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RESUMO

CORREA, Maiko Mendes Proposta para aplicagido do método de custeio da
unidade de esforco de producdo (UEP) em uma industria de embalagens plasticas
flexiveis da regido sul de Santa Catarina, 2011 67 p. Orientador (a): Clayton
Schueroff. Trabalho de Conclusdo do Curso de Ciéncias Contébeis.
Universidade do Extremo Sul Catarinense — UNESC. Cricitima — SC.

O presente trabalho visa identificar dentre alguns métodos de custeio qual se
adéqua melhor a necessidade da Cristal Industria e Comércio de Embalagens
Plasticas Ltda, possibilitando informacdes precisas no auxilio as tomadas de
decisbes por parte dos gestores da empresa. Pretende-se implantar o método de
custeio UEP (unidade esfor¢o de producéo), que por sua vez tem por objetivo fazer
o célculo dos custos de transformacdo com maior exatiddo. Com o crescimento da
concorréncia ocasionado pela globalizacdo, busca-se uma reestruturacdo que
possibilite a empresa a encontrar um diferencial em relacdo a concorréncia. Utiliza-
se de uma pesquisa descritiva com abordagem qualitativa para analisar e
correlacionar os dados coletados, almejando alcancar os objetivos propostos neste
trabalho. Desta forma, fez-se um estudo de caso utilizando-se de entrevistas
informais e questionamentos orais com a geréncia administrativa da empresa,
utilizando-se também de dados histdricos contidos nos relatorios do sistema de
informacBes que a empresa possui. Através dos estudos realizados sera possivel
fazer uma melhor compreensdo em relacdo a empresa citada, fazendo analises dos
aspectos gerais, possibilitando uma visdo do processo produtivo, e, por fim, objetiva-
se por meio de tabelas e graficos como a empresa podera fazer para apurar 0s seus
custos de transformacdo por meio do método proposto. O estudo de caso foi
apurado com a pesquisa de 5 (cinco) principais familias de produtos, em que
constatou-se os produtos que possuem maiores esfor¢cos para a sua producao.
Possibilitando desta forma, que os gestores possam ter maior seguranca em relacéo
as tomadas de decisoes.

Palavras Chave: Contabilidade de Custos, Custos, Método Unidade Esforco de
Producéo.
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1 INTRODUCAO

Apresenta-se neste capitulo o tema da pesquisa que é a busca de um
meétodo de custeio apropriado para uma industria de embalagens plasticas flexiveis.
A problematica e os objetivos estao envolvidos na busca pelo método de custeio que
mais se adéque com este ramo de atividade. A justificativa para desenvolvé-los esta
na necessidade de obter informacdes tedricas e praticas para identificar, dentre
alguns métodos de custeio mais comuns existentes, qual seria 0o mais bem

aproveitado pela contabilidade de custos no auxilio & tomada de decisfes.

1.1 Tema e Problema

Toda empresa, independente do ramo de atividade ou do tamanho, busca
por uma minimizacdo dos gastos, com o0 objetivo de evoluir, lucrar e expandir,
trazendo retorno sobre o capital investido, para isto, faz-se necessério a adequacéao
de um método de custeio que se enquadre de acordo com a necessidade de cada
segmento e que mais se identifique com o ramo de atividade.

Percebe-se a evolugdo de alternativas que possibilitem encontrar a
“exceléncia” no que diz respeito ao aproveitamento dos recursos investidos. E facil
também perceber que ndo ha mais espaco para qualquer tipo de ineficiéncia com
relacdo a apropriacdo dos custos.

E comum que as empresas adotem mais de um método de custeio, visto
que na maioria das vezes o método que atende a legislacdo fiscal ndo é o
considerado o mais adequado para o fornecimento de informacgdes precisas, que
possibilitem auxiliar os gestores nas tomadas de decisdes.

A contabilidade de custos disponibiliza as informac¢des que dao suporte
aos gestores na tomada de decisdes, contribuindo ainda na identificacdo de
possiveis gastos desnecessarios e outros fatores relacionados a producao.

Neste sentido, este trabalho tem como objetivo identificar o0 método de
custeio mais adequado para uma industria de embalagens plasticas flexiveis, porque

atualmente, neste mundo cada vez mais competitivo, faz-se necessario uma
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estrutura empresarial que possibilite 0 conhecimento e o0 aproveitamento total sobre
0s custos de produgéo.

As empresas de embalagens plasticas flexiveis necessitam de
informacBes que auxiliem na formacdo do preco de venda, além de identificar
possiveis desperdicios, visto que este ramo de atividade possui uma concorréncia
muito forte.

Diante do exposto, surge o questionamento: Como aplicar o método de
custeio por unidades de esforco de producdo (UEP), em uma indastria de

embalagens plésticas flexiveis da regido sul de Santa Catarina?

1.2 Objetivos da Pesquisa

O objetivo geral deste trabalho consiste em efetuar a aplicacdo do método
de custeio UEP em uma industria de embalagens plasticas flexiveis.
Para alcancar o objetivo geral, faz-se necessario alcancar alguns objetivos
especificos, 0s quais seguem abaixo:
e pesquisar na literatura brasileira sobre os métodos de custeio existentes;
e descrever a estrutura de custos da empresa objeto de estudo;
e propor uma ferramenta de trabalho que auxilie os gestores nas tomadas
de decisodes;
e propor a aplicabilidade do método Unidades de Esfor¢co de Producéo
(UEP);

1.3 Justificativa

O cenario empresarial brasileiro esta em constante transformacao,
tornando-se cada vez mais dificil a tarefa de administrar uma empresa. Para
acompanhar a expansdao do mercado e a competitividade gerada, se fazem
necessarios novos estudos, buscando estratégias e o0 estabelecimento de

parametros e metas.
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A contabilidade de custo € um setor da contabilidade que auxilia na
definicdo de estratégias competitivas e é fundamental dentro de uma organizacéo,
independente do seu ramo de atividade e tamanho.

Este € um ramo da contabilidade que pode controlar, informar e
demonstrar para os gestores 0s possiveis desperdicios e as possiveis oportunidades
em relacdo aos custos de producdo. Um método de gerenciamento eficaz de custo é
imprescindivel para o sucesso de uma empresa, principalmente se aliado ao estudo
de novas metodologias de apuracao, analise e gestdo de custos.

De acordo com Pitela (2010 p. 46), “a gestdo de custos constitui-se em
uma ferramenta para o controle gerencial [...] que representa um instrumento de

apoio a definicdo de diretrizes e estratégias competitivas”.

A necessidade de ferramentas a disposicdo dos gestores empresariais
para gerenciamento das atividades comerciais e industriais coloca a gestéo
de custo numa posi¢cdo de grande importancia na contribuicdo rumo ao
sucesso da empresa, no sentido de atingir os objetivos planejados. (BERTI,
2009, p.116)

O sistema de custeio tem sua relevancia socioeconémica principalmente
pelo fato de que o uso adequado do sistema gera por consequéncia 0 aumento da
lucratividade, levando as empresas a expansao, 0 que por sua vez gera empregos, e
auxilia na competicao por mercado.

Os administradores carecem de conhecer profundamente os métodos e
principalmente os conceitos para a apuracao eficaz dos custos de producéao, e sobre
0 ponto de vista tedrico a pesquisa contribui para o estudo de métodos de custeio
mais eficientes para as industrias de embalagens plasticas flexiveis, fornecendo
informagdes para o aprimoramento dos controles de custo e que possibilitam a
conquista de novos mercados.

O motivo pela escolha deste tema esta intimamente ligado a necessidade
de buscar um método de custeio que se ajuste a realidade das empresas de
embalagens plasticas flexiveis, trazendo beneficios como o melhor aproveitamento
dos recursos investidos, bem como a identificacdo de possiveis problemas que

envolvem o setor de custo.
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1.4 Metodologia da Pesquisa

Para o desenvolvimento deste trabalho, faz-se necessario a utilizacdo de
procedimentos metodologicos que auxiliem na sua realizacao.

Segundo Teixeira (2005 p. 52) “a metodologia da pesquisa devera
instrumentalizar o pesquisador na elaboracdo e apresentacao de suas intencdes de
estudo bem como na construcéo de seus relatérios de pesquisa”.

O estudo requer uma tipologia descritiva, pois de acordo com Barros e
Lehfeld (2000, p. 70) “nesse tipo de pesquisa, ndo ha a interferéncia do pesquisador,
isto é, ele descreve o objeto da pesquisa. Procura descobrir a freqiéncia com que
um fendbmeno ocorre, sua natureza, caracteristica, causas, relacdes e conexdes com
outros fenébmenos”.

A pesquisa descritiva engloba a pesquisa bibliogréfica e o estudo de caso,
as quais observou-se a necessidade de conter o trabalho.

A analise feita por meio de pesquisa bibliografica tem como objetivo a
obtencdo de informacdes necessarias para que se resolva o problema proposto no
trabalho e atender seus objetivos.

Segundo Barros e Lehfeld (2000, p. 70) “Para realizar uma pesquisa
bibliografica é fundamental que o pesquisador faca um levantamento dos temas e
tipos de abordagens ja trabalhados por outros estudiosos, assimilando os conceitos
e explorando os aspectos ja publicados”.

Além de pesquisas bibliograficas sera necessaria a utilizacdo de um
estudo de caso observacional, (BARROS e LEHFELD, 2000) o qual esté& relacionada
a uma pesquisa qualitativa e participante, utilizando em alta escala a observacao.

Quanto ao estudo de caso Yin (2005 p. 20) cita que “o estudo de caso
permite uma investigacdo para se preservar as caracteristicas holisticas e
significativas dos acontecimentos da vida real”.

Em uma pesquisa qualitativa se da a interpretacdo de fendmenos e

atribuicoes de significados.

Na pesquisa qualitativa o pesquisador procura reduzir a distancia entre a
teoria e os dados, entre o contexto e a acao, usando a légica da analise
fenomenolodgica, isto é, da compreensdo dos fendmenos pela sua
descricdo e interpretacdo. As experiéncias pessoais do pesquisador sdo
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elementos importantes na analise e compreensdo dos fenémenos
estudados. (TEIXEIRA, 2005, p. 137).

O estudo de caso foi realizado nas dependéncias da empresa: Cristal
Industria e Comercio de Embalagens Plasticas Ltda, a qual localiza-se no municipio
de Morro da Fumaga, na regido sul de Santa Catarina. Os dados foram coletados
através da observacdo de como séo feitos 0s custos atuais e testar novos métodos.

Barros e Lehfeld (2000, p. 61) ressaltam que:

Observar é aplicar atentamente os sentidos a um objeto para dele adquirir
um conhecimento claro e preciso. E um procedimento investigativo de
suma importancia na ciéncia, pois € através dele que se inicia todo o
estudo dos problemas. Portanto, deve ser exata, completa, sucessiva e
metddica.

Na mesma perspectiva Alves-Mazzotti e Gewandsznajder (1999, p. 166)
apud, Paiva (2006, p. 39):

O tipo de observacdo caracteristico dos estudos qualitativos [...] € a
observacdo ndo-estruturada, na qual os comportamentos observados nao
sdo predeterminados, eles sdo observados e relatados da forma como
ocorrem, visando descrever e compreender o que esta ocorrendo numa
dada situagao.

Para o desenvolvimento do trabalho foi necesséario também a realizacéo
de uma pesquisa documental, que segundo Godoy (1995, p. 21) apud Paiva (2006,
p. 40) é “o0 exame de materiais de natureza diversa, que ainda n&o receberam um
tratamento analitico, o que podem ser reexaminados, buscando-se novas e/ou
interpretacdes complementares.”

