- Padrio;

e Custeio Direto;

Custo Fabril,

Custo por ordem de fabricagdo.

O custo-padrdo dos produtos foi obtido através da utilizagdo de
coeficientes técnicos para matéria-prima, maquinas ¢ méio-de-obra relacionados a
seus respectivos custos unitarios.

Os custos de méaquina e méo-de-obra foram calculados em fungdo de
um nivel de produgo estipulado ( item II1.6 ), 0 que representa dizer que os custos
unitarios estdo em fungdio de seus custos mensais ¢ da “carga de utilizagdo” de
maquina e méo-de-obra dadas em horas/més.

No calculo dos custos de matéria prima ja foram considerados, nos
seus coeficientes técnicos, os indices percentuais de perdas normais de processo,

verificadas pelo autor.
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Para melhor visualizagdo dos elementos citados, abaixo segue-se a

formulagdo basica do sistema para analise de custos ( adaptado de COSTA' ):

M MO MA
CD;i=(2m;*Pm ) + (Xmo;*Pmo) + (X ma; *Cma)

Onde:

e CD;= Custos diretos de fabricagdo do produto i ;

® m;= Coeficiente técnico da matéria-prima M, no produto
1(m=1,2,3,..., M),

® mo;= Coeficiente técnico da mio-de-obra MO, no produto
1 (mo=1,2,3,... MO);

® ma;= Coeficiente técnico da maquina MA, no produto
i(ma=1,2,3,....MA);,

e Pm = Preco da matéria-prima M ;

¢ Pmo= Pre¢o da méo-de-obra MO;

e Cma = Custo (por tempo) da maquina ma. Este custo

representa o custo de depreciagdo da maquina, considerando-se os pardmetros de

prego, vida titil € produtividade ( item II1.4 ).

TRABALHO DE FORMATURA 95



CAPITULO I

Sendo,

Cmo
Pmo =

hmo

e Cmo = Custo mensal do recurso;

e hmo = Carga de utilizagdo do recurso em horas para um nivel de

produgdo estipulado .
A Margem
mg * CD;
Mgi =
100
Onde :

e Mg, = Margem real em valor

e mg = Margem real em percentual
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Os impostos :

- Impostos “por dentro” ( ICMS, ISS, COFINS, etc...)

id; = [ P; * (1+IPF ) ]* IPD

- Impostos “por fora” ( IPI, IR etc...)

ifj= P; * [ 1-1/(1+IPF )]

Onde :

id ;
if ;

IPD
IPF

impostos “por dentro”do produto i ;

>

impostos “por fora” do produtoi ;
preco final do produto i ;
soma das aliquotas dos impostos “por dentro™:;

soma das aliquotas dos impostos “por fora” ;
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O célculo do pre¢o com base nos custos diretos é apresentado,entdo,

considerados margem , impostos e despesas variaveis de venda .

Preco = Custos Diretos de Fabricacio + Margem +

Comissdes de Venda + Impostos

A representagdo matematica ¢ :

P, = CDi+Mgi+idi+ifi
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I1.3.2- APLICACAO DO CUSTEIO DIRETO NA FORMACAO DE
PRECOS ( “PRICING”)

O sistema de custeio direto constitui uma 6tima ferramenta no auxilio
ao desenvolvimento de uma politica de pregos, por obter resuitados consistentes e

favoraveis a tomada de decisées rapidas.

Para isto, s30 necessarias realimenta¢des das informagGes constantes
da andlise, ou seja, revisio dos coeficientes-técnicos para tomada de agdes
corretivas ou ajustes destes padrSes, por procedimentos de apontamento de

produgéo.

Assim sendo, a seguinte metodologia pode ser aplicada apds os

resultados alcangados pelas analises do sistema de custeio direto:

1- Formagdo do preco base

Leva-se em conta os fatores de remuneragdo dos custos fixos e
variaveis e geragdo de lucros, para tanto é necessario a formagdo do pre¢o com
base em um custo-padrio ( fornecido pelo sistema ) e em seguida efetuar
comparagdo entre margem de contribuicdo e custos fixos. O resultado desta

diferenga deve ser positivo, isto €, gerar lucro .
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2- Analise face as caracteristicas do mercado

Deve ser feito amplo trabalho de marketing nesta etapa, onde
deverdo ser analisadas pesquisas de mercado, condigfes de venda dos produtos e
um monitoramento constante da concorréncia, visando verificar se o mercado

absorve os pregos fixados.

3- Analise de custo x volume x lucro

Nesta etapa devem ser feitos estudos sobre a elasticidade da
demanda ( diminui-se o prego verificando o efeito sobre o aumento no volume de
vendas ), potencial de alavancagem de outras receitas ou produtos analisando

efeitos no ponto de equilibrio da empresa.

4- Fixagdo da politica de pregos

Formado o preco, devem se formuladas as taticas de venda,
levando em conta o mercado onde estdo inseridos, 1stoé, de acordo com o produto
e seus consumidores, criar politicas diferentes e efetuar comparagdes das margens
de contribuigdo por produto, dadas estimativas de venda naquele prego, e,

comparar com os custos fixos, efetuando analises sobre o ponto de equilibrio.
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IIL1 - INTRODUCAO

Neste capitulo sdo apresentadas as informagdes € dados necessarios

para execugdo do estudo.

A metodologia de levantamento dos dados com referéncia a materiais
e maquinas utilizadas, consistiu de entrevistas com ©0 supervisor de produgdo e
principalmente de visitas constantes do autor as se¢des produtivas nas quais foram
elaboradas as cartas de fluxo dos processos, elementos essenciais para estruturagao

dos coeficientes técnicos.

As informagbes sobre custos, impostos e salarios de funcionarios
foram fornecidas pelos gerentes ¢ diretores da empresa através de consulta aos

arquivos de notas fiscais.

Os tempos de operagdo ( maquina e mao-de-obra ), foram levantados
junto ao encarregado de produgdo ¢© depois verificados pelo autor , tomando-se
amostragens temporais com referéncia a fungdo a ser executada ¢ os funcionarios
envolvidos na sua execugdo, sabendo-se ser, esta metodologia, uma pratica mais
adequada ao nivel de urgéncia ao invés de se empregar um estudo de tempos e

métodos.

O capitulo inclui ainda, um descritivo sucinto do processo produtivo
de forma a situar o leitor e proporcionar um melhor entendimento de suas

caracteristicas.
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I11.2- PROCESSO PRODUTIVO

I11.2.1 - TECNOLOGIA DE FABRICACAO

O processo ¢ antiquado quanto a tecnologia de fabricagdo . Utilizam-se
ferramentas manuais ou prensas excéntricas com mais de dez anos de uso nas
operagdes de corte, dobras mecinicas e manuais e estamparia, para todos os

processos de conformagdo e montagem mecanica.

A eletrodeposi¢do de niquel-cromo para formagéo da camada anti-corrosiva,
é processada manualmente por meio de elementos de sustentagdo das pegas nos
tanques de imersdo, ndo havendo qualquer dispositivo de controle ou

movimentagao.

I11.2.2 - FLUXO GERAL DO PROCESSO

As sequéncias de processo descritas a seguir ( figura 3.1 ), foram
consideradas observando-se principalmente o comportamento da linha de cabides,

pois estes encerram todas as etapas de fabricagfo existentes na fabrica.

Pretende assim servir de referéncia prévia, como sintese das informagdes que
constam das cartas de fluxo de processos ( anexo 1 ), nfo significando ser

exatamente estas as sequéncias operacionais caracteristicas para cada produto .
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MANUFATURA
DE
SUBCONJUNTOS

SOLDAGEM

GALVANOPLASTIA

MONTAGEM

EMBALAGEM

FIGURA 3.1- Fluxograma geral de processos
( Elaborado pelo autor )
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MANUFATURA DE SUBCONJUNTOS
Nesta etapa ocorre a execucdo dos processos de conformagéo
mecéinica iniciais, onde sdo formados os subconjuntos, definidos como:
partes/componentes do produto, que quando agregados formam uma unidade do
mesmo.
De uma forma geral, os subconjuntos existentes para a linha de
cabides sdo quatro ( “Gancho”, “Base”, “Boneco”, “Girador” ) e da combinagdo
dos mesmos, em diferentes formas e tamanhos, é que se propicia a obtengdo de

produtos diferenciados.

SOLDAGEM
Esta etapa é parte do processo de fabricagdo de alguns cabides onde
faz-se, principalmente, a conexio de dois dos seus subconjuntos : “Bases” e

“Ganchos”, por solda a ponto.

GALVANOPLASTIA
Sdo processos de eletrodeposi¢do de niquel ou niquel-cromo com
intuito de protegdo e acabamento do produto.
Utiliza-se a operagdo de eletrodeposi¢ao de niquel-cromo para todos

os subconjuntos da linha de cabides citados acima.
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A Galvanoplastia pode ser dividida em seis etapas :
1. Desengraxe ( Remogdo de dleo ou graxa da superficie das pecas)
2. Decapagem alcalina ( Limpeza de residuos de gordura )
3. Decapagem 4cida ( Remogdo de oxidos metdlicos )
4. Cobreagem ( Permitir a eletrodeposi¢do de niquel )
5. Eletrodeposigdo de niquel ~ ( Camada de protecdo )

6. Eletrodeposigiio de cromo  ( Protegdo e acabamento )

MONTAGEM

E a etapa de unifio da maioria dos subconjuntos, por processos

manuais e/ou mecanicos, dotando o produto de suas caracteristicas finais .

No caso dos cabides, como exemplo, referem-se a operagoes como a

de integragdo do subconjunto “boneco” ao produto NR-35.

