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RESUMO

Os custos diretos de producdo em empresas que elaboram projetos de acordo com
necessidades especificas de clientes sdo de grande importancia para seu resultado
financeiro. Este trabalho trata do mapeamento dos custos diretos de producéo para
uma fabrica de méveis e esquadrias em madeira que produz por encomenda. Para
alcancar esse obijetivo foi realizado o mapeamento do processo produtivo da fabrica,
efetuado um estudo sobre a decomposicdo do produto em sua lista de materiais e
apurados os custos de cada operacdo na producdo. Foi elaborada uma ferramenta
para que esses custos sejam registrados e consolidados para cada produto. O
resultado foi um modelo para a obtencéo dos custos diretos de fabricagdo baseado
no mapeamento do processo produtivo e na estrutura de materiais de cada produto.
Palavras-chave: Custo Direto de Fabricacdo, Bill of Material, Mapeamento de
Processo Produtivo



ABSTRACT

The direct costs of production have great significance for the financial results in
companies that conceive projects according to the specific client needs. This study
discusses the mapping of direct costs of production in a furniture and frames factory
with custom production. To achieve this objective, a mapping of the production
process in the factory was developed, a study was made about the decomposition of
the product in its material list and their costs were calculated in each operation of
production. A tool was developed for the registration and consolidation of these costs
for each product. The result was a model to obtain the direct costs of manufacturing
based on the mapping of the production process and in the material structures of
each product.

Keywords: direct costs of manufacturing, bill of material, mapping of the production
process
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1. INTRODUCAO

O desempenho financeiro de empresas que elaboram projetos de acordo com
necessidades especificas de seus clientes e produzem por encomenda esta
diretamente relacionado aos seus custos de producdo. Aspectos como a qualidade
percebida pelo cliente e a flexibilidade para atendimento de necessidades também
sdo diferenciais no negécio, uma vez que podem influenciar a escolha do
consumidor por esse tipo de solucédo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Porém, é preciso destacar que a definicdo de projetos e sua implementacao
de forma flexivel insere custos maiores no processo produtivo, o que pode ser
percebido pelo consumidor como preco mais alto. Nem sempre, para a empresa isso
significa um lucro maior, porque 0s custos podem estar sendo ignorados em
algumas etapas de producdo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009);
(MOREIRA, 2008).

O mapeamento de um processo produtivo é de vital importancia para esse
tipo de organizagdo empresarial. A partir desse mapeamento, é possivel realizar
uma avaliacdo aprofundada dos custos envolvidos, sejam eles com matérias-primas,

mao de obra, depreciacdo de equipamentos ou desperdicios e erros na fabricacao.

Este trabalho tem como tema principal 0 mapeamento de processos
produtivos, capacidade e respectivos custos diretos de produgéo para uma empresa

que produz por encomenda.

A empresa escolhida para este estudo € uma fabrica de esquadrias em
madeira e moveis sob medida. A fabrica localiza-se no municipio de Osério, no Rio
Grande do Sul, e atende clientes do Litoral e da Regido Metropolitana de Porto
Alegre. A empresa faz o projeto de acordo com as necessidades especificas de cada

cliente, executa a producdo do mével ou esquadria e faz a devida instalacéo.

Atualmente, a organizacdo n&o possui um mapeamento de processos
estruturado e o conhecimento sobre custos de producdo esta distribuido entre
pessoas e documentos. A empresa possui a necessidade de estruturar o
conhecimento sobre seus processos e custos de producdo de forma a fazer
planejamentos de longo prazo e poder manter seus precos em limites que permitam
gue a empresa tenha lucros. Outro beneficio que esta estruturacdo poderia trazer
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uma rapidez maior na elaboracdo de orcamentos para os clientes, gerando assim

uma satisfacao maior.

1.1 PROBLEMA DE PESQUISA

A producgao por encomenda traz ao cliente final do produto uma flexibilidade e
uma variacao na configuracdo dos produtos que se ajustam as suas necessidades.
Porém, o processo produtivo pode gerar custos mais altos que uma producao

continua de produtos uniformes.

A questao de pesquisa €: como mapear os custos diretos de producdo para

uma empresa que produz esquadrias em madeira e moveis por encomenda?

1.2 JUSTIFICATIVA

A justificativa para a elaboracdo deste trabalho é a necessidade da
organizagéo de realizar um controle efetivo sobre os custos envolvidos diretamente
em cada pedido atendido. Atualmente, o conhecimento sobre 0s processos e 0s
custos da organizacdo estd distribuido entre pessoas e documentos. O efetivo
mapeamento de processos e sua traducdo para uma ferramenta poderd ajudar a
organizacdo a coletar e manter esse conhecimento em uma base Unica e de facil

consulta.

1.3 OBJETIVOS

Para a realizacéo deste trabalho os objetivos geral e especificos sdo citados

nas subsecdes que seguem.
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1.3.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho € sistematizar por meio de uma ferramenta a
identificacdo dos custos diretos do processo de producdo de cada pedido da

empresa foco do estudo e traduzi-la para uma base de conhecimento.