Com os procedimentos metodologicos escolhidos, os objetivos da
pesquisa foram alcancados, pois foram coletadas as informacdes necessarias para a
elaboracao de um sistema de custeio que auxilie nas tomadas de decisdes.

O presente estudo traz numeros ficticios, simulados visando a integridade
dos dados da empresa, na qual foi testado o método de custeio sugerido neste
trabalho. Neste contexto, os dados séao criados de uma forma organizada,

possibilitando assim desenvolver uma implementacéo de um sistema de custeio.
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2 TERMOS E VARIAVEIS

Sobre o item em questdo, faz-se uma revisdo bibliografica sobre os
principais métodos de custeio utilizados na contabilidade de custos, suas defini¢des,
conceitos e terminologias. Apresentando em especial o0 método de custeio UEP,
(Método de Unidade Esforco de Producédo) e suas fases de implementacdo em uma

empresa de embalagens plasticas flexiveis, escolhida para o estudo de caso.

2.1 Histéria da Contabilidade de Custos

A Contabilidade de Custos nasceu da Contabilidade Financeira e a
mesma teve sua origem apos a Revolucédo Industrial. Anteriormente a Contabilidade
de Custos praticamente ndo existia, ja& que nesse periodo existiam basicamente
empresas comerciais. (BRUNI E FAMA, 2004).

“O nascimento da contabilidade de custos decorreu da necessidade de
maiores e mais precisas informacdes, que permitissem uma tomada de decisdo
correta apds o advento da Revolugao Industrial.” (BRUNI E FAMA, 2004, p.24).

Com a Revolugdo Industrial e o surgimento de vérias indlstrias, as
empresas passaram a adquirir matéria-prima para transformar novos produtos, com
isso fez-se necessario a implementacdo e/ou aprimoracdo da Contabilidade de
Custos, ja que para transformar um produto existia uma agregacdo de custos de

producéo ou fabricagao.

2.2 Contabilidade de Custos

A contabilidade de custos € um segmento da area financeira responsavel
por analisar e identificar os custos dos produtos fabricados, juntamente com os que

estado no estoque e as atividades operacionais existentes na empresa.
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De acordo com Correia (2001 apud BERTI, 2009, p.19) “a contabilidade de
custos € uma parte da contabilidade financeira voltada para a apuracdo de gastos
ocorridos.”

Ferreira (2007, p.1) complementa ainda que a “Contabilidade de Custos é
a area da Contabilidade que trata dos gastos incorridos na producdo de bens e
servigos. Tem aplicacdo em qualquer empresa na qual se deseje controlar os gastos
necessarios a producao de bens ou servigos.”

As funcbes béasicas da contabilidade de custos devem atender a trés
razBes primarias: determinacao do lucro, controle das operacdes e demais recursos
produtivos e tomada de deciséo.

Assim, esse ramo da contabilidade auxilia nas decisbes gerencias
fornecendo informacdes necessarias nas atividades relacionadas ao planejamento,

ao controle e a tomada de deciséo, sendo fundamental para as empresas.

2.3 Conceitos e Terminologias da Contabilidade de Custos

A contabilidade de custos possui alguns termos e terminologias préprias.
O conhecimento destes termos e terminologias é de fundamental importancia para a
compreensao do estudo de caso em questao, sendo necessdria a apresentacao dos

mesmos neste capitulo:

2.3.1 Gastos e desembolsos

Para definir gasto afirma-se que é um sacrificio financeiro realizado
objetivando o recebimento de bens ou servicos.

O gasto pode ocorrer a vista ou a prazo, ou seja, com ou sem desembolso
no momento da compra. (RIBEIRO, 1997).

Segundo Matrtins (2003 p. 24),

gasto é o mesmo que a compra de um produto ou servico qualquer, que
gera sacrificio financeiro e para a entidade (desembolso), sacrificio esse
representado por entrega ou promessa de entrega de ativos (normalmente
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dinheiro).[...] O desembolso é o pagamento resultante da aquisicdo do bem
ou servigo, pode ocorrer durante ou apos a entrada da utilidade comprada,
portanto defasada ou ndo do momento do gasto.

O conceito de gasto se aplica a todos 0s bens e servi¢os recebidos, Berti
(2009) complementa afirmando que gasto é uma obrigacédo financeira utilizada pela
empresa no intuito de obter produtos ou servicos 0s quais sao representados pela

promessa de entrega de ativos. Ja desembolso € o pagamento de um bem ou

servico adquirido, ou seja, € a saida financeira da empresa.

2.3.2 Investimentos

Investimentos podem ser considerados como 0s gastos ocorridos em
funcdo de um beneficio para empresa em periodos futuros.

Segundo Martins (2003 p. 24), “investimento é gasto ativado em fungéo de
sua vida util ou de beneficios atribuiveis a futuro(s) periodo(s).” O autor afirma ainda,
gue todos os sacrificios havidos pela aquisicdo de bens ou servi¢os (gastos) que sao
“‘estocados” nos ativos da empresa para baixa ou amortizagdo quando da sua
venda, de seu consumo, de seu desaparecimento ou de sua desvalorizagcdo sao
especificamente chamados de investimento.

Wernke (2005) cita como exemplo de investimento a aquisicdo de bens
como maguinas e matérias-primas, sendo, que essas aquisicdes visam um retorno
futuro sob a forma de produtos fabricados pelo equipamento comprado e a
transformacao da matéria-prima, gerando comercializacdo com posterior lucro.

Complementando o conceito Berti (2009, p. 21) resalta que “investimento
€ 0 gasto para aquisicdo de ativo, com a finalidade de obtencdo de beneficios a
curto, médio e longo prazo.”

Desta forma, considera-se que investimento € um gasto que gera
beneficios, para exemplificar pode-se citar a compra de uma maquina ou
equipamento que esteja envolvido no processo produtivo de determinada empresa,
considerada um investimento pelo fato de que ira gerar beneficios futuros para a

empresa por meio de sua utilizacao.
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2.3.3 Despesas

As despesas podem ser consideradas como um gasto com bens ou
servicos ndo utilizados nas atividades produtivas da empresa que tem como objetivo
a obtencao de receitas.

Neste sentido Berti (2009 p. 20) afirma que despesa é

gasto que provoca a reducdo do patrimdnio da empresa. Bem ou servico
consumidos direta ou indiretamente para obtencdo de receitas. O esfor¢o
no sentido de obtencéo de receita deve ter como contrapartida a entrega
ou promessa de entrega de ativos.

Ja Martins (2003 p. 25) elucida ainda sobre este tema que “as despesas
sdo itens que reduzem o patrimoénio liquido e que tem essa caracteristica de
representar sacrificios no processo de obtencéo de receitas.”

Ainda sobre o tema, Souza e Clemente (2007, p.18) citam de modo geral
alguns exemplos de despesas como: ‘honorarios da diretoria, salarios da
administracdo, encargos sociais de lei e concedidos, material de escritorio, despesas
financeiras, comissdes de vendedores, propaganda e publicidade.”

A despesa entdo é um gasto utilizado para manter a estrutura
organizacional da empresa, provocando assim a reducdo do patriménio, ndo esta

ligado ao processo produtivo, mas é necessaria para o funcionamento da empresa.

2.3.4 Perdas

Sao os gastos ocorridos de forma contraria a intencdo da empresa, que
decorrem de fatores externos inesperados ou até mesmo da atividade produtiva da
empresa, sendo assim toda perda é motivo de insatisfacdo para as empresas.

Para Berti (2009) perdas sdo bens ou produtos consumidos de forma
anormal e involuntaria, que decorrem de fatores externos, fortuitos ou da atividade
produtiva normal da empresa, normalmente ocorrem de fatos néo previstos.

Ja Martins (2003, p. 26) afirma ainda que “as perdas ndo se confundem

com a despesa (muito menos com 0 custo), exatamente por sua caracteristica de
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anormalidade e involuntariedade; ndo é um sacrificio feito com intencdo de obtencao
de receita.”

Com isso, pode-se afirmar que perdas sao fatos ocorridos de forma
excepcional, que fogem a normalidade das operacbes da empresa e que nao

acontecem com o objetivo de obter receita.

2.3.5 Custos

Podem ser definidos como gastos efetuados no processo de fabricacao de
bens ou de prestacédo de servicos. Esta definicdo merece uma atencéo pelo fato de
gue podem ser gastos relativos a produtos ou servicos.

Neste sentido, Berti (2009, p.20) afirma que “custo € o consumo de bens e
servigos, empregados na producdo de outros bens e servigcos. Consumo esse €
representado pela entrega ou promessa de entrega de ativos.”

Ja Wernke (2005), define custos como gastos efetuados no processo de
fabricacdo de bens ou de prestacdo de servi¢cos. Portanto em uma industria, sédo 0s
fatores utilizados na produgdo como matérias-primas, salarios e encargos sociais
dos operarios da fabrica, depreciagdo das maquinas, dos méveis e das ferramentas
utilizadas no processo produtivo.

Enfim, todo gasto utilizado pela empresa no processo de fabricacdo dos

produtos considera-se como custo.

2.3.6 Desperdicios

Desperdicios sdo gastos que ocorrem durante o processo de produgcao ou
no processo de geracdo de receitas e existe a possibilidade de elimini-los sem que
a qualidade do produto venha a ser comprometida.

Wernke (2005, p. 5) define desperdicio como “gasto que ndo agrega valor
do ponto de vista do cliente.” Ou seja, que resultam em gastos de tempo, dinheiro,
recursos sem lucro, e é prejudicial a empresa pelo fato de adicionarem custos

desnecessarios aos produtos.
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2.3.7 Custo Direto

Custos diretos sdo os custos relacionados diretamente ao produto nao
necessitando da utilizacédo de rateios para a alocacdo aos produtos.

Segundo Wenrke (2005, p.7), “os custos diretos sdo os gastos facil ou
diretamente atribuiveis a cada produto fabricado no periodo. S&o aqueles custos que
podem ser identificados com facilidade como apropridveis a este ou aquele item
produzido.”

Neste sentido, afirma-se que, custo direto € todo custo vinculado

diretamente ao produto. Seu valor é variavel, dependendo da demanda da producéo.

2.3.8 Custo Indireto

Os custos indiretos sé&o todos os custos que estao ligados indiretamente
ao produto. Ou seja, € necessario efetuar um sistema de rateio para apropriarmos 0s
mesmos, Nos produtos ou Servicos.

Sobre custos indiretos, Oliveira e Perez, (2005, p. 75) afirmam que:

“Sao aqueles custos que, por ndo serem perfeitamente identificados nos
produtos ou servigcos, ndo podem ser apropriados de forma direta para as
unidades especificas, ordens de servico ou produto, servicos executados,
etc. Necessitam, portanto, da utilizacdo de algum critério de rateio para sua
alocacao”.

Desta forma, defini-se custos indiretos como custos que nao podem ser
alocados diretamente aos produtos ou servigos pelo fato de que ndo se consegue

medir exatamente a quantidade consumida pelos produtos ou servigos.

2.3.9 Custo Fixo

Custos fixos sdo aqueles que ndo sofrem alteracbes em decorrencia da
guantidade produzida, ou seja, eles permanecem inalterados independente da

empresa produzir quantidades diferentes entre os periodos.
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Segundo Oliveira e Perez (2005, p. 67) os custos fixos sdo “aqueles
custos que permanecem constantes dentro de determinada capacidade instalada,
independente do volume de producgao”.

Sendo assim, defini-se custos fixos como todos os custos que,
independentemente do fluxo produtivo, por determinada capacidade, vira a consumir

tal gasto.