EMBALAGEM

Esta & a etapa onde os produtos recebem os rétulos ( cartela ), manual

de instrugdes ( produtos da linha de utilidades domésticas ) ¢ as devidas protegdes

para serem transportados.
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IIL.3- MATERIAIS

As tabelas 3.2 e 3.3 mostradas adiante, apresentam os materiais principais

utilizados na composi¢do dos produtos da empresa.

Nio constam da lista os materiais empregados na operagdo de
eletrodeposigio, por apresentarem dificil caracterizagdo nos indices de consumo
por unidade de produto, sendo necesséria uma abordagem particular para custea-

los dentro da analise ( item I111.9.2 ).

Os valores foram pesquisados pelo autor e os diretores junto a lista de
fornecedores, com maior frequéncia de fornecimento, ja considerados fatores

como tempo de entrega e qualidade da matéria-prima .
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I1L3.1- MATERIAIS DE PRODUCAO

Grupo | COD. Descricdo Dim. | Prego (RS) ICMS (%)
MATER | PRDO} | Arame de ferro @ 3,0 mm ton. 642,32 12,00
MATER | PRD02 | Arame de ferro 9 3,5 mm ton. 794,00 12,00
MATER |PRDO03 | Arame de ferro @ 4,0 mm ton. 794,00 12,00
MATER |PRD04 | Arame “prego’” de ferro ton. 624,00 12,00

@ 3.0mm
MATER | PRDOS | Arame de aluminio @ 3,5 mm kg 4,33 18,00
MATER | PRD06 | Chapa de ferro 0,70 x 68 mm kg 1,28 18,00
MATER | PRD07 | Chapa de ferro 1,00 x 44 mm kg 1,28 18,00
MATER | PRD08 | Chapa de ferro 0,42 x 180 mm kg 1,50 18,00
MATER | PRD09 | Chapa de ferro 0,20 x 17 mm kg 1,61 18,00
MATER | PRDI10 | Chapa de aluminio 0,35 x 17 mm kg 5,35 18,00
MATER |PRDI!1 | Ago Inox kg 4,00 18,00
MATER |PRD12 | Polietileno injetavel kg 0,60 18,00
MATER | PRD13 | Papel Filiro kg 1,98 18,00
MATER {PRD14 |Plastissol kg 3,55 18,00
MATER |PRDI15 | Mola da Refra-tell Unid. 0,06 18,00

Obs : Cotagdo dos materiais referente a fevereiro de 1995

TABELA 3.2 - Relagdo dos materiais de produgdo

( Elaborado pelo autor )
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I11.3.2- MATERIAIS DE EMBALAGEM

Grupo | COD. Descricio Dim. | Preco (RS) ICMS (%)
MATER |EMBO1 | Cartela Suporte mil 154,60 18,00
MATER |EMB02 | Cartela Filtro mil 154,00 18,00
MATER |EMBO03 | Cartela Proof mil 117,00 18,00
MATER [EMBO0O4 | Cartela Fri-tell mil 113,00 18,00
MATER |EMBO05 | Cartela Refra-tell mil 150,00 18,00
MATER |EMBO06 | Carteia Cabides mil 23,00 18,00
MATER |EMBO07 | Cartela Seca-Tenis mil 99,20 18,00
MATER [EMBO08 | Folheto Use Corretamente mil 9,00 18,00
MATER {EMB09 | Caixa Suporte p/50 Unid. Unid. 2,88 18,00
MATER |EMBI10 | Caixa Filtro p/80 Unid. Unid. 1,60 18,00
MATER [EMBI11 | Caixa Proof p/80 Unid. Unid. 1,14 18,00
MATER |EMB12 | Caixa Fri-tell p/50 Unid. Unid, 2,60 18,00
MATER |EMBI13 | Caixa Refra-tell Unid. 0,95 18,00
MATER jEMBI14 | Caixa Cabide p/60 Unid. Unid, 1,50 18,00
MATER |EMBI15 | Camxa Cabide p/120 Unid. Unid. 2,70 18,00
MATER |EMBI16 | Mola Cabide Unid. 0,02 18,00
MATER |EMB17 | Saco Plastico mil 20,12 18,00
MATER |EMBI18 | PVC Encolhivel Kg 3,58 18,00
MATER [EMB19 | Cartela Simples Unid. 0,02 18,00

Obs : Cotagdo dos materiais referente a fevereiro de 1995

TABELA 3.3 - Relagdo dos materiais de embalagem

( Elaborado pelo autor )
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11.4- EQUIPAMENTOQOS

Para compor as informagdes necessarias ao modelo, utilizamos somente
dados referentes aos que efetivamente participam da fabricagdo dos produtos, ou
seja, ndo estdo sendo considerados equipamentos de apoio, manutengio ou
ferramentaria, por apresentarem dificil determinagdio do critério de rateio mais

adequado a se utilizar.

As estimativas de vida util e valor do equipamento, para os calculos de
depreciagdo, foram estimados com base na experiéncia do encarregado de

produgdo e por consultas aos fornecedores dos equipamentos utilizados.

Nos dados referentes a eficiéncia de maquina, utilizou-se a experiéncia do
encarregado de produgdo para estimativas prévias. Com posterior andlise  dos
tempos totais de utilizagdo de maquina para um nivel de produgfio estipulado,
relacionado com a respectiva produtividade (h/dia), pode-se apurar efetivamente

os indices de eficiéncia de maquina.

Natabela 3.4 encontram-se os dados acima comentados.
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Grupo | COD Descrigdo N de Prego | Vida util | Produtiv. Efic.
Mg R3) (anos) | (horas/dia) (%)
EQUIP |EO1 |Injetora de plastico 01 2.000,00 20 8,00 50,00
EQUIP (E02 |Prensade 2 ton. 01 2.006,00 12 8,00 50,00
EQUIP |E03 |Prensa Excent. 12 ton 01 5.000,00 10 8,00 50,00
EQUIP [E04 |Prensa Excent. 15 ton 02 6.000,00 10 8,00 30,00
EQUIP (EO5 |Prensa Excent, 25 ton 03 8.000,00 20 8,00 80,00
EQUIP [E06 |Prensa Excent. 40 ton 02 13.000,00 20 8,00 40,00
EQUIP |E07 | Cortadora de fios 01 3.000,00 | 20 3,00 80,00
EQUIP [E08 |Cortadora de pontas 01 1.500,00 10 8,00 30,00
EQUIP |E09 | Solda a ponto 15 kva. 02 2.000,00 10 8,00 50,00
EQUIP (E10 | Solda a ponto 30 kva, 01 2.000,00 10 8,00 30,00
EQUIP |E11 | Seladora de Plastico 01 700,00 10 8,00 20,00
EQUIP [E12 |Seladora de PVC 01 700,00 10 8,00 20,00
EQUIP |E13 |Encolhedora de PVC 01 1.000,00 10 8,00 20,00
EQUIP JEl14 |Maquina Automatica 01 7.000,00 10 8,00 5,00
p/.Base Cabides
EQUIP |E15 |Magquina de Costura 01 1.400,00 10 8,00 15,00
EQUIP |E16 |Maquina Automatica 01 6.000,00 10 8,00 50,00
p/ Gancho Cabides
EQUIP (E17 |Maquina de expansio 01 25.000,00 20 8,00 50,00
de Telas

Obs: Os valores dos equipamentos foram or¢ados em fevereiro de 1995

TABELA 3.4 - Relagéo dos equipamentos para produgio

( Elaborado pelo autor )
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I11.5 - MAO -DE-OBRA

Para levantamento dos dados referentes a mio-de obra é necessario

ressaltar que esta pode ser:

e direta , quando esta sendo empregada sobre o produto em elaboragio, sob fécil
identificagdo e de maneira economicamente viavel;

¢ indireta, quando a identificagdo ndo ¢ tdo clara sob otica do objeto de custeio
escolhido ( o produto ) , compreende-se nesta classificacdo cargos de supervisdo

ou gerenciamento.

A méo-de-obra direta foi classificada em dois grupos, pois, apesar de
acontecerem variagGes médias pouco substanciais de salarios, facilitam as anlises
por operagdes. O grupo MOPRO, mostrado adiante, representa os funciondrios
ligados as operagBes mecanicas. O grupo MOEMB, os da montagem manual e

embalagem.

Para obter estes custos, recorreu-se aos valores mensais fixos
constantes da folha de pagamentos da empresa, acrescidos da devida estrutura de

encargos ( tabela 3.5 ).
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A estrutura dos encargos sociais est4 abaixo relacionada :

o FGTS
o JAPAS
IAPAS s/ férias e 13°

13° salario

¢ Férias

Encargos nio proporcionais ao salirio

(vale transporte, cesta basica, etc )

TOTAL

21,18 %
4,61%
8,00%
8,33%
11,08%
35,00%

~ 90,00 %
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Em termos priticos, apresenta-se uma forma de célculo simplificada da

composigdo mensal do custo com saldrios:

1- Verifica-se o salario mensal contratual do funcionario.

2- Calcula-se o 13°salario, férias ¢ IAPAS com base no salario contratual.

3- Recuperagdo de 9% do 13°salario descontado ao empregado .

4- Calcula-se o FGTS sobre salario contratual mais 13°saldrio .

5- Calcula-se o seguro contra acidentes com base apenas no saldrio
contratual.

6- Calcula-se os encargos proporcionais ao salario.

7- Soma-se as parcelas encontradas ao valor do salrio contratual ¢ obtém-

se o valor a ser utilizado para calculo do custo da méao-de-obra direta.

Assim sendo, a taxa total de encargos utilizada ¢ de 90% de incidéncia sobre

o salario contratual.