1.3.2 Objetivos Especificos

Para alcancar o objetivo geral, os seguintes objetivos especificos deverao ser

atendidos:

* Mapeamento do processo de producdo de esquadrias em madeira e méveis

da industria foco do trabalho;

* Identificagdo das atividades do processo produtivo que contribuem para o

consumo de recursos de produgéo;

* Identificacdo da capacidade produtiva e os aspectos que influenciam os

custos;

* Identificacdo de um método de alocacao de custos que melhor traduz o custo

dos pedidos da fabrica;

* Elaboracdo de uma sistemética para contabilizar os custos segundo o método

de alocacgéo escolhido;

* Traducao do resultado para uma ferramenta de auxilio.

1.4 ORGANIZACAO DO TRABALHO

Este trabalho esta organizado da seguinte forma: o Capitulo 2 apresenta uma
visdo geral da organizacdo escolhida para realizacdo do estudo; o Capitulo 3 traz a

revisdo de literatura sobre os tdpicos de interesse para a realizacdo do estudo; o
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Capitulo 4 trata dos métodos de pesquisa utilizados; o Capitulo 5 apresenta o
diagndstico sobre o processo produtivo; O Capitulo 6 trata da apuracdo dos custos
diretos do processo produtivo; O Capitulo 7 apresenta a ferramenta implementada
para montar a base de dados de custos; O Capitulo 8, por fim, traz as contribuicées

e consideracdes finais do trabalho.
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2. A ORGANIZACAO

A empresa foco deste trabalho é uma industria de producéo de esquadrias em
madeira e mdveis sob encomenda localizada no municipio de Oso6rio, no Rio Grande
do Sul. A fabrica € uma empresa de administracéo familiar que esta enquadrada no
SIMPLES Nacional como Microempresa. A razdo social é Joelma TS dos Anjos e o
nome fantasia é Stillus Moveis e Esquadrias. A empresa foi fundada no ano de 2000.
O proprietario ja conhecia o ramo da marcenaria e aproveitou sua experiéncia e as

oportunidades que surgiram para montar uma fabrica.

A fabrica conta com a dedicacdo de trés pessoas da familia para as
atividades administrativas e de projetos de moveis e esquadrias e, atualmente, mais
seis colaboradores empregados no processo de fabricacdo. Os colaboradores séao

experientes na atividade e trabalham em qualquer funcéo dentro da fabrica.

O negocio principal da empresa é a fabricacdo de esquadrias em madeira sob
encomenda. A empresa faz o projeto das esquadrias de acordo com as
necessidades de cada cliente, realiza a fabricacdo dos produtos e a sua instalacao
no local. A empresa também fabrica méveis em MDF sob encomenda. Para os

moveis também é realizado o projeto, o corte e laminagem do MDF e a montagem.

A empresa atende o mercado do municipio de Osoério, dos municipios do
Litoral Norte do Rio Grande do Sul e regido metropolitana de Porto Alegre, conforme
assinalado na Figura 1. Os principais clientes s&o construtoras e obreiros que
executam obras de construcdo civil e interessados em decoracdes de ambientes
internos. A comunicacdo da empresa para captacdo de clientes € baseada
principalmente nas indicacdes dos proprios clientes. Como meios auxiliares de
divulgacdo, h4 um site na internet, um perfil em rede social e anincios em guias

telefbnicos.
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Figura 1: Localizacdo e territério de atuacao

m

Fonte: Elaborado pela Autora.

O mercado de esquadrias tem uma forte concorréncia, principalmente de
outras fabricas que atendem pedidos da mesma forma e das lojas de materiais de
construcdo que vendem esquadrias com medidas padrdo especificas. Também ha,
nos ultimos anos, uma forte insergcdo no mercado de outros tipos de materiais para a
fabricacdo de esquadrias como o PVC e o Aluminio, que possuem uma estética

diferente e precos mais acessiveis.

A demanda de mercado por esquadrias de madeira ndo possui uma
sazonalidade bem definida. Ela varia de acordo com o mercado da construgao civil.
Na ultima década, esse mercado cresceu significativamente, porém nos dois ultimos
anos observou-se uma ligeira queda na demanda por esquadrias em madeira. Essa
gueda deve-se a menores investimentos na construgdo civil no ano de 2014 e a ao

aumento da demanda por esquadrias de PVC e Aluminio.

A empresa possui fornecedores de matéria-prima especificos: MadPag para a
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madeira, LEO para MDF e Androfer para ferragens. Ndo h& variagdo nos
fornecedores em razdo do bom relacionamento, qualidade e da disponibilidade de

entregas ja estabelecida ao longo dos anos.

2.1 ORGANIZACAO DA FABRICA E ESTOCAGEM

A empresa possui dois locais para estocagem de matéria-prima, produtos
acabados e sobras de producédo para devido descarte e possui um local para a

fabrica de esquadrias e moéveis.