2.3.10 Custo Variavel

Os custos variaveis sao agueles que, como o proprio nome sugere, varia
pela quantidade produzida. Quanto mais for produzido, maior sera o custo.
Sobre custos variaveis Oliveira e Perez (2005, p. 67) comentam que:
“Os custos variaveis tém as seguintes caracteristicas: seu valor varia na
proporcéo direta do volume de producéo; o valor & constate por unidade,
independente da quantidade produzida; e a alocagdo aos produtos ou

centros de custos é normalmente feita de forma direta, sem necessidade de
utilizagao de critérios de rateios.”

Neste Sentido, pode-se definir custo variavel como os custos que sofrem
alteracbes em decorréncia da quantidade produzida, ou seja, quanto mais a

empresa consumir, maior sera o custo.

2.4 Métodos de Custeio

Existem varios métodos de custeio que servem para direcionar as
empresas para o caminho desejado ou pretendido.

Segundo Berti (2009, p.59) “0 método de custeio é a forma empregada ou
maneira utilizada para se calcular o custo de um produto ou servi¢o.”

Cabe salientar que existem métodos de custeio gerenciais, ou seja, que
servem para auxiliar nas tomadas de decisfes, e existem os métodos de custeio

fiscais, aquele exigido pelo fisco. Neste trabalho serdo abordados alguns dos
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principais métodos de custeio, bem como procurou-se identificar o mais apropriado
para as empresas de embalagens plasticas flexiveis, ou seja aquele que podera
diferencia-la no mercado de atuacéo.

Para Wernke (2005 p. 15):

a maior competitividade obriga, em muitos casos, a pratica de precgos
inferiores aos dos concorrentes e, conseqientemente, acarreta na
obtencdo de margens de lucros menores. Neste ambiente hd a
necessidade de informacdes relevantes no que tange a custos e
rentabilidade de produtos, linhas, servicos e clientes, entre outras formas
de segmentacao.

Portanto, é fundamental um método de custeio bem elaborado para uma
gestdo de custos eficaz. Porém, cabe salientar que somente a teoria ndo ira
solucionar os problemas existentes nas empresas. E necessario uma adequacio
dos métodos existentes a cada segmento de trabalho, de acordo com a necessidade

da empresa.

2.4.1 Método de Custeio Variavel ou Direto

O método de custeio usado para alocacdo dos custos varidveis ao produto
€ chamado de custeio direto/variavel. Este método € utilizado apenas para fins
gerenciais. Nesse sentido Wernke (2004, p.29) coloca esse sistema de custeio como
“uma apropriacao de carater gerencial, considerando apenas os custos variaveis dos
produtos vendidos, enquanto os custos fixos ficam separados e sdo considerados
como despesas do periodo.”

Segundo Wernke (2004) a premissa de custeio direto é a de que somente
0s custos claramente identificados com os produtos ou servi¢cos vendidos devem ser
apropriados.

Nascimento (2001, p. 57) define ainda que o método de custeio direto,

consiste em imputar ao produto final ou a producdo apenas 0s custos
varidveis e diretos (matéria-prima, embalagem, ma&ao-de-obra direta,
energia, etc.) levando os custos fixos e indiretos, como depreciacao,
seguros, gastos gerais de fabricacdo e tantos outros, como despesas de
administragdo, direto a conta de apuracao do resultado do exercicio.
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Wernke (2005, p.90) traz algumas observacdes sobre o Custeio Direto ou
Variavel, dentre eles:

e Nao € aceito pela legislacdo tributaria para fins de avaliacdo de estoques,
sendo que somente € permitido pelo Fisco se forem adequados aos valores que
seriam obtidos se fosse adotado o Custeio por Absorgéo;
e Ndo envolve rateios e critérios de distribuicbes de gastos, facilitando o
calculo. Basta deduzir o preco de venda, 0s custos e as despesas variaveis,
para obter a margem de contribuicdo do produto ou servico;
e Exige uma estrutura de classificacao rigorosa entre os gastos de natureza fixa
e os de natureza variavel;
e Com a crescente elevacdo de valor dos gastos verificada nos ultimos anos
nao diretamente relacionadas com a fabricacdo dos produtos individualmente, a
analise de desempenho pode ser prejudicada e deve merecer consideracdes

com maior rigor por parte dos gestores.

Este método passou a ser mais utilizado para eliminar qualquer distor¢ao
na apuracédo dos custos oriundos de problemas com rateios.

O custeio variavel ndo é aceito pela legislacdo pelo fato que fere os
principios contabeis, especialmente o principio da competéncia e o da confrontagéo.
Contudo, a ndo-adequabilidade do custeio variavel em relagéo a legislacdo e normas
contabeis ndo impede seu uso interno e suas aplicacdes e desenvolvimentos na
contabilidade gerencial. (NASCIMENTO, 2001).

Desta forma, define-se o método de custeio variavel como uma
ferramenta que auxilia no processo decisorio da empresa, tornando-o0 um método de
custeio gerencial e que aloca os custos fixos diretamente na apuracao do resultado,

sendo que para a valorizacao dos produtos considera apenas 0s custos variaveis.

2.4.2 Método de Custeio por Absorcéao

Entre os demais métodos, “o Custeio por Absorcdo é o método

recomendado pela legislacédo brasileira. Atende a Lei n° 6.404/76, conhecida como
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Lei das Sociedades por A¢des, ao Decreto-lei n° 1.598/77 e ao Decreto n° 3.000/99.”
(SOUZA e CLEMENTE, 2007, p. 75).

Este método é considerado como o mais tradicional entre outros fatores
pelo fato de ser aceito pela legislacdo fiscal. Tem como principal caracteristica a
utilizacdo de um critério de rateio para apropriar 0s custos aos produtos. Berti (2009,
p. 3) define que o Custeio por Absor¢cédo é o mais utilizado do pais, por sua aceitacao
fiscal e identificacdo com os principios contabeis.

Sobre este método Wernke (2005, p. 19) menciona que,

0 custeio por absorcdo designa o conjunto de procedimentos realizados
para atribuir todos os custos fabris, quer fixos ou variaveis, diretos ou
indiretos, aos produtos fabricados em um periodo. Com isso, os produtos
“absorvem” todos os gastos classificaveis como custos — matérias-prima,
salarios e encargos sociais, depreciagdo das maquinas, aluguel do prédio
industrial, etc.-, independentemente de sua natureza, se custos fixos ou
néo, se custos diretos ou néo.

Segundo Martins (2003, p.37), custeio por absorcdo “consiste na
apropriacdo de todos os custos de producdo aos bens elaborados, e s6 os de
producdo; todos os gastos relativos ao esforco de producdo séo distribuidos para
todos os produtos ou servigos feitos.”

Entende-se que o método de custeio por absorcdo visa através de
sistemas de rateio apropriar parte dos custos indiretos de producdo aos produtos
elaborados, o que pode torna-lo de certa forma um método com ressalvas, visto que,
proporciona distor¢cdes entre produtos que nao facam parte do roteiro total de

producao.

2.4.3 Custeio Baseado em Atividades ABC

O meétodo de custeio baseado em atividades ABC possui como
caracteristica principal, a identificacdo dos gastos das diversas atividades realizadas
por uma empresa. Este método é considerado um método de custeio que exige um
custo elevado para sua implantacéo.

Segundo Bomfim e Passarelli (2006, p.364), “o sistema ABC deve ser
entendido, preferencialmente, como um complemento dos sistemas tradicionais de

custos.”
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Este método vem somar-se aos sistemas citados nos itens anteriores e
tem por objetivo, entre outros, reduzir as distorgbes provocadas pelos outros
métodos de custeio, por exemplo, o custeio por absorcéao.

O custeio ABC, concentra-se, principalmente, no estudo dos gastos
indiretos, sendo que sua maior contribuicdo é no rateio de todos os gastos (custos e
despesas indiretas). (BOMFIM E PASSARELLI, 2006).

Sobre o tema, Martins (2003, p. 87) cita outra forma de aplicacdo do

sistema,

[...] o ABC pode ser aplicado, também, aos custos diretos, principalmente a
mao-de-obra direta, e é recomendavel que o seja; mas ndo havera, neste
caso, diferencas significativas em relagcdo aos chamados “sistemas
tradicionais”. A diferenca fundamental esta no tratamento dado aos custos
indiretos.

Este método de custeio consiste na divisdo da empresa em centros de
custos, separando o0s custos e calculando-os de acordo com a atividade,
compreendendo o seu processo produtivo, identificando os causadores destes
custos.

De acordo com Souza e Clemente (2007, p.228),

[...] o principio basico do ABC é que os recursos das empresas Sao
consumidos pelas atividades que elas executam para a fabricacdo de seus
produtos. Assim, o controle do consumo dos recursos da empresa implica,
necessariamente, controle das atividades por ela executadas. Conhecendo-
se as atividades que uma empresa executa, o custo dos produtos por ela
fabricados sera igual ao custo das atividades necessérias a producao.

“Do ponto de vista conceitual, o custeio ABC entende o negécio como um
conjunto de processos, cada processo envolvendo uma série de atividades. O objeto
de custeio deixou de ser o produto e passou a ser a atividade [...].” (SOUZA E
CLEMENTE, 2007, p.229)

Ainda sobre método com base nas atividades, Nascimento (2001, p. 40)
diz que,

a classificacdo dos custos por atividade, consagrada como Activity, Based
Cost (ABC), de autoria de Cooper e Karplan, professores de Harvard
Business School, é um enfoque que analisa e classifica os custos por
atividade, fixando relagBes entre a aplicacdo de recursos no consumo de

bem ou servico, independentemente de sua classificacdo por centro de
custo ou departamento.
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Deste modo, pode-se descrever que o método de custeio ABC tem como
principal caracteristica dividir o processo de producdo em centros de custo,
atribuindo aos produtos os custos das atividades conforme as intensidades

utilizadas, identificados pelos chamados direcionadores de custos.

2.5 Fundamentacdo do Método de Custeio Unidade Esforco de Producao (UEP)

Este método visa unificar a medicdo da producao industrial por meio de
uma unica unidade de medida abstrata, alocando os custos unitarios dos produtos
como custos de matérias-primas consumidas e custos de transformacgéo.

De acordo com Wernke e Lembeck (2008, p. 37), “cada produto podera
ser medido pela quantidade de esfor¢o que foi necessario para fabrica-lo, ou seja, o
trabalho realizado pela fabrica para transformar a matéria-prima em produto
acabado.”

‘O método Unidade de Esforgco de Producdo (UEP) € uma forma de
custeamento especifica para empresas industriais.” (WERNKE, 2005, p. 61)

Este método serve para analisar os dados da producdo de determinada
fabrica, por um periodo de tempo estabelecido, classificando-os como um conjunto
de objetos fabricados, englobando os produtos acabados, semi-acabados ou ainda

em processo produtivo.

2.5.1 Histérico do método UEP

O método Unidade de Esforco de Producdo (UEP) é considerado um
meétodo de custeio novo no Brasil, que vem ganhando reconhecimento perante os
estudiosos dessa area de atuacao. Este método teve sua origem na Franca e sofreu
alguns aprimoramentos antes da sua chegada ao Brasil.