Grupo COD. Descricao h/més Ne. Custo/més
Funcion. (R3)
MOPRO |AUXPROD |Auxiliar de Produgio 192 25 5.850,00
MOEMB |AUXEMB |Auxiliar de Embalagem 192 10 2.210,00

TABELA 3.5 - Custo médio mensal da mio-de-obra mais encargos sociais

( Elaborado pelo autor )
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IIL6 - NIVEL DE PRODUCAQ

O nivel de produgfio é estimado, no caso, como uma previsio de
demanda mensal com base em um histérico de vendas, para um intervalo de 1 ano,
¢ considerando um nivel de vendas factivel alcangado mensalmente pela empresa,
de forma a se deter mais proximo da atual realidade. Para isto os picos de demanda

foram desconsiderados.

A intengdo € obter resultados mais abrangentes do que simplesmente

tomar-se as Ultimas posi¢des mensais como pardmetro.

Os custos da méo-de-obra direta estio em fun¢io deste nivel de
produgdo, permitindo assim avaliar niveis de ociosidade. Além de constituir de
base de célculo para depreciagdo de maquinas/equipamentos e indices de consumo

de matéria~-prima.

A tabela 3.6 traz o nivel de produgfo estipulado para cada produto que

¢ equivalente a um nivel de vendas mensal médio alcangado pela empresa.

TRABALHO DE FORMATURA 95



CAPITULO 1T

62

COD. Produto Nivel de Produc¢io
Estipulado (pecas)
01 PORTA-FILTRO CLEAN-LID 1.375
02 FILTRO CLEAN-LID 1.900
03 PROOF 1.000
04 FRI-TELL 1.850
05 REFRA-TELL 1.070
06 NR-30 2.460
07 NR-35 6.560
09 S-35 6.541
12 CALCA 3B 6.434
13 EXTRA-USO 6.135
14 SECA-TENIS 2.310
16 SIMPLES 7.185
TOTAL 44.820

TABELA 3.6 - Nivel de Produgéo Estipulado

( Elaborado pelo autor )
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I1.7 - COEFICIENTES TECNICOS DE PRODUCAO

Para compor estes dados elaborou-se as cartas de fluxo de processos
para cada produto, utilizadas como referéncia para o levantamento dos dados

necessarios.

Os coeficientes técnicos das matérias-primas sdo as quantidades
envolvidas na produgdo de uma unidade de produto, considerados indices de perda

normais do processo.

Os coeficientes técnicos de mio-de-obra sdo padrdes de tempo que
relacionam o tempo que os operadores dedicam 4 mdquina ou a operagdo, com o
numero de maquinas ou operagdes que oS mesmos sdo responsaveis. Isto,
considerado um nivel de produgfo estipulado com o qual pode-se calcular o custo

do funcionario e analisar indices de octosidade existentes, como ja mencionados.

Os coeficientes técnicos de maquina/operacio sio os tempos
necessarios de processamento para se obter uma unidade considerada do produto.
Nos tempos mencionados o “set-up” de maquinas ndo ¢ incluido, pois na sua

maioria, maquinas/equipamentos sdo dedicados ao produto a ser fabricado.

Os valores padrio de tempo e quantidade para composigdo dos
coeficientes técnicos citados sdo descritos no anexo 2, devido a extensdo do

levantamento.
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CAPITULO L

I11.8 - DESPESAS VARIAVEIS DE VENDA

Estes dados formam a estrutura de despesas embutidas nos pregos dos

produtos. Utilizou-se os seguintes indices percentuais, como base, calculados sobre

o prego de venda dos produtos.

Comissdo de Vendas = 1,00%
FINSOCIAL = 2,00%
ICMS = 14,00 %
PIS = 0,65%

Obs: Na formag&o da aliquota referente ao ICMS, utilizou-se um percentual médio

aproximado considerando a incidéncia maior de materiais com aliquotas de 12 % .
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1.9 - GASTOS GERAIS

Sdo as despesas consideradas para analise global, por apresentarem
comportamento de variagdo particular as observadas nos elementos do custeio

direto, ou porque sua caracterizagdo ¢ controle sfo de dificil apuragéo.

I11.9.1- CUSTOS ESTRUTURAIS

Na composigdo dos custos estruturais estdo incluidos os gastos de
energia dos processos de conformagdo, pois sua representatividade (menos de 20
% do montante), ¢ pequena frente ao consumo apontado pelo processo de

galvanoplastia .

A sua caracterizagdo no custeio direto ndo apresenta resultados
significativos devido aos baixos indices de consumo dos equipamentos, € até
grandes variagdes de produtividade sdo irrelevantes ao custo médio de energia do

setor .

Na tabela 3.7 encontra-se 0s custos estruturais.
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Descricdo Custo médio
( R$/més )

Mio de Obra Indireta ( Administrativo, Vendas ) 5.130,00
Aluguel ( Escritorio ) 800,00
Agua 135,00
Energia Elétrica ( Escritorio + 20% C.Luz /Fabrica ) 157,00
Telefone 250,00
Material de escritorio 70,00
Combustivel ( Despes.Indir.Produgéo ) 330,00
Pro-Labore 4.000,00

TOTAL 10.872,00

TABELA 3.7 - Custos Estruturais da empresa
( Elaborado pelo autor )
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I11.9.2 - GALVANOPLASTIA

A galvanoplastia é o setor produtivo critico da empresa e representa
um gargalo de produgéo, devido a problemas relacionados & condi¢do dos banhos
para com a qualidade final da operagfo, ocasionando altos indices de retrabalho e

quedas na produtividade da empresa.

Os lotes preparados para a eletrodeposicio sio muitas vezes
compostos por mais de dois subconjuntos diferentes com tempos diferentes de
processamento. A origem das diferengas temporais estd atrelada a alguns fatores
tangiveis ( tamanho da superficie de contato ), e a outros intangiveis 4 tecnologia
de processo ( forma da superficie, controle de varidveis do processo, etc..) , o que
ocasiona a dificuldade de se estabelecer os coeficientes técnicos de mio-de-obra

por pega processada .

H4, também, a dificuldade em se identificar os custos de materiais
envolvidos para o processamento de uma unidade de produto pela falta de
parametros para se compor os coeficientes técnicos de materiais, de maneira
economicamente viavel, isto é, ndo sendo muito dispendiosa a obten¢do dos
mesmos em relagio aos beneficios econdmicos conseguidos pela sua

caracterizagdo e posterior controle.

A despeito das dificuldades citadas, determinou-se um critério de

contabilizagio particular para a obtengdo dos resultados.
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O que se fez foi tomar os custos mensais médios com materiais e
soma-los aos custos mensais de mio-de-obra ¢ energia do setor, para
obtengdo de um valor (R$ / Kg ) calculado sobre o “nivel de produgo estipulado”
dos produtos que participam do processo.

A partir disto pode-se estabelecer os custos por unidade de produto utilizando a

relagdio peso por produto ( subconjunto ) .

Mas, para a analise, especificamente, utilizaremos os custos totais do
setor acrescidos aos custos estruturais . E, também, a relagdo destes custos com a
quantidade em quilogramas processados, criando subsidios para comparagdo com
terceiros que determinam os pre¢os dos servigos prestados por quilograma

processado.

A manutengdo constante dos equipamentos ¢ o consumo de energia
( 80 % do consumo total da fabrica ) s3o outros fatores que elevaram a intengéio da

empresa em verificar a viabilidade de seu processo frente a terceirizagdo.

Na tabela 3.8, mostra-se os gastos médios do setor, considerando que
o consumo de materiais foi apurado sobre estimativa do encarregado de produgdo

para o nivel de produgdo estipulado, pois ndo havia um controle efetivo do mesmo.

Na tabela 3.9, apresenta-se o célculo da quantidade processada na

galvanoplastia.
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Descrigio Custo/ més ( R$)
Mio de Obra ( 5 operadores ) 2.090,00
Materiais 5.920,00
Energia (80% - Fabrica ) 350,00
TOTAL 8.360,00

TABELA 3.8 - Custos médios mensais da Gatvanoplastia

( Elaborado pelo autor )
Produtos Nivel de Produgdo |Peso/Unid. *  |Quant.Peso
(Unid.) (Kg) (Kg)
INR-30 2.460 0,106 261
INR-35 6.560 0,114 748
S-35 6.541 0,087 569
|Cal¢a 3B 6.434 0,140 901
Extra-Uso 6.135 0,116 712
Seca-Tenis 2.310 0,064 148
Simples 7.185 0,081 582
TOTAL 3920

* Este valor representa a soma dos pesos médios de seus respectivos subconjuntos,

antes do processamento.

TABELA 3.9 - Estimativa da quantidade processada por produto .

( Elaborado pelo autor )
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IV.1- INTRODUCAO

Neste capitulo sdo exibidos os resultados atingidos pela analise de
custos da empresa, segundo as consideragdes levantadas no transcorrer do

trabalho.

Apresenta-se 0s quadros resumos dos custos varidveis ¢ margem de
contribuigdo unitarias e totais por produto, ordenados de forma a destacar o nivel
de contribuicdo que cada produto gera. Os descritivos detalhados dos custos
incorridos ¢ das respectivas incidéncias percentuais sobre valor de venda, podem

ser observados no anexo 3.

Em sequéncia, expde-se os resultados da utilizagdo de méo-de-obra na
fabricagdo do “mix” estipulado de produtos, que oferece uma visdo clara para
tomada de decisdes quanto a otimizagdo e eficiéncia de seu uso, se analisados em
conjunto com outros fatores, como a margem de contribuigdo e os custos variaveis

totais de mao-de-obra.