A estocagem é feita em um armazém de 12x30 metros e em um patio auxiliar,
também com 12x30 metros. S&o estocados madeira, MDF, ferragens, produtos
acabados e sobras de producédo. O controle de estoque é feito de forma manual e
visual. Nado héa sistema de informacdo que registre entradas e saidas de estoque.

Também nao estéo definidos volumes minimos de estoques de seguranca.

As sobras de produgcdo sdo destinadas a outras empresas que adquirem
serragem e restos de madeira para aproveitamento. Atualmente, uma empresa do

Estado de Santa Catarina faz a coleta deste material a cada 50 dias.

A fabrica ocupa um prédio de 12x26 metros e possui distribuidas as seguintes
maquinas: tracador, serra circular, desempenadeira, plaina, tupia, esquadrejadeira,
lixadeira e furadeira de veneziana. A disposicdo das maquinas no ambiente foi
realizada conforme necessidade de manejo, residuos produzidos (poeira) e ordem
do processo produtivo. A Figura 2 apresenta uma vista da fabrica com a maquina
Esquadrejadeira em operacéao.
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Figura 2: Vista da fabrica: operacao Esquadrejadeira

2.2 TIPOS DE ESQUADRIAS EM MADEIRA

A propria empresa possui uma classificacdo dos seus produtos. Os produtos
do tipo esquadria de madeira produzidos na fabrica sdo de dois tipos principais:
portas e janelas. As portas podem ser internas ou externas. As internas podem ser
macicas ou ocas e as externas sdo sempre macicas, variando na forma de dobrar:
normal com dobradica, pivotante ou de venezianas externas com articulacdo. O

Quadro 1 apresenta a decomposi¢éo do produto porta.

A categoria de produto janela podem ser venezianas, somente caixilhos e
maxiar'. A finalidade da janela é importante para determinar os tipos de janelas
fabricadas, de acordo com a classificacdo da prépria empresa. O Quadro 2

apresenta o produto janela.

1 Denominacéo utilizada pela empresa. Outras denominac¢des séo utilizadas no mercado: maxim at,
maximo ar, maxi air etc.
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Quadro 1: Classificacdo do produto porta

Categoria do
Produto

Classificacao

Tipo

Descricao do Produto

Porta

Interna

Macica

Porta em madeira macica, com
marco, espelhos, ferragens e
fechadura.

Oca

Porta com folha MDF semioca,
marco, espelhos, ferragens e
fechadura.

Externa

Normal

Porta com folha em madeira
maci¢a, com marco, espelhos,
dobradicas e fechadura.

Pivotante

Porta com folha em madeira
macica, com marco, espelhos,
pivd, fechadura e puxadores.

Veneziana

Porta com folha de veneziana
pantogréafica externa e caixilhos
(articulados ou de correr) internos,
ferragens, dobradicas, cremones e
travas. Essa porta permite a
incorporacgédo de caixilhos com
telas para insetos.

Fonte: Elaborado pela Autora em levantamento na empresa.

Quadro 2: Classificacao do produto janela

Classificacao das Janelas

Tipos segundo a finalidade

Descricdo do Produto

Veneziana

Pantograficas

Janela de folhas pantogréficas,
com caixilhos para vidros,
marco, espelhos e com
cremones e travas.

Caixilhos

Caixilhos

Janela apenas de caixilhos para
vidros, marco, espelhos e
cremone.

Maxiar

Banheiro

Abertura para cima, com ou sem
grade incorporada, marco,
espelhos, dobradicas e
fechadura.

Cozinhas areas de servico

Abertura para cima, com
estrutura para luminosidade,
com ou sem grades, marco,
espelhos, dobradicas e
fechaduras.

Fonte: Elaborado pela Autora em levantamento na empresa.
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2.3 ATENDIMENTO DE PEDIDOS DE CLIENTES

A partir do contato inicial do cliente o pedido é iniciado. Primeiramente, é
realizada uma coleta de necessidades do cliente. Se 0 espaco para a esquadria ou
movel ja esta disponivel, é realizada uma visita em que é executada uma medicéo

de dimensdes ou espacos.

O responsavel por este contato inicial € o proprietario administrador da
empresa. Neste primeiro contato, ja é elaborado um esboco inicial do que seriam as
esquadrias ou méveis a serem fabricados. Devido a experiéncia do administrador,
sdo sugeridos arranjos que possam ajudar o cliente e trazer mais praticidade e

estética ao movel ou esquadria.

Também € elaborado um orgamento inicial para o cliente. Esse or¢camento
leva em conta os materiais escolhidos e a metragem das esquadrias ou moveis.

Também é estimado um prazo para entrega. O responsavel pela obtencdo do

orcamento e prazo € o proprietario da empresa.

Apébs o cliente decidir que contratar4 o projeto é que se inicia a producao.
Muitas vezes a producdao inicia algumas semanas ou meses apés o pedido, porque
sdo para obras em execucdo. Nestes casos, é sempre realizada uma segunda visita
para confirmar as medidas e necessidades antes de elaborar a ordem de producéo

para a fabrica.