Segundo Wernke (2005, p.61):

Foi idealizado por Georges Perrin, & época da Segunda Guerra Mundial, e
depois aprimorado por Franz Allora, que comecgou a utiliza-lo em empresas
catarinenses no final da década de 1970. Posteriormente, professores da
UFSC e UFRGS contribuiram para desenvolver o método e passaram a
dissemina-lo por diversas empresas da Regido Sul do Brasil.
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Apéds a implementacdo em algumas empresas da regido Sul do Brasil, a
Universidade Federal de Santa Catarina (UFSC) estudou e aprimorou o método
(UEP). A partir dai aconteceu a efetiva divulgacdo do mesmo em congressos e
dissertacbes de mestrado. Cerca de 120 empresas passaram a utilizar o método,
sendo que além de Santa Catarina hd empresas de outros estados como Parana,
Séo Paulo e Rio Grande do Sul. (BORNIA, 2002)

Desta forma, pode-se descrever que o método UEP € um método pouco
conhecido, porém, € considerado pelos estudiosos como uma Gtima ferramenta de
auxilio as tomadas de decisbes e que passou por varios estudos antes da sua
divulgacao no Brasil.

2.5.2 Conceitos do Método UEP

No método UEP os custos unitarios dos produtos (WERNKE e LEMBECK
2008) sao apropriados como custos das matérias-primas consumidas e custos de
transformacdo. Para encontrar os custos das matérias-primas € necessario a
existéncia de ficha técnica individual de cada produto o que é muito comum nas
empresas atuais, principalmente nas empresas de embalagens plasticas flexiveis.

Nesse sentido, Sakamoto (2003) apud Wernke e Lembeck (2008, p. 37)
descreve que “o0 método UEP fundamenta-se na noc¢éo de esforco de producdo, isto
€, o esforco realizado por uma maquina funcionando, o esforco humano, o esforgo
dos capitais, o esforco da energia aplicada e outros direta ou indiretamente
aplicados.”

Para o funcionamento adequado deste método, faz-se necessario um
cuidado extremo com relagdo ao tratamento quanto a matéria-prima, pelo simples
fato de que este método visa a venda apenas do custo de transformacéao,
considerando que o custo da matéria-prima seria apenas transferido ao cliente.

Neste contexto Martins (2003, p. 312) afirma que “o principal objetivo
deste méetodo é simplificar o processo de calculo e alocacdo de custos a varios
produtos, mensurar a producdo de diversos itens no mesmo periodo, € com isso,

administrar a produgéo, controlar custos e avaliar desempenhos.”
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Sobre este método Ferreira (2007, p. 275) cita que:

O método das unidades de esforco de producao (UEPS) parte do principio
de producéo unificada pelos esforcos despendidos e tem como fundamento
racionalizar o processo de gestdo industrial, definindo uma unidade de
medida comum [...] essa unidade de medida comum é a base de todo
processo gerencial e de controle da empresa, servindo tanto para
implementacdo de um sistema de custos eficaz e preciso para realizar
atividades de planejamento e controle da produgédo em geral.

Como todos os métodos, este também possui possiveis melhorias a
serem feitas. Alguns autores sugerem que, para o aprimoramento deste método, as
despesas que nao estédo envolvidas com a producéo, devem ser alocadas em novos
postos chamados “postos operativos improdutivos” (FERREIRA, 2007).

Para o0 uso adequado deste método, faz-se necessario dividir o

processo de implementacdo em fases, conforme especificado no topico seguinte.

2.5.3 Fases de Implementacéao

Este processo pode-se afirmar, € o que direciona 0s responsaveis pela
implementacdo do método em questdo. Algumas divergéncias sobre o niumero de
fases para o sucesso de uma implementacao séo abordadas.

Para definir as etapas para a implementacdo do método UEP, Ferreira
(2007, p. 276) cita que “para a elaboracéo desta etapa, faz-se necessario seguir seis

passos, do inicio até o final da implementacédo do método UEP.”

1 - Divisdo da empresa em postos operativos;

2 - Célculos dos potenciais de producao dos postos operativos (foto-indices
dos postos operativos);

3 - Definicao dos roteiros de producao dos diversos produtos;

4 - Definicdo de um produto base;

5 - Célculo do custo do produto-base;

6 - Célculo do valor dos produtos em UEP.

Quadro 1 - Etapas para implementacdo do metodo UEP com seis fases.
Fonte: Ferreira (2007, p.276).
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Wernke (2005) também descreve alguns passos para a implementacao

do mesmo método de custeio, mas ele descreve oito fases a serem seguidas:

. Divisdo da fabrica em postos operativos.
Célculo do custo/hora (em R$) por posto operativo.
Obtencéo dos tempos de passagem dos produtos pelos postos operativos.
Escolha do produto-base.
Célculo dos potenciais produtivos (UEP/hora) de cada posto operativo.

o oA W N R

Determinacéo dos equivalentes dos produtos em UEP (valor em UEP
do produto).
7. Mensuracao da producéo total em UEP.

8. Calculo dos custos de transformacao.

Quadro 2 — Etapas para aimplementacdo do método UEP com oito fases.
Fonte: Wernke (2005, p.63).

Neste trabalho foram usadas as etapas descritas por Wernke (2005), mas
foram usadas também referencias das etapas descritas por Ferreira (2007),
buscando a utilizacdo destas etapas da maneira mais eficaz possivel, fazendo uma
mescla entre as teorias dos autores citados.
A partir deste ponto passa-se a descricao das etapas a serem seguidas para

implementacdo do método de custeio unidade esfor¢o producéo (UEP).

2.5.3.1 Fase 1 — Divisdo da Fabrica em Postos Operativos

Inicialmente faz-se necessario dividir a fabrica em postos operativos (PO),
0 que basicamente consiste em definir todas as etapas produtivas necessarias para
a producéao dos produtos industrializados.

Ferreira (2007 p. 276) afirma que,

Os postos operativos representam o elemento basico do método das UEPs
e, portanto, devem ser claramente definidos. Um posto operativo
representa uma ou mais operagfes simples e homogéneas, ou seja, as
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operac¢Bes desenvolvidas por um posto operativo sdo da mesma natureza
para todos os produtos que passarem por ele. Assim, um produto, ao ser
trabalhado em um posto operativo, dele observard certo esforco de
producao.

Wernke (2005, p.63) complementa ainda que,

Um posto operativo pode ser uma maquina ou um posto de trabalho. No
caso do posto de trabalho, este pode ser apenas uma fase da
transformagdo do produto que ndo utilize uma maquina, mas apenas
esforcos humanos. Por outro lado, uma maquina pode comportar dois ou
mais postos operativos, desde que as operacdes realizadas nos produtos
sejam suficientemente diferentes. Além disso, um posto operativo pode
englobar duas ou mais maquinas se as operagBes executadas nos
produtos forem assemelhadas. [...].

Entdo, € necessario identificar de forma adequada todo processo

produtivo da fabrica, dividindo-a em postos operacionais, para posteriormente

identificar os custos de transformacéo de cada posto operacao.

2.5.3.2 Fase 2 - Célculo do Custo/Hora (em R$) por Posto Operativo.

Apoés a etapa de divisdo da fabrica em postos operativos, é necessario

encontrar um indice hora de cada posto operativo, ou seja, € preciso definir uma

unidade de capacidade que permitira encontrar um indice que possa representar a

capacidade de producédo de cada posto operativo.

Deve ser definida uma unidade de capacidade, que servir4 de referencial
para o calculo dos potenciais produtivos dos postos operativos [...] depois
se deve alocar a cada posto operativo 0s principais custos de transformacgéo
para a hora de funcionamento. (FERREIRA, 2007, p. 276).

Conforme Ferreira (2007) todos os custos de transformacao absorvidos

por um posto operativo durante uma hora é definido como foto-indice do posto

operativo.

Ainda sobre o calculo do custo/hora dos postos operativos Wernke (2005,

p. 63) cita que:
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a determinacdo dos indices de custo horarios por posto operativo
(custo/hora em $) [...] sdo considerados todos os insumos consumidos pelo
posto operativo durante o més, exceto as matérias-primas (ndo abrangidas
pelo UEP). O custo/hora é obtido dividindo-se o total (em $) mensal de
custos de transformacéo do posto operativo pelo numero previsto de horas
trabalhadas no periodo.

Para encontrar o custo-hora, basta dividir os custos de transformacéo do
posto operacional pela quantidade de horas disponiveis no periodo em questao,

neste caso, numero de horas trabalhadas durante o més.

2.5.3.3 Fase 3 - Obtencéo dos Tempos de Passagem dos Produtos pelos
Postos Operativos.

Nesta etapa de implementacdo do método de custeio UEP, é necessério
definir o tempo de passagem dos produtos pelos processos operacionais, definindo
uma sequéncia de producéo.

Para Ferreira (2007, p. 276) roteiro de producdo “é o detalhamento da
producdo dos diversos produtos; especificando: 0os postos operativos envolvidos,
tempo-padréo e a sequéncia dos diversos produtos pelos postos operativos (roteiros
de producéo).”

Ainda sobre o tema, Wernke 2005 p. 64, complementa citando que,

na terceira etapa de implementacdo do método UEP, faz-se a coleta dos
tempos de passagem dos produtos pelos postos operativos que estes
utilizam para serem elaborados. Como na fase anterior os custos foram
calculados para o padrao de tempo “hora” nesta fase todos os tempos
devem ser computados também em “hora”. Ou seja, se um produto leva 6
minutos para passar pelo posto operativo X, 0 tempo a ser considerado € de
0,10 (6 minutos divididos por 60 minutos).

Desta forma, medir corretamente o tempo de passagem dos produtos
pelos postos operativos € fundamental para o célculo exato do custo de
transformacao de cada posto operativo.
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2.5.3.4 Fase 4 - Escolha do Produto-Base

Para esta quarta etapa, objetiva-se definir um produto-base que deve ser
o produto que melhor represente a estrutura de producéo da fabrica, ou seja, o que
passa pelo maior numero possivel de postos operativos.

Segundo Ferreira (2007, p. 276),

O produto base deve ser o mais representativo possivel da estrutura de
producdo da empresa. Pode ser um produto real, ficticio ou uma
combinagdo conveniente dos produtos da empresa, devendo passar pelo
maior numero de postos operativos. O produto base servird de referencial
para os esforcos de producdo.

Assim, a definicdo deste produto também representa uma importancia
fundamental para o sucesso do método UEP, pois por meio dele é que se observa
uma medicao real sobre os produtos com relacdo aos processos operativos.

Em sintese, para escolha do produto-base deve-se considerar
prioritariamente aquele que melhor represente a estrutura de producéo da fabrica.

Portanto, é necessario fazer um estudo critico para a escolha do produto-
base a ser adotado, visto que este produto é quem fornecera os dados de tempo de
producdo que serdo seguidos como base para a implantacdo do método de custeio
UEP.

2.5.3.5 Fase 5 - Célculo dos Potenciais Produtivos (UEP/hora) de cada Posto
Operativo

Esta etapa tem por objetivo definir o custo de transformacao necessaria
para cada unidade de produto-base.

Neste sentido Ferreira (2007, p. 277) afirma que,

Conhecendo-se o roteiro de producao do produto-base com os respectivos
tempos-padrdo e os potenciais produtivos de todos os postos operativos,
pode-se calcular o custo de transformacdo necessario para a fabricacdo de
uma unidade do produto-base. Entdo, define-se a unidade de esforco de
producédo (UEP) como sendo o esforco de producdo necessario para a
producéo de uma unidade de produto-base.
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Ainda sobre o calculo dos potenciais produtivos (UEP/Hora) de cada
posto operativo, Wernke 2005, p. 65, cita que:

Na quinta etapa sdo calculados os potenciais produtivos de cada posto
operativo da empresa. O conceito de potencial produtivo de um posto diz
respeito a quantidade de esforcos de producdo gerada pelo funcionamento
de posto por uma hora. Em outras palavras, representa quantas UEPs é
possivel produzir por uma hora naquele posto operativo.