Por fim, apresenta-se os resultados para andlise de viabilidade do
processo de galvanoplastia, expondo os aspectos a serem considerados na
avaliagdo da terceirizagdo como alternativa de redugdo de custos € ganho de

produtividade.
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IV.2- CUSTOS VARIAVEIS E MARGEM DE CONTRIBUICAO

Quadro Resumo / Custos Variaveis e Margens de Contribuicio

Unitéaria por Produto

Produto Custo Var. Prego de Margem Margem
Unit.(RS) | Venda Unit. C.Unit. Percentual
(RS) * (R3) ** (%)
Simples 0,19 0,62 0,32 51,61
Extra-Uso 0,32 0,96 0,47 48,96
Seca-Tenis 0,25 0,70 0,33 47,14
S-35 0,27 0,77 0,35 45,45
Calga 3B 0,35 0,95 0,43 45,26
NR-35 0,37 0,91 0,37 40,66
NR-30 0,37 0,90 0,36 40,00
Proof 0,51 0,91 0,23 25,27
Refra-tell 0,97 1,60 0,35 21,87
Porta Filtro Clean-Lid 0,59 0,85 0,10 11,76
Fri-tell 1,36 1,90 0,20 10,53
Filtro Clean-Lid 0,78 0,93 -0,02 -2,15

* Despesas variaveis de venda incluidas no prego.
** M.C.Untt. = Prego de Venda Unit. - Desp. Var.de Venda - Cust.Var.Unit.

TABELA 4.1 - Custos varidveis ¢ margem de contribui¢do unitaria

( Elaborado pelo autor )
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Quadro Resumo / Custos Varidveis ¢ Margens de Contribuic¢ao

Totais por Produto
Produto Nivel de Prod.| Custo Var. Receita M. Contrib

Estipulado Total.(RS) | Bruta (RS) | Total (R$) *
Extra-Uso 6.135 1.963,20 5.889,60 2.883,45
Cal¢a 3B 6.434 2.251,90 6.112,30 2.766,62
NR-35 6.560 2.427,20 5.969,60 2.427,20
Simples 7.185 1.365,15 4.454,70 2.299,20
S-35 6.541 1.766,07 5.036,57 2.289,35
NR-30 2.460 910,20 2.214,00 885,60
Seca-Tenis 2.310 577,50 1.617,00 762,30
Refra-tell 1.070 1.037,90 1.712,00 374,50
Fri-tell 1.850 2.516,00 3.515,00 370,00
Proof 1.000 510,00 910,00 230,00
Porta Filtro Clean-Lid 1.375 811,25  1.168,75 137,50
Filtro Clean-Lid 1.900 1.482,00 1.767,00 -38,00
TOTAL 44,820 17.618,37 40.366,52 15.387,72

* M.C.Total = Receita Bruta - Desp.Var.Venda Tot.- Cust. Var.Tot.

TABELA 4.2- Custos variaveis ¢ margem de contribuigéo total

( Elaborado pelo autor )
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IV.3- UTILIZACAO DA MAO-DE-OBRA DIRETA

Anélise por produto dos tempos gastos com a méo-de-obra direta.

GRUPO MOPRO / AUXILIAR DE PRODUGAO

Produto Tempo M.Obra Percent.
(h /més) Utiliz. (%)

Calga 3B 170,32 20,04
Fri-tell 146,1 17,19
NR-35 95,3 11,21
S-35 86,58 10,18
Extra-Uso 73,62 8,66
Simples 68,46 8.05
Refra-tell 55,16 6,49
Filtro Clean-Lid 49,09 5,77
Porta Filtro Clean-Lid 39,88 4,69
NR-30 37,65 4,43
Seca-Tenis 25,17 2,96
Proof 2,78 0,33
TOTAL 850,11 100,00

TABELA 4.3- Nivel de utilizagdo do grupo MOPRO
( Elaborado pelo autor )
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GRUPO MOEMB / AUXILIAR DE EMBALAGEM

Produto Tempo M.Obra Percent.
(h/més) Utiliz. (%)
NR-35 61,41 19,03
Extra-Uso 58,71 18,20
Filtro Clean-Lid 49,64 15,39
S-35 31,80 9,86
Proof 23,07 7,15
NR-30 23,03 7,14
Fri-tell 21,79 6,75
Porta Filtro Clean-Lid 15,89 4,92
Calca 3B 13,87 4,30
Refra-tell 12,16 3,77
Simples 6,69 2,07
Seca-Tenis 4,59 1,42
TOTAL 322,65 100,00

TABELA 4.4- Nivel de utilizagdo do grupo MOEMB
( Elaborado pelo autor )
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IV.4 - VIABILIDADE DA GALVANOPLASTIA

Nesta analise compara-se a eficiéncia do processo com a de empresas
que prestam este servigo, observados como critério:

0 prego cobrado e a qualidade do produto final.

No critério prego, constatou-se o seguinte :

* R$2,00/Kg, servigo de terceiros;
¢ R$ 2,13/ Kg, processo dentro da empresa.

As diferengas sdo , a principio, pouco relevantes. Mas considera-se
ainda, que um controle efetivo do consumo de materiais pode representar

alteragdes neste diferencial.

Deve-se observar, no entanto, o aspecto quatidade final da operagdo
que , apesar de gerar intimeras dificuldades na obtengdio, ¢ fator de ganho

competitivo perante a concorréncia, como ja citado.

Cabe a empresa avaliar os aspectos da qualidade dos servigos
prestados por terceiros, e ai inclui-se, tempo de entrega e capacidade disponivel,
em conjunto com um controle de consumo dos materiais empregados para avaliar

com maior cuidado a op¢do pela terceirizagdo .
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V.1 - ANALISE DOS RESULTADOS

As informagtes geradas, custos varidveis de produgdo e principalmente a

margem de contribui¢do total, permitiram avaliar as condi¢gées atuais do negdcio.

A empresa encontra-se em situagdo de déficit, provocado entre outros, pelo
desconhecimento da contabilidade de seus custos causando a utiliza¢do de pregos

de venda sem o devido embasamento.

Observados os custos de mdo-de-obra do produto Filtro “Clean Lid”,
aproximadamente 40% do pre¢o de venda ( anexo 3 ), wverifica-se serem
relativamente os mais altos entre os produtos. Além disso, é responsavel pela
composi¢do do terceiro maior custo de mio-de-obra de embalagem, ¢ representa
ainda, 3% do volume de vendas onde a frequéncia acumulada atinge 92%

(anexo 4).

A existéncia de margem negativa neste produto, finaliza a demonstracdo de
inviabilidade do mesmo frente a atual situagdo de prego, custos e volume

demandado.

A produtividade da méo de obra ¢é baixa devido, principalmente, ao niimero
de empregados ndo estar dimensionado para niveis de vendas médios e sim, pelos

picos de demanda verificados em dois meses especificos ( dezembro e junho ).

Nestes meses a empresa conta com um aumento de até 80% nas vendas, o

que ocasiona um crescimento acentuado nos niveis normais de produgéo.
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Convém explicar que este aumento no volume de vendas refere-se a demanda
um Gnico produto ( Toalha ), exclusivamente produzido nestes meses pata

atendimento de um cliente especifico.

A empresa deve se concientizar que além de equalizar o problema com
ociosidade da mdo-de-obra , existem outros aspectos que interferem na sua
produtividade, como: as condigdes do ambiente de trabalho ( altas temperaturas ,
iluminagdo deficiente, postos de trabalho nfo ergondmicos ) que sdo mencionados
aqui como pontos a serem considerados nas decisdes futuras para melhorar a

eficiéncia da mio-de-obra.
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V.2- APLICACAO DO METODO PARA FORMACAO DO
PRECO DE VENDA

Os resultados de rentabilidade negativa apontados pelo estudo, levaram a
modificagdo das estruturas de pregos atuais como forma de reversdo rapida da
situacao.

A decisdo foi tomada apds uma pesquisa de mercado efetuada no seu
principal cliente, a rede de hipermercados Carrefour ( responsavel por 30 % do
faturamento ), onde constatou-se que OS Pregos dos cabides no varejo eram
superiores a 100% do seu prego no atacado. A proposta discutiu o repasse dos
indices excedentes, aos pregos de venda da empresa sem 0 prejuizo do consumidor
final, Isto significava a garantia da demanda no varejo e por consequéncia, do

volume no atacado, para uma nova situagio de pregos rentavel a empresa.

A negociagdo de pregos com seu principal cliente permitiu reavaliar, por
extensdo, que o nivel de qualidade de seus produtos ainda ¢ um ponto de vantagem

competitiva perante a concorréncia .

Sendo assim, a formagdo do prego base, complementada a esta analise
caracteristica de parte importante do seu mercado, foi um passo inicial na formagao

de novos pregos de venda .
Cabe a empresa realizar as andlises de custo x volume x lucro, verificando
os efeitos da diminuigiio de pregos no aumento do volume e, principalmente, o

potencial de alavancagem de certos produtos .