A ordem de producédo é elaborada e passada para o pessoal da fabrica de
acordo com as disponibilidades. O pessoal de fabrica retira o material calculado na
ordem de producdo da estocagem e transporta até a fabrica. Na fabrica séo
executados todos os procedimentos de cortar, lixar, rebaixar, furar, laminar etc.
Também é realizada a montagem da esquadria ou pré-montagem do moével. Também

pode ser executada pintura, caso esteja no pedido do cliente.

Apés o pedido estar pronto na fébrica, é realizado o transporte para o local de
instalacdo e a devida colocacdo na obra. Ajustes sdo realizados no local de

instalacéo, caso necessario. O ciclo do pedido encerra-se nesse ponto.
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2.4 INDICADORES DE CICLO FINANCEIRO DA EMPRESA

A empresa néao calcula indicadores financeiros como o ciclo financeiro, o ciclo
operacional, os prazos médios de estocagem e de pagamento e afins. Apenas
existem acompanhamentos e praticas contabeis que atendam a Legislacédo Federal
para o SIMPLES Nacional.

Normalmente, a organizacdo costuma pagar seus fornecedores em até 30
dias e receber de seus clientes em um prazo médio de 30 dias. Como ndo ha um
sistema de gestdo de estogues e um sistema de informacdes sobre pedidos e

pagamentos, as informacfes ndo puderam ser confirmadas.
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3. REVISAO DE LITERATURA

O objetivo deste capitulo é revisar o que a literatura traz a respeito da gestéao
de processos produtivos, sua configuracdo e os aspectos de custeio de producéo
envolvidos. Para alcancar os objetivos deste trabalho também foi realizada uma

revisdo sobre estrutura basica de produtos.

3.1 ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Toda organizacao possui trés fungdes centrais, conforme Slack, Chambers e
Johnston (2009): marketing, que comunica ao mercado quais produtos e servigos
sdo oferecidos; desenvolvimento de produto/servico, responsavel por desenvolver
ou modificar produtos e servicos; e a funcdo producdo, que € responsavel por

satisfazer as solicitacées por meio da producéo e entrega de produtos e servicos.

A administracdo da producdo corresponde ao gerenciamento de recursos
para atender a funcéo producéo da organizacdo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON,
2009). Toda producao envolve um processo de transformacao que trata entradas e

gera saidas, conforme a Figura 3.

Figura 3: Modelo de transformacao geral para descrever a natureza da producao.

Recursos a serem
Transformados

- Materiais
- Informacéo
- Consumidores

\.
\

N\ P
(I \ .
Recursos de entrada Processo de Saidas de produtos {/ . \
(input) / transformacéao e servicos (output) 7/ \ Consumidores |
Recursos de / \ _ 7_,_//

entrada de
= /
Transformacdo V

- Instalagbes
- Pessoal

Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston (2009, p.9).
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Conforme colocado por Slack, Chambers e Johnston (2009), as entradas
podem corresponder a trés principais processos de transformacdo. Sao eles: a
transformacao de materiais, o processamento de informacgdes e o processamento de
consumidores. O processamento de materiais realizado por uma organizacao pode
ser sobre suas propriedades fisicas e quimicas (consumo em processo produtivo),
sobre sua localizacdo (transporte de cargas) e sobre sua posse (venda a varejo) etc.
O processamento de informacdes trata das trocas e transformacfes dos dados em
informacdes e conhecimento, por exemplo, a atividade contébil ou operacbes de
telecomunicacdes. O processamento de consumidores esta ligado a atividades

como hotelaria, servicos de beleza e de saude.

O outro conjunto de entradas corresponde aos recursos de transformacao,
que sdo as instalacbes de fabricagcdo e o0s recursos humanos associados. As
instalagbes correspondem as maquinas, depdsitos, meios de transporte e outros
recursos tecnoldgicos envolvidos na producdo. Os recursos humanos s&o 0s que

planejam, controlam e operam os demais recursos de producao.

Todo o processo de transformacdo gera saidas seja de produtos, servigos ou
ambos. A principal distincdo entre produtos e servicos € a tangebilidade, conforme

explicam Slack, Chambers e Johnston (2009).

Outra abordagem sobre os conceitos de administracdo da producéo € trazida
por Moreira (2008), que separa a administracdo da producédo da administracdo das
operacOes. A primeira é orientada para a producdo de bens fisicos e atividades
industriais, enquanto que a segunda € orientada a prestacdo de servicos. Para o
autor, a Administracdo da Producdo e Operacdes diz respeito ao planejamento,
organizacdo, direcdo e controle das atividades envolvidas na producdo de um
produto ou a prestacdo de um servigo de forma a se harmonizarem com 0s objetivos

da empresa.