Ao final desta etapa, passa-se a etapa em que sera calculado o custo de
transformacao de cada posto operativo.

2.5.3.6 Fase 6 - Determinacao dos Equivalentes dos Produtos em UEP (Valor
em UEP do Produto).

Para esta etapa, 0 objetivo é encontrar o valor dos produtos em UEP, o que
acontece por meio da multiplicacdo do tempo de passagem dos produtos pelos
postos operativos pelo custo/hora dos postos operativos em que o produto
obrigatoriamente necessite receber esforcos para a sua elaboracgéao.

Neste sentido Wernke (2005, p. 66) afirma que: “nesta etapa faz-se a
conversdo dos produtos para o valor equivalente em UEP, e assume-se que 0S
produtos, ao passarem pelos postos operativos, consomem esforcos de producéo de
acordo com seus tempos de passagem.”

Ainda sobre o tema Ferreira (2007, p. 277) cita que: “o valor em UEP de
determinado produto é calculado pelo somatério da multiplicacdo dos UEP/hora dos
postos operativos pelos tempos-padrdo dos postos em que o produto foi
processado.”

Apos o final destas etapas, € possivel fazer uma analise critica para
identificar possiveis problemas no processo produtivo. De acordo com a producao
de cada produto e a quantidade de UEPs utilizados na elaboracdo deste produto, é
possivel identificar se a producdo de determinado produto tem valores gastos
considerados aceitaveis para a sua elaboracdo (WERNKE 2005).

Nesta etapa de implantacéo ja é possivel fazer algumas consideragcdes

que possibilitem a adequagdo do processo produtivo, minimizando os possiveis
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desperdicios causados por excesso de tempo ou gastos desnecessarios na
elaboracao de determinados produtos.

2.5.3.7 Fase 7 - Mensuracao da Producao Total em UEP

Esta etapa tem por objetivo identificar a capacidade de UEPs produtivos
durante determinado periodo, no caso, um més. Para encontrar a capacidade de
UEPs produtivas no periodo serdo necessarios os dados encontrados em itens
anteriores como o valor encontrado na determinagdo dos equivalentes produtivos
em UEP, abordados no item anterior e também dados fornecidos pela empresa
como a producéo total de cada produto, com base em dados histéricos, obtidos em

periodos anteriores.

Conforme visto na etapa anterior, o método UEP consegue “converter”
todos os produtos fabricados em UEPs, tornando a empresa
“‘monoprodutora” (passa a “produzir apenas UEPs”). Assim, para mensurar a
producdo total do periodo em UEPs, basta multiplicar as quantidades
fabricadas dos produtos pelos respectivos equivalentes em UEPs.
(WERNKE, 2005, p. 67).

Com os dados obtidos ao final desta etapa, é possivel encontrar o valor
de custo unitario de producdo dos produtos de determinada empresa, na etapa

seguinte sera exemplificado para melhor entendimento.

2.5.3.8 Fase 8 - Calculo dos Custos de Transformacao

Para finalizar, as fases de implementacdo é necessario encontrar o
custo unitario de transformacdo de matérias-primas em produtos acabados, que é
possibilitado através da divisdo dos gastos totais dos postos operativos pela

producéo total do periodo em questdo. Em seguida é necessario multiplicar o valor
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encontrado pelos equivalentes em UEPs de cada produto para encontrar o custo
unitario de transformacéao.

Neste contexto Wernke (2005, p. 68) menciona que:

nesta fase determina-se o custo de transformacdo de cada unidade
produzida no periodo. Para tanto, basta dividir os gastos totais com os
postos operativos no més pela producédo total em UEPs no mesmo periodo,
obtendo-se o valor unitario (em $) da UEP [...] agora, basta multiplicar este
valor pelos equivalentes em UEP de cada produto para apurar o seu custo
de transformacéo.

Ao final desta etapa, acredita-se que a empresa estard com plenas
condi¢cBes de calcular os seus custos de transformacdo com auxilio de um método
de custeio que possibilita informacdes de extrema importancia para os gestores das

empresas, como informagdes sobre a capacidade produtiva entre outras.
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3 ESTUDO DE CASO COM BASE NA IMPLEMENTACAO DO METODO UEP

3.1 Introducéao

Através de estudos, é facil perceber o crescimento continuo das empresas de
embalagens plasticas flexiveis no Brasil nos udltimos anos, crescimento esse
proporcionado pelo crescimento da populacdo e pela necessidade de consumo de
produtos alimenticios, principal destino das embalagens plasticas flexiveis.

Impulsionada pelo alto consumo de embalagens plasticas flexiveis, a
concorréncia neste ramo de atuacao tornar-se cada vez mais acirrada, o que implica
que as empresas deste ramo procurem se estruturar de forma a possuirem
ferramentas de gestdo de custos cada vez mais eficientes, que auxiliem nas
tomadas de decisfes e principalmente que busquem um diferencial em relacédo aos
concorrentes. Todos estes fatores fazem que a empresa de embalagens plasticas
flexiveis busque a implementacdo de um método de custeio que mais se adéque a

sua realidade.

3.2 Historico da Empresa

A Cristal Industria e Comércio de Embalagens Plasticas Ltda. foi
fundada em 1999 pelo empresério Silvino Matiola. Situada na Rodovia SC 443 —
km 16 em Morro da Fumaca, sul de Santa Catarina, a Cristal produz e
industrializa embalagens plasticas flexiveis do tipo monocamada ou laminada,
lisas ou impressas, para produtos como farinaceos, cereais, produtos higiénicos,
leite em pd, massas em geral, biscoitos, queijo ralado, balas, paes, pet food,

entre outros.
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Figura 1: Foto aérea Cristal Ind. Com. De Embalagens Plasticas Ltda.
Fonte: Arquivo de dados Cristal Ind. e Com. de Embalagens Plasticas Ltda.

No processo produtivo podem ser usadas laminas de fiime PE
(polietileno), PP (polipropileno), BOPP (polipropileno bi-orientado), PET (poliéster) e
Aluminio e as laminacdes sao feitas com solvente less. Com departamento grafico e
clicheria prépria, a Cristal tem capacidade de impressdo de até 10 cores, com
larguras de até 127cm.

A empresa esta continuamente investindo em maquinas e equipamentos
para garantia da qualidade e agilidade de atendimento ao cliente. Atualmente a
capacidade produtiva € de 900 toneladas/més. O parque fabril € composto de 4
(quatro) extrusoras, 2 (duas) coextrusoras, 2 (duas) impressoras de seis cores, 3
(trés) impressoras de oito cores, 1 (uma) impressora de dez cores, 6 (seis)
rebobinadeiras, 9 (nove) corte/solda e 3 (trés) laminadoras.
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Figura 2: Foto frente da Cristal Ind. Com. De Embalagens Plasticas Ltda.
Fonte: Arquivo de dados Cristal Ind. Com. De Embalagens Plasticas Ltda.

A Cristal Embalagens conta também com uma frota de onze caminhdes e
cinco carros, uma é&rea construida de 14.000 mt?, 330 colaboradores e dezoito
representantes no Brasil, atendendo os estados do Rio Grande do Sul, Parand,
Santa Catarina, Sao Paulo, Rio de Janeiro, Minas Gerais, Sergipe, Mato Grosso,
Ceara, Maranhéao, Pernambuco, Espirito Santo, Goias, Acre e Bahia.

Na Cristal todo o processo € monitorado e a rastreabilidade € possivel em
qualquer fase produtiva e pés produtiva.

A preocupacdo com seus colaboradores é uma constante, sendo que a
empresa investe frequentemente em treinamentos. Também conta com refeitorio
préprio e convénios médicos e odontoldgicos. Anualmente é realizada a SIPAT —
Semana Interna de Prevencgéo de Acidentes de Trabalho — visando conscientizar os
colaboradores sobre a importancia do trabalho seguro na prevencéo de acidentes.

A empresa foi reconhecida varias vezes pela ABFLEXO (Associacéo
Brasileira de Flexografia) pela qualidade de seus trabalhos.
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Esta conquista reflete a cultura da Cristal em desenvolver parceria com
seus clientes através da troca de experiéncias e sugestdes, principalmente no

desenvolvimento de novas embalagens.

3.3 Processo Produtivo

O processo produtivo neste ramo de atividade € dividido basicamente em
cinco postos operativos. A empresa possui uma estrutura com maquinas e
equipamentos que permitem uma capacidade produtiva de 30.000 Kg por dia,
considerando 24 horas diarias, sendo que a empresa tralha desta forma sao 24
horas diérias, divididas em 3 (trés) turnos.

Abaixo o fluxograma que demonstra o processo produtivo:

EXTRUSAD

EXPEDIGAD

Figura 3: Fluxograma do processo produtivo
Fonte: Banco de dados da Cristal Ind. e Com. de Embalagens Plasticas Ltda.
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Para melhor compreensao do fluxograma apresentado acima, especifica-
se 0s 5 (cinco) postos operativos da empresa objeto de estudo, sendo que no
fluxograma apresenta-se também a expedicdo apenas para entendimento de que os
produtos podem ser encaminhados a este setor passando por apenas um processo

produtivo.

3.3.1 Extrusao

Por meio deste processo é que a matéria-prima (polietileno) é transformada
em filme plastico. Este é o inicio de um processo produtivo em uma empresa de
embalagens plasticas flexiveis. O polietileno é colocado no silo alimentador e segue
através da rosca para ser transportado, no seu estado fundido, até o final da
extrusora, onde tomara forma especifica de filme plastico através da matriz
especifica.

A extrusdo tem finalidade converter a resina (polietileno) em filme plastico. A
resina é fundida através da aplicacdo de calor e presséo e forcada a sair através de
uma abertura.

E neste processo que acontece o preparo da formulacdo a ser seguida que é
identificada através da recepcdo técnica. A formulacdo é elaborada através de
informacdes repassadas pelos clientes, para que assim o filme plastico atenda a
necessidade e especificagdo técnica exigida pelo cliente.

Abaixo segue foto ilustrativa de um equipamento pertencente ao processo

produtivo da empresa objeto de estudo, para facilitar o entendimento.
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Figura 4: Foto Extrusora
Fonte: Arquivo da empresa objeto de estudo

As maquinas extrusoras possuem capacidade produtiva média de 180kg /hora
com possibilidade de uma infinidade de misturas na formulagdo dos filmes,
permitindo desta forma a producdo de um mesmo filme com caracteristicas
diferenciadas, de acordo com a necessidade de cada cliente. As misturas
(formulagdes) permitem que os filmes sejam produzidos de forma transparente ou
pigmentados de acordo com a exigéncia dos clientes e adequacao dos produtos a
serem embalados.

3.3.2 Impresséo

A Cristal Embalagens trabalha com o processo de impressao flexografica,
que é considerado um método de impressdo novo no Brasil. Este método é
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considerado ideal para graficos de embalagens com imagens em 6tima resolucéo e
teve seu inicio na década de 1920, nos EUA.

A transferéncia da imagem é feita por meio da utilizacdo de clichés com
graficos em alto relevo, podendo ser estes ajustados sobre os cilindros porta-clichés,
sendo que a longitude de repeticdo € varidvel e entintado por um cilindro simples.
Por essas caracteristicas, € considerado um sistema de impressao rotativo direto.

Este processo tem por finalidade transferir a imagem para o plastico liso.
O processo de impressao acontece por meio de repeticbes de imagens. Atualmente
na empresa as maquinas permitem impressfées com até 10 cores.