A tabela 5.1 traz os resultados de uma nova tabela de pregos.
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Produto |Pr.Vend.|De.Varia.] Marg. | Vendas | Receita Marg. | Marg.
Unit. Venda Unit ., Médias Bruta Total (%)
(R$) (R$) (R$) | (Unid.) (R$) (R$)
Porta Filtro | 0,94 0,17 0,18 1.375 1.285,63 247,46 19,25
Filtro 1,02 0,18 0,06 1.900 1.943,70 118,64 6,10
Proof 1,00 0,18 0,31 1.000 1.001,00 314,32| 31,40
Fri-tell 2,09 0,37 0,36 1.850 3.866,50] 668,06] 17,28
Refra-tell 1,76 0,31 0,48 1.070 1.883,20 512,921 27,24
NR-30 0,99 0,17 0,45 2.460 2.435,40[ 1.095,35| 44,98
INR-35 1,00 0,18 0,45 6.560 6.566,56| 2.980,36| 45,39
S-35 *0,92 0,16 0,49 6.541 6.043,88| 3.211,07| 53,13
Calga3B | *1,14 [ 020 0,59 6.434 7.334,76| 3.78827| 51,65
Extra-Uso 1,06 0,19 0,55 6.135 6.478,56| 3.371,89| 52,05
Seca-Tenis 0,77 0,14 0,38 2310 1.778,70 887,26 49,88
Simples * 0,74 0,13 0,42 7.185 5.345,64| 3.036,98, 56,31
TOTAL 44.820 45.963,53| 20.232,60| 44,02

* Reajustados em 20%, enquanto os demais tiveram acréscimos de 10% em cima do

prego de venda anterior.

TABELA 5.1- Resultados perante nova situacio de pregos

( Elaborado pelo autor )

81
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V.III - CONSIDERACOES FINAIS

Os resultados obtidos neste trabalho foram de grande valia para
empresa, pois efetivou-se pela primeira vez, a estruturagdo organizacional da
fibrica, documentando-se os processos, maquinas, méo-de-obra ¢ operagdes, 0
que ¢ fundamental para visualizagdo e aprimoramento de todos os aspectos do

processo produtivo.

A andlise de custeio direto, objetivo maior do trabatho, através dos
custos-padrio ¢ das margens de contribuigfio, foi ferramenta de preponderante
auxilio na tomada de decisdes rapidas, como a composicdo de novos pregos. E

ainda permitiu avaliar a eficiéncia na utilizagio dos recursos produtivos.

Cabe destacar a importancia do estudo na detecgdo de um panorama
de déficit e na proposigio ¢ implantagio de uma alternativa como tentativa de

viabilizagdo rapida do negdcio.

Entre as dificuldades encontradas, ressalta-se os problemas com a

obtengéio de dados para compor uma melhor andlise do processo de galvanoplastia.

O trabalho, aqui finalizado, possibilitou ao autor desenvolver a analise
de problemas reais da empresa e selecionar, dentre as técnicas aprendidas, aquelas
que melhor se adequaram as solugdes destes problemas. Cumpre-se assim, o

objetivo de um trabalho de conclusio de curso.
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ANEXO 2

VALORES OPERACIONAIS
DO PROCESSO



ANEXO 2.A

SUBCONJUNTOS



PROCESSO DE FABRICACAO DE SUBCONJUNTOS

BONECO
OPERACOES
ESTAMPA BONECO
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA 25 TONELADAS
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
REPUXE BONECO
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA 15 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
MATERIAIS
TIPO DESCRICAO

MATERIAL CHAPA FERRO 0,7 X 68 MM

97

TEMPO
0,85
0,88

TEMPO
298
298

QUANTIDADE
7.8G



PROCESSO DE FABRICACAO DE SUBCONJUNTOS

GIRADOR CABIDE
OPERACOES
ESTAMPA BONECO
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA 25 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUGCAO
REPUXE BONECO
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA (2770) 25 TONELADAS
MAOQO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
MATERIAIS
TIPO DESCRICAO

MATERIAL CHAPA FERRO 1,00 X 44 MM

98

TEMPO
088
0,88

TEMPO
1,58
1,58

QUANTIDADE
7.1G



PROCESSO DE FABRICAGAO DE SUBCONJUNTOS

GANCHO SECA -TENIS

OPERACOES
DOBRA MANUAL i
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUAO
FAZER GANCHO
TIPO DESCRICAO
MAQUINA MAQUINA AUT. GANCHO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO

MATERIAIS

TIPO DESCRICAO

MATERIAL ARAME FERRO 3,5 MM

99

TEMPO
3,58

TEMPO
2,78
2,78

QUANTIDADE
245G




PROCESSO DE FABRICACAO DE SUBCONJUNTOS

GANCHO PORTA-CINTO
OPERACOES
FAZER GANCHO )
TIPO DESCRICAO
MAQUINA MAQUINA AUT. GANCHO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
DOBRA P/CINTO )
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA (2770) 25 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
MATERIAIS
TIPO DESCRICAO

MATERIAL

ARAME FERRO 3,5 MM

100

TEMPO
1,5S
1,58

TEMPO
4,18
4,18

QUANTIDADE
18,5G
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PROCESSO DE FABRICACAO DE SUBCONJUNTOS

GANCHO GIRADOR
OPERACOES
CABECA GANCHO
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA PRENSA (11.0116) 40 TONELADAS 3,0
MAOQO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 3,08
FAZER GANCHO i
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA MAQUINA AUT. GANCHO 1,58
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 1,58
MATERIAIS
TIPO DESCRICAO QUANTIDADE

MATERIAL ARAME FERRO 3,5 MM 120G
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PROCESSO DE FABRICACAO DE SUBCONJUNTOS

DISCO REFRATELL
OPERACOES
ESTAMPARIA
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA PRENSA (11.0116) 40 TONELADAS 4,0 S
MAQO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 408
EXPANSAO TELA i
TIPO DESCRICAO . TEMPO
MAQUINA MAQUINA EXPANSAO TELAS 68,08
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 68,0 S
MATERIAIS
TIPO DESCRICAO QUANTIDADE

MATERIAL CHAPA FERRO 0,42 X 180 MM 432G



PROCESSO DE FABRICACAO DE SUBCONJUNTOS

ARO REFRATELL

DOBRA MANUAL

TIPO
MAO-DE-OBRA

SOLDA A PONTO

TIPO
MAQUINA
MAO-DE-OBRA

ESTAMPARIA
TIPO
MAQUINA
MAO-DE-OBRA

TIPO
MATERIAL

OPERACOES

DESCRICAO )
AUXILIAR DE PRODUCAO

DESCRICAO
SOLDADORA A PONTO _
AUXILIAR DE PRODUCAO

DESCRICAO
PRENSA (2459) 12 TONELADAS
AUXILIAR DE PRODUCAO

MATERIAIS

DESCRICAO

CHAPA DE FERRO 0,20 X 17 MM

103

TEMPO
588

TEMPO
30,085
30,08

TEMPO
8,08
808

QUANTIDADE

150G




PROCESSO DE FABRICACAO DE SUBCONJUNTOS

HASTE FRITELL

OPERACOES

ENDIREITAMENTO E CORTE DE FIOS

TIPO DESCRICAO

MAQUINA CORTADORA DE ARAME

MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAOQ

DOBRA MANUAL ]

TIPO DESCRICAQ N

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUGAO
MATERIAIS

TIPO DESCRICAO

MATERIAL ARAME ALUMINIO 3,5 MM

104

TEMPO
1,58
1,5S

TEMPO
588

QUANTIDADE
14,0 G



PROCESSO DE FABRICACAO DE SUBCONJUNTOS

ARO FRITELL

ESTAMPARIA
TIPO
MAQUINA
MAOQ-DE-OBRA

DOBRA ARO
TIPO
MAO-DE-OBRA

OPERACOES

DESCRICAO
PRENSA (2459) 12 TONELADAS
AUXILIAR DE PRODUCAO

DESCRICAO i
AUXILIAR DE PRODUCAO

MONTAGEM MANUAL

TIPO

MAO-DE-OBRA

TIPO
MATERIAL

DESCRICAO )
AUXILIAR DE PRODUCAO

MATERIAIS

DESCRICAO

CHAPA DE ALUMINIO 17X0,35MM

105

TEMPO
9,058
9,08

TEMPO
12,08

TEMPO
46,5 S

QUANTIDADE
120G
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PROCESSO DE FABRICACAO DE SUBCONJUNTOS

DISCO FRITELL

OPERACOES
ESTAMPARIA i
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA PRENSA (11.0116) 40 TONELADAS 4,0 S
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 4,08
EXPANSAO TELA
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA MAQUINA EXPANSAO TELAS 68,0 S
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 68,0 S
MATERIAIS
TIPO DESCRICAO QUANTIDADE

MATERIAL CHAPA ALUMINIO 0,30 MM 60,0 G



ANEXO 2.B

PRODUTOS



PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

PORTA FILTRO “CLEAN-LID”

OPERACOES

ENDIREITAMENTO E CORTE DE FIOS

TIPO DESCRICAO

MAQUINA CORTADORA DE ARAME
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
DOBRA MANUAL )

TIPO DESCRICAO i
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUGAO
INJECAO DO CABO )

TIPO DESCRICAO

MAQUINA INJETORA )
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
REBARBACAO DO CABO i

TIPO DESCRICAQO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
AMASSAMENTO DE PONTAS

TIPO DESCRICAO

MAQUINA PRENSA (2459) 12 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUGCAO
LIMPEZA DE PECAS i

TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUGAO

SELAGEM DO SACO PLASTICO.
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

TEMPO
7,28
7,28

TEMPO
7.88S

TEMPO
48,6 S
48,6 S

TEMPO
30,9 S

TEMPO
4,10 S
4,10 S

TEMPO
5,88

TEMPO
16,8 S

108




PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

PORTA FILTRO “CLEAN - LID”

OPERACOES

COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA

TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
CONTAGEM E COLOC. CAIXA

TIPO DESCRICAO
MAQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

ABERTURA E FECHAM. P/CAIXAS

TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
COLOCAR SACO PLASTICO
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
MATERIAIS / SUBCONJUNTOS
TIPO DESCRICAO
MATERIAL ARAME FERRO 4 MM
MATERIAL POLIETILENO P/INJECAO
MATERIAL CARTELA SUPORTE
MATERIAL CARTELA SUPORTE 50 U

MATERIAL SACO PLASTICO

109

TEMPO
208

TEMPO
208

TEMPO
2,88

TEMPO
18,0

QUANTIDADE
90,0 G
275G
1,0 U
0,02 U
1,0 U



PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

FILTRO DE PAPEL “CLEAN-LID”

OPERACOES
ESTAMPARIA _
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA (431) 25 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO

CORTE E SEPARACAO DO PAPEL

TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
COSTURA i

TIPO DESCRICAO

MAQUINA MAQUINA COSTURA
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
CONTAGEM E CORTE i

TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
SELAGEM DO SACO PLASTICO _

TIPO DESCRICAO ’
MAQUINA SELADORA DE SACO PLASTICO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA

TIPO DESCRICAQ

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
CONTAGEM P/ CAIXA .