3.1.1 Tipos de Sistemas de Producao

Segundo Moreira (2008), tradicionalmente as organizacdes produtivas sao
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classificadas em relacdo ao fluxo produtivo em trés classes. A primeira classe
engloba as organiza¢des com sistemas de producado continua, ou de fluxo em linha.
Nesse caso, a producédo é organizada por uma sequéncia linear para fazer o produto
ou servico. Os produtos sdo padronizados e em seu processo produtivo seguem de
um posto de trabalho para outro em uma ordem prevista anteriormente. De maneira
geral, é caracterizado por alta eficiéncia de produgdo, mas com um grau
consideravel de inflexibilidade. A eficiéncia vem da substituicdo do trabalho humano
por maquinas e pela padronizacdo do trabalho em tarefas repetitivas. Pelo mesmo
motivo, ha a inflexibilidade de mudancas no processo produtivo. Pode-se subdividir

em producdo em massa e producdo continua propriamente dita.

A segunda classe abrange os sistemas de producdo por lotes, ou fluxo
intermitente. A organizagdo dessa producdo, segundo Moreira (2008), considera
que ao término de um lote de um determinado produto, outros ocupam a estrutura
produtiva, caracterizando uma producao intermitente de cada um dos produtos.
Nessa organizacdo, equipamentos e méo de obra sdo organizados em centros de
trabalho configurando um arranjo fisico mais funcional. Isso permite que se insira
flexibilidade ao processo de producéo e, por consequéncia, a variedade de produtos.
Porém, com um volume mais baixo de producédo. Por fim, a terceira classe colocada
por Moreira (2008) é a de sistemas de producéo para grandes projetos. Neste caso,
cada projeto é Unico e é realizado em um fluxo distinto de outros projetos ja
realizados. Destaca-se o custo elevado e dificuldades de planejamento e controle da
producéao.

Moreira também coloca que essa classificacdo tradicional leva em conta
apenas o aspecto fluxo do produto, que atende bem sistemas industriais, mas é
incompleto para classificar empresas prestadoras de servigos. Para tanto, Moreira
(2008) traz a classificacéo cruzada de Schroeder. Essa classificacdo considera duas
dimensdes. A primeira considera os tipos tradicionais: continua, por lotes, por
projetos. A segunda dimensé&o considera o tipo de atendimento ao consumidor que é
dividido em sistemas orientados para estoque e sistemas orientados para
encomenda. Os orientados a estoque oferecem servicos rapidos a necessidade do
consumidor. Os orientados a encomendas sao ligados especificamente a

necessidade de um cliente em particular.
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3.2 ASPECTOS DO PROCESSO PRODUTIVO

Ao analisar um processo produtivo, devem ser avaliados quatro aspectos,

segundo Slack ,Chambers e Johnston (2009):

Dimensdo Volume: que corresponde ao volume medido na saida de um
processo de producdo. Os autores colocam como exemplo uma lanchonete
de sanduiches padronizados, que entrega uma grande quantidade de
sanduiches semelhantes aos seus consumidores por um periodo de tempo e
um restaurante que serve pratos variados, incluindo sanduiches. No primeiro
caso, hd um grau de repeticdo alto e sistematizacdo do processo de
producdo, que por sua vez gera custas unitdrios mais baixos para o
sanduiche. No segundo caso, h4 uma variedade grande de pratos e, como
consequéncia, o volume de sanduiches produzidos € menor. Assim, o grau de
repeticdo € menor e ha dificuldades na sistematizacdo de processos, o que

acarreta custos maiores para a producdo do sanduiche.

Dimensao Variedade: expressa a diversidade de produtos e servigos

oferecidos. Quanto maior a variedade, menor é a padronizacdo. Portanto,

maior € o custo de producéo.

Dimensao Variacdo: corresponde a variagdo de demanda por um produto ou
servico. Variacbes altas obrigam as organizacdes a modificarem com
frequéncia sua capacidade, acarretando custos mais altos por produto ou

Servigo.

Dimensao Visibilidade: significa o quanto as atividades de uma operagao
sao percebidas pelos consumidores. Quanto maior o contato do consumidor,

maior é a visibilidade.

As variacdes nessas dimensdes impactam diretamente o processo produtivo.

A Figura 4 resume esses impactos. De maneira geral, baixo volume e alta variedade,

variacdo de demanda e visibilidade de cliente implicam custos de producdo mais

altos.
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Figura 4: Implicacdes de diferentes configurac8es de Volume, Variedade, Variacdo e
Visibilidade.