As impressoras do tipo flexografico permitem impressao de imagens com
alta definicdo e qualidade destacavel chamando a atencéo pela proximidade com a
foto real do produto desejado.

O maquinario encontrado na empresa, objeto de estudo, permite
impressGes com uma velocidade média de 220 metros por minuto.

Abaixo segue foto do equipamento pertencente ao processo produtivo da
empresa objeto de estudo, apenas para que seja possivel uma breve vizualizacéo

da complexidade deste processo produtivo.

Figura 5: Foto Impressora
Fonte: Arquivo da empresa objeto de estudo
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Apds conhecermos um pouco do processo de impressdo utilizado na
empresa objeto de estudo passa-se ao proximo processo produtivo que é a

laminacéao.

3.3.3 Laminacao

Neste posto operativo, 0 objetivo é fazer juncéo de 2 (dois) ou mais filmes
produzidos em processos anteriores transformando-os em um Unico filme por meio
da utilizacdo de adesivo e catalisador, através de um equipamento denominado
laminadora.

Exatamente como nos processos anteriores, este processo depende da
necessidade e exigibilidade do cliente, podendo os filmes ser laminados nas mais
diversas estruturas. Atualmente na empresa as combinagdes (formulagdes) de filmes
disponiveis envolvem filmes PP (polipropileno), PET (poliéster), BOPP (polipropileno
bi-orientado) e PE (polietileno). Este processo ndo tem somente a funcdo de
embelezar a embalagem através do brilho resultante de uma embalagem laminada,
mas também evitar problemas com a migracdo de tinta para o produto embalado.

O adesivo e o catalisador utilizados neste processo podem necessitar de
tempos diferenciados para a chamada “cura” do produto, ou seja, um tempo “X” para
gue o produto descanse, antes de ser liberado para seguir o fluxo produtivo, sem
correr assim, o risco de sofrer a divisdo dos filmes, a chamada “delaminacédo” das
estruturas por falta de tempo de secagem do adesivo.

Com base em dados histéricos, a capacidade produtiva média deste

posto operativo € de 180 metros por minuto.

3.3.4 Rebobinadeira

Este processo € onde acontece a conversao dos produtos elaborados nas
etapas anteriores, podendo estes produtos serem finalizados nesta etapa ou ainda
haver a necessidade de passagem por mais um processo apresentado no proximo

item.
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E neste posto operativo que a embalagem comeca a tomar forma de
acabamento para atender a especificagcdo exigida pelo cliente. Este equipamento
qgue retira a sobra de embalagem (refile) necessaria para a producdo das etapas
anteriores.

Quando o produto é finalizado neste processo, acontece a divisdo da
bobina “mé&e”, elaborada em processos anteriores em bobinas “filhas”, adequando-
as a necessidade e especificacdo dos clientes. As bobinas séo utilizadas por clientes
que possuem empacotamento automatico.

Através da maquina rebobinadeira, aliado ao calculo da metragem do
filme, é possivel retirar as bobinas no peso exato, solicitado ou especificado pelos
clientes possibilitando o empacotamento automatico jA no cliente, atendendo as
especificacdes técnicas da maquina do cliente.

No caso dos produtos que sao finalizados somente no processo seguinte,
a rebobinadeira tem a funcdo de adequar a embalagem para que o corte e solda
sejam feito ja nas medidas solicitadas.

O fato de que os processos de extrusdo e impressao sejam de custos
mais elevados, faz com que em alguns casos, as embalagens sejam produzidas
com pistas duplas ou até triplas nestes processos, possibilitando a maior utilizacdo
da largura da maquina e reduzindo o tempo de passagem nestes processos. Nestes
casos, as maquinas rebobinadeiras fazem a divisdo das bobinas, ajustando-as ao
tamanho correto.

Os equipamentos adquiridos pela empresa objeto de estudo, possuem
uma média de produtividade igual a 180 metros por minuto.

3.3.5 Corte e Solda

Neste setor o objetivo € a transformacdo do filme plastico em sacos
fechados, através da utilizacdo da maquina chamada corte e solda, podendo ser
produzidos sacos com impressao ou lisos (sem impresséo).

A transformacao acontece com o auxilio de facas de corte que, aliados a
alta temperatura, permitem que o corte ja faca também a funcéo de soldar as partes

do filme plastico, dando formato de sacos plasticos, muito utilizados em clientes que
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industrializam e empacotam produtos do tipo péaes, fraldas, absorventes e racoes pet
food.

Quando o produto nao finaliza no setor anterior, necessariamente encerra
seu processo produtivo neste posto, sendo em seguida encaminhado a expedicéo
para envio aos clientes.

Este posto operativo possui velocidade média altamente variavel de
acordo com o tamanho da embalagem. No caso do produto base escolhido
(embalagem para empacotamento de péaes), a velocidade média de empacotamento

€ 80 pacotes por minuto.
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4 Implementacdo do Método Unidade de Esforco de Producéo (UEP)

Nesta etapa, iniciam-se as fases de implementacédo do método de custeio
Unidade Esforco de Producao (UEP). Para tanto, € necessario seguir 0S passos

citados pelos autores, conforme informados abaixo:

1. Diviséo da fabrica em postos operativos.

. Célculo do custo/hora (em R$) por posto operativo.

. Obtencéo dos tempos de passagem dos produtos pelos postos operativos.
. Escolha do produto-base.

. Calculo dos potenciais produtivos (UEP/hora) de cada posto operativo.

. Determinacédo dos equivalentes dos produtos em UEP (valor em UEP do produto).

~N oo oA WDN

. Mensuracéo da producao total em UEP.

8. Calculo dos custos de transformacao.

Quadro 3: Etapas para implementar o método UEP
Fonte: Wernke (2005 p. 63)

Apés citar as etapas que serdo abordadas e seguidas na implementacéo
do método em questdo, passa-se a descricdo de cada etapa e a forma como sera

implantado cada topico.

4.1 Fase 1 - Divisdo da Fabrica em Postos Operativos.

Inicialmente para a implantacdo do método UEP é necessario fazer uma
divisdo na fabrica em postos operativos. Cada posto operativo deve constituir-se por
acOes de transformacdo homogénea. A divisédo é de suma importancia, pois facilita
0 processo de apuracao dos custos industriais.

Cada posto operativo ndo necessita necessariamente ser uma Unica
maguina ou um unico posto de trabalho, possivelmente um posto operativo pode ser

formado por mais de uma maquina ou ate mesmo por um conjunto de maquinas,
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assim como uma Unica maquina podera ser considerada mais de um posto operativo
desde que propicie atividades extremamente diferentes.

No estudo de caso em questdo, cada posto operativo foi definido por mais
de uma maquina, porém, com atividades exatamente iguais e com uma unica
finalidade para cada posto operativo.

Apds uma analise minuciosa no processo produtivo da empresa objeto de

estudo, identificaram-se 0s postos operativos conforme especificado no quadro

abaixo:
Caod. Dos Postos Identificacdo dos postos

Operativos operativos

Posto Op. — 01 > Extrusdo

Posto Op. — 02 > Impressao

Posto Op. — 03 > Laminacao

Posto Op. — 04 - Rebobinadeira

Posto Op. — 05 > Corte e Solda

Quadro 4: Postos Operativos
Fonte: Elaborado pelo autor, adaptado Wernke (2005 p. 75)

Cada posto operativo especificado no quadro acima tem como objetivo
apenas uma atividade especifica variando apenas nas velocidades dos processos
de acordo com a especificacdo e finalidade de cada produto.

Aleatoriamente, paralelo a divisdo da fabrica em postos operativos, uma
segunda divisdo foi efetuada, sendo que esta tem por finalidade identificar os
ndcleos existentes em cada posto operativo, isso possibilitado pela capacidade que
cada nucleo possui de executar a funcédo do posto operativo pertencente.

Cod. Dos Postos
Operativos Numero de Nucleos
Posto Op. — 01 > 7
Posto Op. — 02 > 6
Posto Op. - 03 > 3
Posto Op. - 04 VRN 6
Posto Op. - 05 > 9

Quadro 5: Numero de nucleos por posto operativo
Fonte: Elaborado pelo autor, dados fornecidos pelo departamento de producéo da
empresa
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Apés a identificacdo dos postos operativos e 0 seu namero de nucleos,
passamos a etapa seguinte que tem como finalidade determinar os indices de
custos horéarios de cada posto operativo, ou seja, definir quanto custa uma hora

produtiva de cada posto operativo.

4.2 Fase 2 - Célculo do Custo/hora (em R$) por Posto Operativo

Seguindo os passos para a implantacdo do método UEP, a segunda
etapa é constituida pelo chamado calculo da foto-indice ou custo/hora de cada posto
operativo, que significa o mesmo que identificar os custos de transformacao
necessarios para o funcionamento de cada posto, ainda melhor definindo, identificar
o custo/hora de cada posto operativo.

Em conjunto com a geréncia administrativa e com dados fornecidos pela
gerencia de producdo da empresa objeto de estudo, elaborou-se uma lista de fatores
gue sédo utilizados em cada posto operativo. Aliando a soma dos insumos utilizados
nos postos operativos a capacidade de horas produtivas em cada posto de trabalho,
€ possivel encontrar o foto-indice de cada posto operativo. Ou seja, encontra-se
desta forma o custo/hora de cada posto operativo. Os componentes considerados
para encontrar este valor sdo o0s seguintes: mao-de-obra direta, mao-de-obra
indireta, depreciacdo dos equipamentos fabris, energia elétrica, manutencao,
seguros, depreciacéo predial e material de consumo.

Para determinar o foto-indice (ou custo/hora) da méao-de-obra direta foi
necessario fazer o somatoério dos salarios, encargos sociais, provisoes de férias e
13° salario dos funcionarios pertencentes a cada posto operativo (a soma dos
encargos representa 53,77% do total dos salarios). Depois de encontrado este valor
€ necessario dividi-lo pelo numero de ndcleos encontrados em cada posto operativo
e em seguida o valor encontrado é dividido novamente pelo niumero de horas
produtivas trabalhadas em cada més. Na empresa objeto de estudo, a quantidade
de horas produtivas € 720 (setecentos e vinte) horas mensais. Desta forma, para
encontrar o custo/hora de cada posto operativo, dividiu-se a soma de todos os

custos com a mao-de-obra pelo nimero de ndcleos de cada posto operativo e
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divididiu-se também o valor encontrado pela média de 720 horas produtivas
mensais.

Quanto ao fator mao-de-obra indireta, foi necessario identificar quanto de
atencao cada posto operativo exige em relacédo a geréncia de producédo. Entdo, para
encontrar o valor do custo/hora de cada posto operativo no que diz respeito a mao-
de-obra indireta foi necessario dividir o valor do custo horario da geréncia de
producdo (salarios + encargos sociais + beneficios) por uma média de atencao
despendida a cada posto operativo, posteriormente este valor foi dividido novamente
pela média mensal de horas produtivas de cada posto operativo 720 (setecentos e
vinte) horas.

Com relacdo a depreciacdo, o custo/hora foi definido com base em um
estudo que identificou todas as maquinas e equipamentos dos postos operativos da
empresa objeto de estudo. Porém, como a empresa nado disponibiliza de controles
internos de depreciacdo contabil de seu imobilizado, foi necessario calcular a
depreciacdo através da multiplicacdo da taxa depreciativa de cada equipamento pelo
valor de mercado de cada equipamento, dividido pela vida util de cada equipamento
(em anos). Dividindo a depreciacdo anual de cada equipamento por 12 (doze),
encontrou-se o valor da depreciacdo mensal de cada equipamento. Para encontrar o
valor do custo/hora foi dividido o valor da depreciacdo mensal pela média mensal de
horas produtivas 720 (setecentos e vinte) horas.