TIPO DESCRICAO

MAQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

TEMPO
10,0 S
10,0 S

TEMPO
66,0 S

TEMPO
83,08
83,0S

TEMPO
10,0 S

TEMPO
3,88
3,88

TEMPO
3,08

TEMPO
3,78
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

FILTRO DE PAPEL “CLEAN - LID”

OPERACOES

ABERTURA E FECHAMENTO P/ CAIXAS

TIPO DESCRICAQ

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
COLOCAR SACO PLASTICO

TIPO DESCRICAO

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

MATERIAIS / SUBCONJUNTOS

TIPO DESCRICAO
MATERIAL PAPEL FILTRO
MATERIAL CARTELA FILTRO
MATERIAL CAIXA FILTRO 80 U

MATERIAL SACO PLASTICO
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TEMPO
1,58

TEMPO
6,08

QUANTIDADE

80,0G
1,OU
0,012U
10U



PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

PAPEL ABSORYV, “PROOF”

OPERACOES
ESTAMPARIA
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA (431) 25 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO

CORTE E SEPARACAO DO PAPEL

TIPO DESCRICAO

MAQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
SELAGEM DE SACO PLASTICO

TIPO DESCRICAO

MAQUINA SELADORA DE SACO PLASTICO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA

TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
CONTAGEM P/ CAIXAS )

TIPO DESCRICAO
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

ABERTURA E FECHAMENTO P/ CATXAS
TIPO DESCRICAO

~

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

COLOCAC. SACO PLASTICO
TIPO DESCRICAO
MAQO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

TEMPO
10,0 S
10,08

TEMPO
66,0 S

TEMPO
3,85
388

TEMPO
3,08

TEMPO
3,78

TEMPO
1,58

TEMPO
508
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PROCESSO DE FABRICAGCAO DE PRODUTOS

PAPEL ABSORYV. “PROOF”

TIPO

MATERIAL
MATERIAL
MATERIAL

MATERIAIS / SUBCONJUNTOS

DESCRICAO
PAPEL FILTRO
CAIXA PROOF 80 U
SACO PLASTICO

QUANTIDADE
80,0G

0,012U

10U
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

TELA DE PROTECAO “FRI-TELL”

OPERACOES
INJECAO DO CABO i
TIPO DESCRICAO
MAQUINA INJETORA
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
REBARBACAO DO CABO £
TIPO DESCRICAO i
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
AMASSAMENTO DE PONTAS
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA (2459) 12 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO

FECHAMENTO DO DISCO (PRENSA)

TIPO DESCRICAO

MAQUINA PRENSA (431) 25 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
ENCOLHIMENTO PVC )

TIPO DESCRICAO

MAQUINA ENCOLHEDORA PVC
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DEMEMBALAGEM
COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA

TIPO DESCRICAO

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
CONTAGEM P/ CAIXAS .

TIPO DESCRICAO

~

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

TEMPO
433 S
433 S

TEMPO
2568

TEMPO
1,28
1,28§

TEMPO
67,45
67,4 S

TEMPO
16,8 S
16,8 S

TEMPO
3,08

TEMPO
7,28
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

TELA DE PROTECAO “FRI-TELL”

OPERACOES

ABERTURA E FECHAMENTO P/ CAIXAS

TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
SELAGEM PVC
TIPO DESCRICAO
MAQUINA SELADORA PVC
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
MATERIAIS / SUBCONJUNTOS
TIPO DESCRICAO
MATERIAL POLIETILENO INJECAO
MATERIAL CARTELA FRI-TELL
MATERIAL CAIXA FRI-TELL
MATERIAL PVC ENCOLHIVEL
SUBCONJUNTO ARO FRI-TELL
SUBCONJUNTO DISCO FRI-TELL

SUBCONJUNTO HASTE FRI-TELL
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TEMPO
248

TEMPO
13,08
13,08

QUANTIDADE
220G

1,0U

0,02U

0,86 G

1,6U

1,0U

LOU




PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

SUPORTE REFRATARIO “REFRA-TELL”

OPERACOES
FECHAMENTO DISCO ( PRENSA)
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA (431) 25 TONELADAS
MAOQO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
ENCOLHIMENTO PVC
TIPO DESCRICAQ
MAQUINA SELADORA PVC
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
CONTAGEM P/ CAIXAS )
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
ABERTURA E FECHAMENTO P/ CAIXAS
TIPO DESCRICAO
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
SELAGEM PVC _
TIPO DESCRICAO
MAQUINA SELADORA PVC

MAQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

TEMPO
69,85
69,8 S

TEMPO
16,8 S
16,8 S

TEMPO
2,78

TEMPO
6,0 S

TEMPO
248

TEMPO
13,08
13,08
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

SUPORTE REFRATARIO “REFRA-TELL”

TIPO

MATERIAL
MATERIAL
MATERIAL
MATERIAL
SUBCONJUNTO
SUBCONJUNTO

MATERIAIS / SUBCONJUNTOS
DESCRICAO

MOLA REFRA-TELL
CARTELA REFRA-TELL
CAIXA REFRA-TELL
PEVC ENCOLHIVEL
ARO REFRA-TELL
DISCO REFRA-TELL
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QUANTIDADE

1,0U
LOU
0,02 U
0,60 G
1,0U
10U
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE MULTI-USO “NR-30”

OPERACOES
ENDIREITAMENTO E CORTE DE FIOS
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA CORTE DE ARAME 3,5
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 3,5
DOBRA AUTOMATICA BASE
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA MAQUINA DOBRA AUTOMATICA 3,08
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 3,08
MONTAGEM BASE /GIRADOR/GANCHO
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA PRENSA(431)25 TONELADAS 18,0 S
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 18,08
SECAGEM POS BANHO i
TIPO DESCRICAO i TEMPO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 3,08
MONTAGEM BONECOS/MOLAS
TIPO DESCRICAQ TEMPO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 2288

COLOCACAO DE EMENDAS

TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA PRENSA (114) 15 TONELADAS 4,98
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 498

COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 1,58



PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE MULTI-USO “NR-30”

OPERACOES

CONTAGEM P/CAIXAS :
TIPO DESCRICAO
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
ABERTURA E FECHAMENTO P/ CAIXAS
TIPO DESCRICAO
MAQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

MATERIAIS / SUBCONJUNTOS
TIPO DESCRICAO
MATERIAL ARAME FERRO 3,5 MM
MATERIAL CARTELA CABIDES
MATERIAL CAIXA CABIDE 60 U
MATERIAL MOLA CABIDE
SUBCONJUNTO BONECO
SUBCONJUNTO GANCHO GIRADOR

SUBCONJUNTO GIRADOR CABIDE
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TEMPO
2,58

TEMPO
2,08

QUANTIDADE

53.0G
1,0U
0,0167 U
20U
40U
1,0U
1,0U



PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE MULTI-USO “NR-35”

OPERACOES
ENDIREITAMENTO E CORTE DE FIOS
TIPO DESCRICAO
MAQUINA CORTADORA DE ARAME
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
DOBRA AUTOMATICA DA BASE
TIPO DESCRICAO ,
MAQUINA MAQUINA DOBRA AUTOMATICA
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
MONTAGEM BASE/GIRADOR/GANCHO
TIPO DESCRICAO
MAQUINA PRENSA (431) 25 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
MONTAGEM BONECOS/MOLAS
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
COLOCACAO DE EMENDAS
TIPO DESCRICAQO
MAQUINA PRENSA (114) 15 TONELADAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

CONTAGEM P/CAIXAS _
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

TEMPO
3,78
3,78

TEMPO
3,08
3,08

TEMPO
18,0 S
18,08

TEMPO
2288

TEMPO
4,98
4,9 S

TEMPO
1,58

TEMPO
2,58
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PROCESSO DE FABRICAGAO DE PRODUTOS

CABIDE MULTI-USO “NR-35”

OPERACOES

ABERTURA E FECHAMENTO P/CAIXAS

TIPO DESCRICAO

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
MATERIAIS / SUBCONJUNTOS

TIPO DESCRICAO

MATERIAL ARAME FERRO 3,5 MM

MATERIAL CARTELA CABIDES

MATERIAL CAIXA CABIDE 60 U

MATERIAL MOLA CABIDE

SUBCONJUNTO BONECO

SUBCONJUNTO GANCHO GIRADOR

SUBCONJUNTO GIRADOR CABIDE

TEMPO
2,08

QUANTIDADE

63,0 G
1,0U
0,0167U
20U
40U
1,0U
1,0U
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE P/ SAIA “S-35”
OPERACOES

ENDIREITAMENTO E CORTE DE FIOS

TIPO DESCRICAO

MAQUINA CORTADORA DE ARAME

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO

DOBRA MANUAL

TIPO DESCRICAQ

MAQUINA BANCADA DOBRA MANUAL

MAOQO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAQO

SOLDA A PONTO

TIPO DESCRICAO

MAQUINA SOLDADOR A PONTO

MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO

SECAGEM POS BANHO i

TIPO DESCRICAO )

MAQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO

MONTAGEM DE BONECOS/MOLAS

TIPO DESCRICAO

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

AMASSAMENTO DE PONTAS

TIPO DESCRICAO

MAQUINA PRENSA 15 TONELADAS

MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA
TIPO DESCRICAO
MAQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

TEMPO
1,78
1,78

TEMPO
508
5,08

TEMPO
11,58
11,58

TEMPO
3,08

TEMPO
10,8 S

TEMPO
4,28
4,28

TEMPO
1,0S
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE P/ SAJA “S-35”

OPERACOES
CONTAGEM P/ CAIXAS
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAOQO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 0,58
ABERTURA E FECHAMENTO P/CAIXAS
TIPO DESCRICAQ TEMPO
MAO-DE-OBRA AUXIULIAR DE EMBALAGEM 1,08

MATERIAIS / SUBCONJUNTOS

TIPO DESCRICAO QUANTIDADE
MATERIAL ARAME FERRO 3,5 MM 420G
MATERIAL CARTELA CABIDES 1,0U
MATERIAL CAIXA CABIDES 120U 0,008 U
MATERIAL MOLA CABIDE 2,0U
SUBCONJUNTO BONECO 40U

SUBCONJUNTO GANCHO PORTA-CINTO 10U



PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE P/ CALCA “3-B”

OPERACOES
ENDIREITAMENTO E CORTE
TIPO DESCRICAO
MAQUINA CORTADORA DE ARAME
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
SOLDA A PONTO )
TIPO DESCRICAO
MAQUINA SOLDADORA A PONTO
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
REBARBACAO DE ARAME
TIPO DESCRICAO
MAQUINA REBARBADORA DE PONTAS
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
DOBRA AUTOMATICA DA BASE
TIPO DESCRICAO
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
SECAGEM POS BANHO i
TIPO DESCRICAO i
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
CONTAGEM P/CAIXAS )
TIPO DESCRICAO

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

TEMPO
528
528

TEMPO
25,88
25,88

TEMPO
30,08
30,08

TEMPO
25,08

TEMPO
3,78

TEMPO
228

TEMPO
348
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE P/ CALCA “3-B”

OPERACOES

ABERTURA E FECHAMENTO P/ CAIXAS

TIPO DESCRICAO

MAQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
MATERIAIS / SUBCONJUNTOS

TIPO DESCRICAO

MATERIAL ARAME FERRO 3,5 MM

MATERIAL CARTELA CABIDES

MATERIAL CAIXA CABIDE 120 U

SUBCONJUNTO GANCHO PORTA-CINTO
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TEMPO
208

QUANTIDADE
131,5G

1,0U

0,008 U

10U



PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE “EXTRA-USO”

OPERACOES
ENDIREITAMENTO E CORTE DE FIOS
TIPO DESCRICAO
MAQUINA CORTADORA DE ARAME
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
SOLDA A PONTO
TIPO DESCRICAO
MAQUINA SOLDADORA A PONTO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUGAO
DOBRA AUTOMATICA DA BASE
TIPO DESCRICAO ,
MAQUINA MAQUINA DOBRA AUTOMATICA
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO
MONTAGEM BONECO/MOLAS _
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
COLOCACAOQ DE EMENDAS
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA
TIPO DESCRICAO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM
CONTAGEM P/CAIXAS .
TIPO DESCRICAOQ

MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM

TEMPO
6,0 S
6,0 S

TEMPO
7,78
778

TEMPO
3,18
3,18

TEMPO
2288

TEMPO
4,98

TEMPO
1,88

TEMPO
1,28
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE “EXTRA-USO”

OPERACOES

ABERTURA E FECHAMENTO P/ CAIXAS

TIPO DESCRICAQ TEMPO
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 208
CRAVEJAR EMENDA

TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA PRENSA 2 TONELADAS 1,78
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 1,78

MATERIAIS / SUBCONJUNTOS

TIPO DESCRICAQ QUANTIDADE
MATERIAL ARAME FERRO 3,5 MM 71,5 G
MATERIAL CARTELA CABIDES 10U
MATERIAL CAIXA CABIDE 60 U 0,0167 U
MATERIAL MOLA CABIDE 20U
SUBCONJUNTO BONECO 40U

SUBCONJUNTO GANCHO PORTA-CINTO 1,0U
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE “SECA-TENIS”

OPERACOES
ENDIREITAMENTO E CORTE DE FIOS
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA CORTADORA DE ARAME 358
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 358
DOBRA MANUAL i
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA BANCADA DOBRA MANUAL 13,08
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 13,08
SOLDA A PONTO
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA SOLDADORA A PONTO 788
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 788
ESTAMPARIA
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA PRENSA (431) 25 TONELADAS 508
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 508
SECAGEM POS BANHO i
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 3,78
COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 488
CONTAGEM P/CAIXAS )
TIPO DESCRICAO TEMPO

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 1,358
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PROCESSQO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE “SECA-TENIS”

OPERACOES

ABERTURA E FECHAMENTO P/ CAIXAS

TIPO DESCRICAO TEMPO

MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 1,0S
MATERIAIS / SUBCONJUNTOS

TIPO DESCRICAQ QUANTIDADE

MATERIAL ARAME FERRO 3,5 MM 455G

MATERIAL CARTELA SECA-TENIS L,OU

MATERIAL CAIXA CABIDE 120 U 0,008 U

SUBCONJUNTO GANCHO SECA-TENIS 1,OU
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PROCESSO DE FABRICACAQO DE PRODUTOS

CABIDE CROMADO “SIMPLES”

OPERACOES
ENDIREITAMENTO E CORTE DE FIOS
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA CORTADORA DE ARAME 388
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 3,88
SOLDA A PONTO 1
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA SOLDADORA A PONTO 10,6 S
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 10,6 S
DOBRA AUTOMATICA DA BASE
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAQUINA MAQUINA DOBRA AUTOMATICA 10,28
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 10,2 S
SECAGEM POS BANHO
TIPO DESCRICAO i TEMPO
MAQ-DE-OBRA AUXILIAR DE PRODUCAO 4,18
COLOCACAO DE GRAMPO E CARTELA
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 1,18
CONTAGEM P/CAIXAS )
TIPO DESCRICAQ TEMPO
MAO-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 1,2 S

ABERTURA E FECHAMENTO P/CAIXAS
TIPO DESCRICAO TEMPO
MAOQ-DE-OBRA AUXILIAR DE EMBALAGEM 1,08
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS

CABIDE CROMADO “SIMPLES”

MATERIAIS / SUBCONJUNTOS

TIPO DESCRICAQ QUANTIDADE
MATERIAL ARAME FERRO 3,5 MM 71,5 G
MATERIAL CARTELA SIMPLES 10U

SUBCONJUNTO GANCHO PORTA-CINTO I,oU



ANEXO 3

DETALHAMENTO DOS CUSTOS
VARIAVEIS
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FILTRO DE PAPEL “CLEAN-CID”

ESTIMATIVA : 1.900 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R$/Més [R$/Unid]  PERC.
(%)
FATURAMENTO/PRECO (& vista ) 1.767,00 0,93 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 323,00 0,17 18,28
COMISSAO 19,00 0,01 1,08
FINSOCIAL 38,00 0,02 2,15
ICMS 247,00 0,13 13,97
PIS 19,00 0,01 1,08
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO | 148200 0,78 83,87
MATERIAIS 684,00 0,36 38,71
CAIXA FILTRO P/80 UNID. 38,00 0,02 2,15
CARTELA FILTRO 247,00 0,13 13,98
PAPEL FILTRO 361,00 0,19 20,43
SACO PLASTICO 38,00 0,02 2,15
MAO-DE-OBRA 703,00 0,37 39,78
DEPRECIACAQ 95,00 0,05 5,38
MARGEM DE CONTRIBUICAO -38,00f -0,02 2,15




PORTA- FILTRO “CLEAN-CID”

ESTIMATIVA : 1.375 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO RS/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO ( vista ) 1.168,75 0,85 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 220,00 0,16 18,82
COMISSAO 13,75 0,01 1,18
FINSOCIAL 27,50 0,02 2,35
ICMS 165,00 0,12 14,11
PIS 13,75 0,01 1,18
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO 811,25 0,59 69,42
MATERIAIS 398,75 0,29 34,12
ARAME DE FERRO ( 4 mm ) 96,25 0,07 8,24
CAIXA SUPORTE P/ 50 UNID. 68,75 0,05 5,88
CARTELA SUPORTE 178,75 0,13 15,30
POLIETILENO P/ INJECAO 27,50 0,02 2,35
SACO PLASTICO 27,50 0,02 2,35
MAO-DE-OBRA 357,50 0,26 30,59
DEPRECIACAO 55,00 0,04 4,71
MARGEM DE CONTRIBUICAO 137,50 0,10 11,76
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PAPEL ABSORY. “PROFF”
ESTIMATIVA : 1.000 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R$/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (a vista ) 910,00 0,91 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 170,00 0,17 18,68
COMISSAO 10,00 0,01 1,10
FINSOCIAL 20,00 0,02 2,20
ICMS 130,00 0,13 14,28
PIS 10,00 0,01 1,10
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO 510,00 0,51 56,05
MATERIAIS 320,00 0,32 35,17
CAIXA PROOF P/ 80 UNID. 10,00 0,01 1,10
CARTELA PROOF 100,00 0,10 10,99
PAPEL FILTRO 190,00 0,19 20,88
SACO PLASTICO 20,00 0,02 2,20
MAO-DE-OBRA 190,00 0,19 20,88
DEPRECIACAO 0,00] 0,00 0,00
MARGEM DE CONTRIBUICAO 230,00 0,23 25,27
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TELA DE PROTECAO “FRI-TELL”
ESTIMATIVA : 1.850 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R$/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (4 vista ) 3.515,00 1,90 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 629,00 0,34 17,89
COMISSAO 37,00 0,02 1,05
FINSOCIAL 74,00 0,04 2,11
ICMS 499,50 0,27 14,20
PIS 18,50 0,01 0,53
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO | 2.516,00 1,36 71,58
MATERIAIS 869,50 0,47 24,74
ARAME DE ALUMINIO (3,5 mm ) 92,50 0,05 2,63
CAIXA FRI-TELL P/ 50 UNID. 74,00 0,04 2. 11
CARTELA FRI-TELL 166,50 0,09 4,74
CHAPA DE ALUMINIO ( 0,30 mm ) 407,00 0,22 11,58
CHAPA DE ALUMINIO (0,35 x 17 mm ) 92,50 0,05 2,63
POLIETILENO P/ INJE(;‘RO 37,00 0,02 1,05
PVC ENCOLHIVEL 0,00 0,00 0,00
MAOQ-DE-OBRA 1.128,50 0,61 32,10
DEPRECIACAO 518,00 0,28 14,74
MARGEM DE CONTRIBUICAO 370,00 0,20 10,53
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SUPORTE REFRATARIO “REFRA-TELL”