Implicacoes Implicagoes

» Baixa repeticao

+  Funcionarios fazem trabalhos + Altarepetitividade

= Especializacéo
* Sistematizacao
= Baixo custo unitario

mais variados Baixo Volume Alio
* Menor sistematizacao
= Alto custo unitario

-

+  Flexivel * Bem definida

= Completo el
= . : = * Rotineira
-« Atende ads necessidades dos Variedade Baixa ) . Padronizada
consumidores B s

» Alto custo unitario + Baixo custo unitario

« Capacidade mutante « Estavel

= Antecipagéo Variagdo da - = Raotineira

= Flexibilidade demanda Baixa A = Previsivel

« Ajustado com a demanda d « Alta utilizacéo

= Alto custo unitario » Baixo custo unitario

= Tolerancia de espera limitada
« Satisfacao definida pela
percepgao do consumidor

- Necessidade de habilidade Visibilidade | Baixa » + Padronizagao
de contato com o cliente y = Pouca habilidade de contato

. Variedade recebida é alta = Alta utilizacéo de funcionarios

« Alto custo unitario + Centralizagao .
= Baixo custo unitario

« Tempo entre producéo e
consumo

L]

Fonte: Adaptada de Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 20).

3.3 OBJETIVOS ESTRATEGICOS DO PROCESSO PRODUTIVO

O nivel operacional da produgcdo de uma organizacado necessita atender um
conjunto especifico de objetivos estratégicos de desempenho que traduzem as
expectativas de seus clientes. Esses objetivos de desempenho sédo qualidade,
velocidade, confiabilidade, flexibilidade e custo conforme Slack, Chambers e
Johnston (2009):

* O objetivo qualidade pode ser traduzido como “a conformidade coerente com
as expectativas do consumidor”, nas palavras de Slack, Chambers e Johnston
(2009, p. 40). Portanto, a qualidade € uma percepc¢do do consumidor sobre o

produto ou servigo oferecido.
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A velocidade é uma percepcdo da tempestividade de resposta para a
necessidade do cliente. E o tempo transcorrido entre a requisicdo e a entrega

do produto ou servico.

* A confiabilidade significa que tudo sera feito em tempo para que os clientes
recebam seus bens e servicos exatamente quando necessarios, ou, ao

menos, quando prometidos.

* A flexibilidade é traduzida pela capacidade de ajustar a operacdo de alguma
maneira em razao de variacbes nos produtos e servigos, de volumes de

producao e de entrega.

* O custo é o objetivo de producéo que se relaciona com o resultado financeiro
da organizacdo e expressa monetariamente o que foi gasto na operacéo.
Esse atributo é percebido pelo cliente em funcéo do preco de venda.

Slack, Chambers e Johnston (2009) ilustram, ao observar o comportamento
dos objetivos de desempenho no ambiente interno de uma organizagdo em que 0
atravessamento € rapido (velocidade), o processo € livre de erros (qualidade), que
ha habilidade de mudar (flexibilidade), cuja operacdo € confiavel (confiabilidade), o
resultado é uma alta produtividade, que significa reducéo de custos totais. Para esse
mesmo cenario, visto pelos cliente externos, percebem-se pre¢os mais baixos,
tempo de entrega menor, produtos conforme especificacbes, entrega confiavel, e

ajustes em volume de entrega ou em variedade de produtos e servicos.

A Figura 5 traz o exemplo descrito por Slack, Chambers e Johnston (2009, p.
50) para o comportamento dos objetivos de desempenho de dois negdcios de
transporte: 6nibus e taxi. No caso do servigo de 6nibus ha custos mais vantajosos e
uma relativa confiabilidade em relacdo a entrega do servico pelos consumidores.
Eles sabem quanto vai custar e os horarios e pontos de parada. Quanto aos
objetivos de velocidade, qualidade e flexibilidade de entrega, o cliente percebe
desempenhos mais baixos, uma vez que Onibus faz uma rota preestabelecida e que
pode ser menos otimizada do ponto de vista do deslocamento individual do
consumidor, e ele percebe o servico com uma qualidade inferior a outros meios de
transporte. No caso do taxi, ha a percepc¢ao do consumidor de que o custo € menos
vantajoso e que ha uma confiabilidade menor da entrega efetiva do servico. Porém,

os objetivos de desempenho velocidade, qualidade e flexibilidade sdo percebidos
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Ccomo mais importantes para este consumidor.

Figura 5: Exemplo de comportamento de objetivos de desempenho para estratégias de
negocio de servicos de transporte Onibus e Taxi

Custo

Confiabilidade
Velocidade
Qualidade Flexibilidade
Legenda
—— Servigo de Onibus

mees Servico de Taxi

Fonte: Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 50).

3.4 ASPECTOS DA CAPACIDADE PRODUTIVA

Conforme Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 313) “prover a capacidade
produtiva para satisfazer a demanda atual e futura € uma responsabilidade
fundamental da administracdo da producdo”. O equilibrio adequado entre a
capacidade produtiva e a demanda de produtos e servicos da empresa gera a
satisfacdo dos clientes com uma relativa eficacia de desempenho em custos. Um
desequilibrio nesse aspecto pode gerar custos excessivos e podera deixar de
atender a demanda. Demanda e Capacidade sdo calculadas em um nivel

estratégico de forma agregada.