No que se refere a energia elétrica, dois equipamentos que a empresa
possui chamados medidor de grandezas elétricas e controlador de demanda
possibilitaram encontrar o consumo de quilowatt (kW) por hora de energia para cada
hora produtiva de cada equipamento. Através de histéricos no processo produtivo,
foi possivel encontrar a média de tempo de passagem dos produtos em cada posto
operativo. Determinando desta forma uma média monetaria do consumo nos ultimos
3 (trés) meses, aliando este fator ao consumo de cada posto operativo, encontrou-se
a parcela consumida de recursos para os postos operativos (PO’s). Multiplicando a
parcela de recurso pelo valor de cada quilowatt (kW), encontrou-se o valor do
custo/hora referente a energia elétrica para cada posto operativo.

Com relacdo ao item manutencdo, a definicAo do custo/hora foi feita
mediante informacdes repassadas pelo responsavel pelo departamento de
manutenc¢do com auxilio da geréncia de producgéo. Através do historico dos ultimos 3

(trés) meses, foi verificado o gasto em reais de cada posto operativo. O valor total de
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gasto com cada posto operativo foi dividido pelo numero de maquinas existentes em
cada posto. Por fim, o valor encontrado foi divido pelo numero de horas trabalhadas
de cada equipamento pertencentes aos postos operativos e assim obteve-se 0
custo/hora referente ao item manutencéao.

Com relagcdo ao seguro, impostos e depreciacao fabril, foram feitos
através da soma dos valores de depreciacdo predial, imposto predial territorial
urbano (IPTU) e seguro total adquirido pela empresa, dividido pela area total em
(mt2) e multiplicado em seguida pela area (mt?) de cada posto operativo. A
depreciagéo predial foi calculada com base em um periodo de vinte e cinco anos,
sendo o valor do prédio em reais definido pelo valor de mercado com auxilio do
mercado imobiliario da regido. O seguro e o imposto predial foram calculados com
base na apdlice de seguro contratado e no carné resgatado junto a prefeitura do
municipio. A soma dos valores citados acima, divididos pelo nimero de horas
produtivas, definiu o custo/hora destes fatores.

No que diz respeito ao item material de consumo, o valor foi identificado
com auxilio das informacdes obtidas pelo sistema informatizado da empresa com a
supervisao da geréncia de producdo em conjunto com a geréncia administrativa. O
valor total identificado para cada posto operativo foi feito por meio de uma média nos
altimos trés meses. Para encontrar o custo/hora deste item foi divido o que cada
posto operativo consome de media em reais pelo nUmero de horas trabalhadas de
cada posto operativo.

A tabela abaixo resume o custo/horas dos postos operativos em relagéao
aos fatores citados nos paragrafos precedentes que compfe 0s custos de

transformacao da empresa objeto de estudo.

Seguros e | Material de
Posto Energia |Depreciacéo | consumo E | Foto-Indice
Operativo M.O.D. M.O.l. Depreciacdo | Elétrica Predial Manutencéo Total
P.0.01 192,86 12,68 13,19 38,92 0,47 100,98 359,10
P.O. 02 460,11 19,01 53,19 23,64 0,47 119,40 675,83
P.O. 03 122,18 6,34 0,35 3,43 0,09 21,31 153,70
P.0.04 146,31 12,68 2,96 1,94 0,47 11,64 175,99
P.O. 05 100,11 12,68 5,05 0,78 0,59 31,83 151,03

Quadro 6: Foto-indice ou custo/hora dos postos operativo
Fonte: elaborado pelo autor, adaptado de Wernke (2005 p. 77)
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Com base nos dados fornecidos pela empresa, o custo/hora ou foto-indice
foi calculado de forma minuciosa para que a apuracéo dos custos seja feito com a

maxima eficacia.

4.3 Fase 3 - Obtencéo dos Tempos de Passagem dos Produtos pelos Postos
Operativos

O procedimento seguido nesta etapa foi a identificagdo do tempo em que
0s produtos fabricados levam para ser confeccionados em cada posto operativo. No
caso especifico, a identificacdo foi feita com os critérios de producéo de cada posto
operativo. No primeiro posto operativo, a extrusdo, para encontrar o tempo de
passagem por este setor foi necesséario apenas dividir o peso da producdo em
questao pela velocidade produtiva por hora. Exemplificando, foi dividido o peso da
producdo em questdo por 180 quilos (KG) por hora (peso do pedido / 180).

Nos postos operativos 2 (dois), 3 (tres) e 4 (quatro) - a impressao,
laminacdo e rebobinadeira - foi necessario identificar a metragem produtiva de
acordo com o produto fabricado e dividir este valor pela capacidade produtiva em
metros e em seguida dividir o valor encontrado por 60 (sessenta), para identificar a
produtividade em minutos. Exemplificando, foi necesséario dividir a quantidade de
metros da unidade de medida adotada, no caso, mil embalagens, pela produtividade
do setor em questdo 220 (duzentos e vinte) metros por minuto na impresséao, 180
(cento e oitenta) metros por minuto na laminacdo e rebobinadeira. O valor
encontrado foi dividido novamente por 60 para transformar na unidade de medida
desejada, no caso metros por minuto. Exemplificando, na impressdo (metragem
impressa / 220 / 60), na laminagao (metragem impressa / 180 / 60), na rebobinadeira
(metragem impressa e laminada / 180 / 60).

No ultimo posto operativo, o corte e solda foi necesséario dividir a
guantidade de milheiros do pedido pela produtividade do posto operativo e em
seguida foi necessario dividir o valor encontrado por 60 (sessenta) para encontrar a
quantidade de pacotes cortados por minuto. Exemplificando, foi dividida a
guantidade de embalagens da unidade de medida, no caso mil embalagens por 80

(oitenta) e em seguida foi dividido o valor encontrado por 60 (sessenta) para
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transformar na unidade de medida desejada, pacotes por minuto (quantidade de
embalagens / 80 / 60).

4.4 Fase 4 - Escolha do Produto-Base

Esta etapa para implantacdo do método UEP basicamente resumiu-se na
identificacdo de um produto-base que passe preferencialmente pelo maior ndmero
possivel de postos operativos. O produto escolhido foi definido junto a geréncia
administrativa que optou em fazer este calculo com um produto real. O produto
escolhido foi uma embalagem para empacotamento de p&o de alho, produto esse ja
industrializado pela empresa objeto de estudo e que oportunamente passa por todos
0S postos operativos, facilitando desta forma a identificacdo dos custos de
transformacao de todos os postos operativos.

Ainda nesta etapa de implantacéo, foi necessario identificar o foto-indice
do produto-base, que consiste na soma do tempo de passagem do produto-base em
cada posto operativo multiplicado pelo custo-hora de cada posto operativo.

Abaixo a tabela exemplifica em uma coluna o tempo de passagem do
produto-base em cada posto operativo na unidade escolhida para o calculo, no caso
o milheiro de embalagem. Na segunda coluna foi alocado o foto-indice ou custo/hora
de cada posto operativo. A terceira coluna da tabela trata de informar o foto-indice
do produto base (FIBP) que basicamente € a multiplicacdo do tempo de passagem
do produto base pelo foto-indice ou custo hora de cada posto operativo.

Para facilitar o entendimento, bem como ir de encontro a necessidade da
empresa objeto de estudo, foi calculada o foto-indice do produto-base para a

producdo de 1000 embalagens (mil embalagens) de produto acabado.

Foto-indice (custo/hora
Posto Operativo Tempo (Horas) em reais (RR$) F.I.P.B.

P.0.01 0,053596 359,10 19,24609
P.0O. 02 0,029136 675,83 19,69085
P.O. 03 0,020806 153,70 3,19786
P.O. 04 0,020286 175,99 3,57014
P.O. 05 0,208333 151,03 31,46475

Total 77,16970

Quadro 7: Foto-indice do produto-base
Fonte: Elaborado pelo autor, adaptado de Wernke (2005 p. 79)
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O valor total do foto-indice encontrado (77,16970) sera utilizado na
proxima etapa de implementacdo do método de custeio UEP.

Como os postos operativos possuem unidades de medidas diferentes, foi
necessario calcular o tempo de passagem pelos postos operativos com auxilio de
uma planilha desenvolvida pelo departamento técnico da empresa que identifica
além do peso em quilograma (kg) produzido, a metragem produzida, e a quantidade

de pacotes, conforme tabela abaixo.

Tempo de
Capacidade Passagem por
Posto Operativo Unidade de Medida Produtiva P.O.

P.0.01 Kg/Hora 180 kg/hora 0,053596
P.0. 02 Metros p/ Min. 220 mts/ por min. 0,029136
P.O. 03 Metros p/ Min. 180 mts/ por min. 0,020806
P.0. 04 Metros p/ Min. 180 mts/ por min. 0,020286
P.0. 05 Pacotes p/ Min. 80 pacotes por min. 0,208333

Quadro 8: Tempo de passagem em cada posto operativo
Fonte: Elaborado pelo autor, com dados obtidos do departamento técnico da
empresa objeto de estudo

Para encontrar o tempo de passagem para cada departamento foram
feitos os seguintes procedimentos:

Para o posto operativo numero 1 (um), a extrusao, foi necessario apenas
dividir a quantidade total da unidade de medida, 1000 (mil) pela capacidade
produtiva na unidade de medida da extruséo, no caso, quilograma (kg) que é igual a
180 (cento e oitenta) quilograma (kg) por hora. Entdo, para encontrar o tempo de
passagem neste posto operativo foi dividido o peso de 1000 (mil), embalagens pela
capacidade produtiva do setor 180 (cento e oitenta) quilograma (kg) por hora
produtiva e encontro-se desta forma o tempo de 0,053596 minutos.

Nos postos operativos de numeros 2 (dois), 3 (trés) e 4 (quatro) foi
necessario encontrar metragem da produgdo em questdo, que no caso especifico é
de 1000 embalagens (mil embalagens). Para encontrar a metragem do produto que
passa por cada posto operativo, uma formula foi criada que é exemplificada da
seguinte forma: nos postos operativos de numeros 2 (dois) a impressora, 3 (trés) a
laminadora e 4 (quatro) a rebobinadeira, foi verificado a quantidade de metros que
passa por cada posto operativo. A quantidade de embalagem que passa por estes
postos operativos para a producdo de 1000 embalagens (mil embalagens) é
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encontrada através de 2 (duas) etapas: primeiro foi dividido o peso da lamina 1 (um)
pela multiplicacéo da largura, espessura e densidade média, esse ultimo dividido por
10 (dez). Para exemplificar, segue a formula com os valores:
(4,70304/(70*0,003*(0,92/10))), que resulta em aproximadamente 243 (duzentos e
quarenta e trés) metros. Em seguida € necessario dividir a quantidade de metros
(243) pela velocidade média de cada posto operativo, no caso 139.5 metros, 195
metros e 200 metros por minuto, respectivamente. Em seguida foi necessario dividir
o valor encontrado por 60 para transformar em unidade de hora. Apés fazer todos os
calculos acima, encontrou-se o0 tempo de passagem dos postos operativos em
guestdo, ou seja, para a impressao, laminacdo e rebobinadeira de um pedido de
1000 embalagens (mil embalagens) encontrou-se os tempos de 0.029136s para a
impressao, 0.020806s para a laminacéo e 0.020286s para rebobinadeira.

Com relacdo ao ultimo posto operativo, 0 corte e solda, foi necessario
dividir a quantidade de milheiros da produgdo em questdao 1000 (mil) pela
produtividade média estabelecida anteriormente, no caso, 80 pacotes por minuto,

assim encontrou-se o tempo de 0,208333s.