ESTIMATIVA : 1.070 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R$/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (a vista ) 1.712,00 1,60 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 299,60 0,28 17,50
COMISSAO 21,40 0,02 1,25
FINSOCIAL 32,10 0,03 1,88
ICMS 235,40 0,22 13,74
PIS 10,70 0,01 0,63
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO | 1.037,90 0,97 60,63
MATERIAIS 321,00 0,30 18,75
CAIXA REFRA-TELL 128.40 0,12 7.50
CHAPA DE FERRO ( 0,20 x 17 mm ) 21,40 0,02 1,25
CHAPA DE FERRO ( 0,42 x 180 mm ) 53,50 0,05 3,13
MOLA REFRA-TELL 96,30 0,09 5,62
PVC ENCOLHIVEL 0,00 0,00 0,00
MAO-DE-OBRA 460,10 0,43 26,88
DEPRECIACAO 256,80 0,24 15,00
MARGEM DE CONTRIBUICAO 374,50 0,35 21,87




CABIDE MULTI-USO “NR-30”

ESTIMATIVA : 2.460 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R$/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (a vista ) 2.214,00 0,90 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 418,20 0,17 18,89
COMISSAO 24,60 0,01 1,11
FINSOCIAL 49,20 0,02 2.22
ICMS 319,80 0,13 14,45
PIS 24,60 0,01 1,11
CUSTOS VARIAYV. DE PRODUCAO 910,20 0,37 41,11
MATERIAIS 418,20 0,17 18,89
ARAME DE FERRO (3,5 mm) 123,00 0,05 5,57
CAIXA CABIDES P/ 60 UNID. 4920 0,02 2,22
CARTELA CABIDES 49,20 0,02 2,22
CHAPA DE FERRO ( 0,7 x 68 mm ) 98,40 0,04 4.44
CHAPA DE FERRO ( 1,00 x 44 mm ) 24,60 0,01 1,11
MOLA CABIDE 73,80 0,03 3,33
MAQ-DE-OBRA 396,60 0,16 17,78
DEPRECIACAO 98,40 0,04 4,44
MARGEM DE CONTRIBUICAO 885,60 0,36 40,00
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CABIDE MULTI-USO “NR-35”

ESTIMATIVA : 6.560 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO RS$/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (2 vista ) 5.969,00 0,91 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 1.115,20 0,17 18,68
COMISSAO 65,60 0,01 1,10
FINSOCIAL 131,20 0,02 2,20
ICMS 852,80 0,13 14,28
PIS 65,60 0,01 1,10
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO | 242720 0,37 40,66
MATERIAIS 1.180,80 0,18 19,78
ARAME DE FERRO (3,5 mm ) 393,60 0,06 6,58
CAIXA CABIDE P/ 60 UNID. 131,20 0,02 2,20
CARTELA P/ CABIDES 131,20 0,02 2,20
CHAPA DE FERRO ( 0,7 x 68 mm ) 262.40 0,04 4,40
CHAPA DE FERRO ( 1,00 x 44 mm ) 65,60 0,01 1,10
MOLA CABIDE 196,80 0,03 3,30
MAO-DE-OBRA 984,00 0,15 16,48
DEPRECIACAO 262,40 0,04 4,40
MARGEM DE CONTRIBUICAO 2.427,20 0,37 40,66




CABIDE P/ SAIA “S-35”
ESTIMATIVA : 6.541 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R$/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (a vista ) 5.036,57 0,77 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 981,15 0,15 19,48
COMISSAO 65,41 0,01 1,30
FINSOCIAL 130,82 0,02 2,60
ICMS 719,51 0,11 14,28
PIS 65,41 0,01 1,30
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO | 1.766,07 0,27 35,07
MATERIAIS 981,15 0,15 19,49
ARAME DE FERRO ( 3,5 mm ) 261,64 0,04 5,20
CAIXA CABIDES P/ 120 UNID. 130,82 0,02 2,60
CARTELA P/ CABIDES 130,82 0,02 2,60
CHAPA DE FERROQ ( 0,7 x 68 mm ) 261,64 0,04 5,19
MOLA CABIDE 196,23 0,03 3,90
MAO-DE-OBRA 784,92 0,12 15,58
DEPRECIACAO 0,00 0,00 0,00
MARGEM DE CONTRIBUICAO 2.289,35 0,35 45,45




CABIDE P/ CALCA “3-B”
ESTIMATIVA : 6.434 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R$/Més | R$/Unid| PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (2 vista ) 6.112,30 0,95 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 1.093,78 0,17 17,89
COMISSAO 64,34 0,01 1,05
FINSOCIAL 128,68 0,02 20
ICMS 836,42 0,13 13,68
PIS 64,34 0,01 1,05
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO | 2.251.90 0,35 36,85
MATERIAIS 965,10 0,15 15,79
ARAME DE FERRO (3,5 mm) 707,74 0,11 11,57
CAIXA CABIDES P/ 120 UNID. 128,68 0,02 2,11
CARTELA F/ CABIDES 128,68 0,02 2,11
MAO-DE-OBRA 1286,80 0,20 21,06
DEPRECIACAO 0,00 0,00 0,00
MARGEM DE CONTRIBUICAO 2.766,62 0,43 45,26
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CABIDE “EXTRA-USO”

ESTIMATIVA : 6.135 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R3/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (a vista ) 5.889,60 0,96 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 1.042,95 0,17 17,71
COMISSAO 61,35 0,01 1,04
FINSOCIAL 122,70 0,02 2,08
ICMS 797,55 0,13 13,55
PIS 61,35 0,01 1,04
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO | 1.963,20 0,32 33,33
MATERIAIS 1.042,95 0,17 17,71
ARAME DE FERRO (3,5 mm ) 368,10 0,06 6,25
CAIXA CABIDES P/ 60 UNID 122,70 0,02 2,08
CARTELA CABIDES 122,70 0,02 2,08
CHAPA DE FERRO (0,7 x 68 mm ) 245,40 0,04 4,17
MOLA CABIDE 184,05 0,03 3,13
MAO-DE-OBRA 797,55 0,13 13,54
DEPRECIACAO 122,70 0,02 2,08
MARGEM DE CONTRIBUICAO 2.883,45 0,47 48,96




CABIDE “SECA-TENIS”
ESTIMATIVA : 2.310 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R$/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (a vista ) 1.617,00 0,70 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 277,20 0,12 17,14
COMISSAO 23,10 0,01 1,43
FINSOCIAL 23,10 0,01 1,43
ICMS 231,00 0,10 14,28
PIS 0,00 0,00 0,00
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO 577,50 0,25 35,72
MATERIAIS 346,50 0,15 21,43
ARAME DE FERRO (3,5 mm ) 115,50 0,05 7,15
CAIXA CABIDES P/ 120 UNID. 46,20 0,02 2,86
CARTELA SECA-TENIS 184,80 0,08 11,42
MAO-DE-OBRA 207,90 0,09 12,86
DEPRECIACAO 23,10 0,01 1,43
MARGEM DE CONTRIBUICAO 762,30 0,33 47,14
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CABIDE DE FERRO CROMADO “SIMPLES”
ESTIMATIVA : 7.185 UNID/MES

CUSTOS VARIAVEIS E MARGENS DE CONTRIBUICAO

DISCRIMINACAO R$/Més | R$/Unid | PERC.
(%)

FATURAMENTO/PRECO (2 vista ) 4.454,70 0,62 100,00
DESP.VARIAVEIS DE VENDA 790,35 0,11 17,74
COMISSAO 71,85 0,01 1,61
FINSOCIAL 71,85 0,01 1,61
ICMS 646,65 0,09 14,52
PIS 0,00 0,00 0,00
CUSTOS VARIAV. DE PRODUCAO | 1.365,15 0,19 30,65
MATERIAIS 574,80 0,08 12,91
ARAME DE FERRO ( 3,5 mm ) 431,10 0,06 9,68
CARTELA SIMPLES 143,70 0,02 3,23
MAO-DE-OBRA 502,95 0,07 11,29
DEPRECIACAO 287,40 0,04 6,45
MARGEM DE CONTRIBUICAO 2.299,20 0,32 51,61




ANEXO 4

GRAFICO PXQ E CURVA DE
FREQUENCIA ACUMULADA
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