Nas palavras de Moreira (2008, p. 137), “capacidade € a quantidade maxima
de produtos e servicos que podem ser produzidos em uma unidade produtiva, em

um dado intervalo de tempo”. Essa capacidade pode ser expressa de diversas
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formas: montagens por dia, produtos por hora, vazao por minuto, etc. A medida para
cada organizacdo produtiva depende de varios fatores que podem ser relativos a
mao de obra, a disponibilidade de insumos, a tecnologia de producdo e a

organizacao das instalacdes produtivas.

A previsdo de demanda € um processo racional de busca de informacgéo
sobre a expectativa de vendas futuras para um bem ou servigco, conforme explica
Moreira (2008). Essa previsdo € importante para a tomada de decisdo empresarial,
uma vez que a capacidade produtiva pode ser ajustada em relacdo a essa

expectativa futura.

Os autores Slack, Chambers e Johnston (2009) colocam que o planejamento
e controle da capacidade afetam diferentes aspectos de desempenho da
organizagdo. O custo é afetado, uma vez uma capacidade excedente a demanda
gera subutilizacdo da estrutura produtiva e, por consequéncia, custos unitarios mais
altos. O faturamento da organizacdo também é afetado, uma vez que demanda
excedente a capacidade implica em ndo perder receitas e demanda menor gera
receita menor. Outra implicacdo ressaltada pelos autores € que o capital de giro
também é afetado se a organizacao resolve produzir antecipando-se a demanda e

gerando estoques que precisam ser financiados até que sejam vendidos.

O dimensionamento da capacidade implica nos custos da organizagéao,
conforme destacado por Moreira (2008) da seguinte forma:

» Considerando que o Custo Total (CT) é a soma dos Custos Fixos (CF)
mais o custo variavel (CWVu) de todas as unidades produzidas (Q).

Dessa forma, expressa-se CT=CF + q Cwvu.

* Sendo g a quantidade produzida, basta dividir a expresséo anterior por q

para obter o Custo Total por Unidade (CTu). Assim, CTu = CT/q.

Com esse raciocinio, Moreira (2008) coloca que aumentar a capacidade

produzida proporciona economia de escala e, portanto, menores custos unitarios.

Outro aspecto que influencia na capacidade produtiva € a diversidade de
produtos. Segundo Moreira (2008), produtos uniformes dao a oportunidade para
padronizacdo de processos e materiais reduzindo tempos de operacdo, e

conseguentemente, aumentando a capacidade. Produtos diversificados, por sua vez,
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exigem preparacdes diferentes em méaquinas e mao de obra e induzem tempos

maiores no processo produtivo reduzindo a capacidade.

Existem duas formas de medir a capacidade, conforme colocado por
Moreira (2008): por producao ou pelos insumos. A medida por producao deve ser
comum ao tipo de produto gerado: litros por més, toneladas por dia, etc. A medida

pelos insumos geralmente € utilizada em organizagbes prestadoras de servigos:

refeicBes por dia, nimero de leitos, numero de assentos, etc.

3.5 METODOS PARA OBTENCAO DE CUSTOS DE PRODUCAO

De acordo com Martins (2003), custeio significa apropriacdo de custos. Entre
esses meétodos pode-se destacar o custeio por absor¢do, o custeio variavel e o

custeio baseado em atividades.

O estudo realizado por Abras, Goncalves e Loencine (2012), afirma que os
métodos de custeio sdo ferramentas de importancia para geracdo de informacées de
tomada de decisdo nas organizacdes. No estudo, os autores buscam apresentar 0s
principais métodos de custeio e relaciona-los a diferentes organizagbes conforme
literatura nacional, mais especificamente no Congresso Brasileiro de Custos no
periodo de 2005 a 2010.

Conforme a revisdo realizada pelos autores, diferentes necessidades da
organizacdo exigem informacdes também diferentes. O método de custeio escolhido

depende do tipo de informacdo que a organizacao precisa.

Porém, nem todo método de custeio responde a todas necessidades de

informacéo da organizacao.

As definicbes basicas sobre conceitos associados ao tema custos sdo

descritas por Bornia (2002):

* Gasto: é o valor dos insumos adquiridos pela empresa, tendo ou ndo sido

utilizados na producéo.

* Desembolso: ato do pagamento, que pode ser em momento diferente do

gasto.
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Custo de fabricacdo: é o valor dos insumos utilizados na fabricacdo dos
produtos da empresa. Pode ser expresso como a soma da Matéria Prima
(MP), da Mao de Obra Direta (MOD) e dos Custos Indiretos de Fabricacéo
(CIF). Portanto, CF= MP + MOD + CIF.

Despesa: é o valor dos insumos consumidos com o funcionamento da

empresa mas que ndo estdo associados diretamente a fabricacéo.

Custo Gerencial: corresponde a totalidade de custos da empresa, ou seja, é a

soma dos custos de fabricagdo com as despesas da organizagao;

Perda e desperdicio: insumos e esforcos econdmicos que sdo consumidos de

forma anormal e ndo geram resultados para a empresa.

Investimento: valor de insumos adquiridos que serdo utilizados e daréo

retorno em longo prazo.