4.5 Fase 5 - Célculo dos Potenciais Produtivos (UEP/hora) de cada Posto
Operativo.

Nesta etapa calculou-se o potencial produtivo de cada posto operativo
(P.O.). Para encontrar este valor foi necessario dividir o custo hora (ou foto-indice)
de cada posto operativo pelo foto-indice do produto base (FIPB) que foi apurado
anteriormente e apresentado na tabela de numero 5 (cinco). Assim foi encontrado a
capacidade produtiva em UEP por hora de cada posto operativo.

Abaixo a tabela que apresenta os potenciais produtivos em UEP

calculados para cada posto operativo da empresa objeto de estudo.

Custo/hora unitario Potencial Produtivo
Posto Operativo em RR$ F.l.P.B. (UEP/h)
P.0.01 359,10 19,24609 18,65811
P.O. 02 675,83 19,69085 34,32180
P.O. 03 153,70 3,19786 48,06306
P.O. 04 175,99 3,57014 49,29508
P.O. 05 151,03 31,46475 4,80001

Quadro 9: Potencial produtivo dos postos operativos.
Fonte: Elaborado pelo autor, adaptado de Wernke (2005 p. 80)
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Conforme evidenciado na tabela 7 (sete), os postos operativos possuem
capacidades produtivas diferentes em termos de UEP’s por hora, por exemplo: o
posto operativo de numero 1 (um) tem capacidade produtiva de 18,65811 UEP's por
hora produtiva, enquanto o posto operativo numero 3 (tres), possui capacidade
produtiva de 48,06306 UEP"s por hora produtiva.

Abaixo segue grafico para melhor visualizacdo e analise das diferengas

existentes nos potenciais produtivos calculados para cada posto operativo.

Capacidade Produtiva em UEP
48,06306 49,29508

50,00000 -
40,00000 - 3332180
30,00000 -

18,65811
20,00000 -
10,00000 -
0,00000 . . . . .

P.0.01 P.0.02 P.0.03 P.0.04 P.0.05

Grafico 1: Capacidade produtiva dos postos operativos
Fonte: Elaborado pelo autor

No intuito de maximizar a producéo final, a empresa foi informada sobre a
necessidade de agOes para diminuir a diferenga entre os postos operativos, exigindo
desta forma a maxima utilizacdo dos equipamentos pertencentes a cada posto
operativo, evitando ociosidade nos processos produtivos. Porém esta analise requer
uma atencao especial pelo fato de que nem todos os produtos industrializados tem a
necessidade de passar por todos 0s postos operativos.

4.6 Fase 6 - Determinacéo dos Equivalentes dos Produtos em UEP (Valor em
UEP do Produto)

Nesta etapa, 0 objetivo principal € identificar o que cada produto envolvido

no processo consome de UEP's para sua producéo. Para fazer este calculo foram
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identificados 5 (cinco) familias de produtos pesquisados e que tiveram seu valor em
UEP calculado. Para determinar o valor, foi necessario identificar qual o consumo
por parte do produto em relacdo aos postos operativos, ou seja, com base no tempo
de passagem do produto pelo posto operativo, este consumiu parte do potencial
produtivo do posto operativo em questdo. Para encontrar o tempo de passagem dos
produtos pelos postos operativos, juntamente com a geréncia administrativa, foram
coletados dados histéricos do sistema informatizado que a empresa objeto de
estudo possui. Desta forma, multiplicando o tempo de passagem do produto em
questao pela UEP/hora do posto operativo resultou na quantidade de UEPs que o
produto consome no posto operativo em questdo. Ao somar as UEPs consumidas
em todos os postos operativos pelo produto em questdo, encontrou-se a quantidade
de UEPs consumidas para cada produto.

A tabela abaixo apresenta a quantidade de UEPs consumidas para cada

familia de produto:

Familia de Produtos UEP
Pées 1,00
Cereais 0,59
Fraldas 1,10
Racao Animal 1,26
Leite 0,69

Quadro 10: Equivalentes produtivos em UEPs
Fonte: Elaborado pelo autor, adaptado de Wernke (2005 p. 81)

Com os valores encontrados e apresentados na tabela acima € possivel
identificar que os produtos fabricados pela empresa objeto de estudo apresentam
equivalentes produtivos diferenciados.

Para melhor visualizagdo, o grafico abaixo apresenta os equivalentes

produtivos referente aos produtos pesquisados.
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1,40
1,20
1,00
0,80
0,60
0,40
0,20
0,00

Equivalentes Produtivos em UEP

1,26
1,10
1,00

0,59

0,69

Paes Cereais Fraldas Racao Animal

Leite

Grafico 2: Equivalentes produtivos em UEPs
Fonte: Elaborado pelo autor, dados do quadro nimero dez.

Através do grafico acima, é possivel visualizar que os produtos da familia

Fraldas e da familia Racdo Animal sdo os requerem maior esforco para a sua

producao.

4.7 Fase 7 - Mensuracao da Producao Total em UEP

Conforme evidenciado nas fases anteriores, o método de custeio UEP

busca converter a produgdo da empresa em uma produgdo “mono produtora” que

significa passar a produzir apenas um tipo de produto, no caso, converter o0s

produtos fabricados pela empresa em UEP. Desta forma, para calcular a producgéo

total dos produtos fabricados, foi necessario multiplicar a quantidade produzida de

produto no periodo em questdo, no caso, 0 més pela quantidade de UEPs que a

mesma representa ou equivale.
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Racéao
Familia de Produtos Paes Cereais | Fraldas | Animal Leite Total
1. Quant. Produzida em
MH 8.632,71 {31.885,58| 4.540,16 | 390,69 |6.960,11
2. Equivalente em UEP 1,00 0,59 1,10 1,26 0,69
(1 x 2) Total em UEP do
Periodo 8.632,71 [18.903,41 | 4.989,85 | 492,12 |4.815,70|37.833,79

Quadro 11: Producéo total em UEPs no més
Fonte: Elaborada pelo autor, adaptado de Wernke (2005, p. 68)

Através da tabela acima, foi possivel encontrar a capacidade produtiva da
empresa em termos de UEPs, que € 37833,79 UEPs por més, finalizando esta etapa
de implementagéo do método UEP € possivel calcular o custo de transformacgéo dos

produtos industrializados, conforme segue no item seguinte.

4.8 Fase 8 - Célculo dos Custos de Transformacgéao

Nesta etapa de implementacdo do método de custeio UEP, a ultima, é
chegado o momento de calcular o custo de transformacéo de cada unidade de
produto industrializado. Desde o inicio da implementacdo muitas situa¢cdes chamam
a atencao e requerem uma andlise especial. Situacdes estas que foram analisadas e
informadas a geréncia administrativa. Algumas delas sdo expostas no item seguinte,
outras apenas discutidas internamente na empresa objeto de estudo.

Abaixo segue tabela que facilita a compreensdo da forma utilizada para
encontrar o custo de transformacao de cada familia de produto industrializado pela

empresa objeto de estudo:

Familia de 1. Equivalente em 2. Valor da UEP (1 x 2) Custo de

Produtos UEP (R$) Transf. Unit. (R$)
Paes 1,00 26,91992 26,91992
Cereais 0,59 26,91992 15,95951
Fraldas 1,10 26,91992 29,58628
Racdo Animal 1,26 26,91992 33,90873
Leite 0,69 26,91992 18,62587

Quadrol2: Custo de Transformacéo dos produtos
Fonte: elaborado pelo autor, adaptado de Wernke (2005 p. 83)
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Para encontrar este valor foi necessério dividir os gastos totais de todos
0s postos operativos no més, RR$ 1.018.482.77 (soma dos gastos mensais com
depreciacdo de maquinas, Mao-obra-direta e indireta, manutencdo e matérias de
consumo, depreciacao predial, impostos e seguros, energia elétrica) pela producéo
total de UEPs no periodo, 37833,79. Assim encontrou-se o valor da UEP no periodo,
RR$ 26,91992.

O proximo passo foi multiplicar o valor da UEP (26,91992) pelo
equivalente em UEP de cada produto industrializado.

Para melhor visualizagdo dos custos unitarios encontrados de cada
familia de produto, segue abaixo o grafico de numero 3 (trés), que facilita a
observacédo das diferencas existentes para o custo de transformacéo de cada familia

de produtos.

- rd - ~
Custo Unitario Trasformacgao
33,90873
35,00000 -
29,58628

30,00000 - 26,91992
25,00000 -

18,62587
20,00000 - 15,95951
15,00000 -
10,00000 -
5,00000 -
0,00000 : : : : 1

Paes Cereais Fraldas Ragdo Animal Leite

Gréfico 3: Custo unitario de transformacao
Fonte: elaborado pelo autor

Para encontrar o valor unitario total do produto, € necessario fazer o
somatério do custo unitario de transformacdo com o custo de matéria-prima do
produto em questao, o que é encontrado na ficha técnica de cada produto.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Durante a elaboracdo deste trabalho, verificou-se a importancia da
contabilidade de custos nas organizagdes, servindo como ferramenta que pode ser
decisiva para o gerenciamento das atividades comerciais e produtivas.

Se utilizada de forma adequada, esta ferramenta fornece informacdes
relacionadas a formacédo de preco de venda, define a margem de lucro e também
gerencia informacdes relativas ao processo produtivo de modo a buscar a
exceléncia no que tange ao melhor aproveitamento dos numeros relacionados a
producao.

Porém, o uso da contabilidade de custos de forma incorreta, seguramente
torna uma empresa vulneravel ao mercado, podendo ser a razdo do insucesso de
uma organizacao, visto que os métodos de custeio escolhidos para apuracdo dos
custos de producdo podem fazer com que os pre¢cos de determinada organizagao
nao tragam 0s recursos necessarios para o bom funcionamento da mesma.

Neste sentido, o estudo realizado neste trabalho, buscou definir qual o
método de custeio que mais se adéqua a necessidade de uma empresa de
embalagens plasticas flexiveis, trazendo informa¢des precisas que auxiliem os
gestores com a maxima seguranca nas tomadas de decisdes e otimizando os
processos produtivos de maneira a obter a melhor produtividade de cada posto
operativo.

Resultante da implementacdo do método de custeio UEP, implementacéo
proporcionada pela realizacdo deste estudo, foi possivel identificar que dentre os
produtos fabricados pela empresa objeto de estudo, duas familias de produtos
chamam a atencao pelo fato de exigirem maiores esforcos para a sua elaboracéo.
Desta forma, identificou-se que as familias de produtos racdo animal e fraldas
devem ter precos diferenciados dentre os produtos industrializados.

Os resultados também apontaram a necessidade de algumas alteracdes
nos processos produtivos, de maneira que a producdo trabalhe com a mesma
capacidade produtiva em todos os setores, impossibilitando que alguns processos
produtivos tenham ociosidade ocasionada pela falta de produtos que encontram-se

em processos anteriores.
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De forma geral, o trabalho realizado permitiu a empresa adotar um novo
método de custeio, que atualmente é utilizado paralelamente ao método utilizado
anteriormente a elaboracdo deste estudo e que ja apresenta alguns beneficios na
empresa objeto de estudo e consequentemente recebe algum reconhecimento
perante aos gestores da empresa objeto de estudo.

No entanto, este estudo ndo acaba por aqui. Novos estudos objetivam-se
daqui por diante no intuito de aprimorar o método de custeio escolhido,
possibilitando informacdes que direcionem a empresa ao caminho escolhido: o

caminho do sucesso!
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