Os principais métodos de custeio sdo apresentados nas subsecdes seguintes.

3.5.1 Custeio por Absorcéo

Este método € derivado dos principios contdbeis geralmente aceitos e

consiste na apropriacdo de todos os custos de producdo, diretos e indiretos, aos

bens e servicos elaborados, conforme ensina Martins (2003). As despesas nao

fazem parte do custo do bem ou servigo e séo lancadas contabilmente no balanco

de resultado.

Conforme colocado por Martins (2003) pode-se proceder das seguintes

maneiras:

Realizar a alocacdo de custos pela efetiva utilizacdo de mao de obra e
materiais diretos e ratear os custos indiretos em relacdo ao volume de
producao;

Dividir a empresa em departamentos produtivos e de servigcos onde 0s custos

indiretos sdo inicialmente rateados a esses departamentos. Esses custos

indiretos sdo gradualmente transferidos aos bens ou servigos produzidos. Os
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custos diretos, por sua vez, sdo alocados aos bens e servigos produzidos na
medida de sua efetiva utilizacdo. Nessa abordagem, o Departamento € o

responsavel por ser a unidade minima de acumulacao de Custos Indiretos.

Como vantagens do método, Abras, Gongalves e Loencine (2012) citam a sua
aceitacao formal por parte da legislacdo do imposto de renda, que consegue agregar
custos diretos e indiretos a composicdo de custos do produto e que tem uma
implementacgé&o relativamente simples. Como desvantagens, os autores colocam que
nem sempre o rateio dos custos indiretos pode ser realizado de forma néo arbitraria
e gue os custos fixos de uma fabrica sempre sdo presentes no mesmo montante e

nao deveriam ser alocados a bens ou servicos.

3.5.2 Custeio Variavel

O custeio variavel surge para resolver o problema da apropriacdo dos custos

fixos aos produtos e servigos, conforme explica Martins (2003, p. 145):

“Por sua prépria natureza, os custos fixos existem independentemente da
producdo ou ndo desta ou daquela unidade, e acabam presentes no mesmo
montante, mesmo que oscila¢cdes (dentro de certos limites) ocorram no
volume de producao; tendem os custos fixos a ser muito mais um encargo
para que a empresa possa ter condicdes de producéo do que sacrificio para a
producédo especifica desta ou daquela unidade; sdo necessarios muito mais
para que a industria possa operar, ter instalada sua capacidade de producao,
do que para produzir uma unidade a mais de determinado produto.”

O método para elaboragdo do custeio variavel consiste em apropriar aos
produtos apenas 0s custos variaveis da producao: matéria-prima, energia, materiais
indiretos. Os custos fixos, como mao de obra, impostos e manutencdes séo

alocados integralmente para o resultado do periodo em que acontecerem.
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3.5.3 Custeio Baseado em Atividades

O Custeio Baseado em Atividades (ABC, em inglés, Activity-Based Costing) é
um meétodo de custeio que procura reduzir sensivelmente as distor¢cdes provocadas
pelo rateio arbitrario dos custos indiretos. Conforme Martins (2003) esse método de

custeio traz duas visoes:

* A econbmica, ao se apropriar 0Ss custos aos objetos de custeio através das

atividades realizadas em cada departamento.

* A de aperfeicoamento de processos, no sentido de que o0s custos séo
captados dos processos através das atividades realizadas nos departamentos

funcionais.

Os autores Abras, Gongalves e Loencine (2012) explicam que para a
aplicacdo do método, primeiramente se definem as atividades de cada centro de
custos. Depois de definidas, os custos sdo alocados a essas atividades por meio de
direcionadores de recursos, ou seja, quais recursos sao consumidos por essas
atividades. Por fim, para cada produto ou servico sdo alocadas as atividades
necessarias a sua producéo, gerando assim o custeio do produto ou servi¢o. Dessa

forma, as atividades consomem recursos e 0s produtos consomem as atividades.

3.6 ESTRUTURA GENERICA DE PRODUTO

Os autores Hegge e Wortmann (1991) apresentam o conceito de Estrutura de
Produto (BOM, em inglés, Bill of Material). A BOM de um produto em particular
especifica como o0 mesmo € composto através de uma rede de relacdes entre

componentes modelada como um grafo sem ciclos.

A BOM é uma lista de todos materiais e operacdes que sdo necessarios para
a montagem de um produto. E uma relacdo pai e filho entre esses componentes de
produto. Para tanto é preciso um identificador que faca o correto mapeamento de
cada componente na estrutura. Como a BOM é uma estrutura multinivel, o item

sendo montado chama-se pai e os itens requeridos na sua produgdo chamam-se
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filhos ou componentes. Uma BOM pode ter diversos niveis. A Figura 6 apresenta o
exemplo trazido pelos autores Hegge e Wortmann (1991) para o produto cadeira de
escritorio. Nesta estrutura, esta assinalado quantas vezes cada componente

participa do produto final.

Figura 6: Bill of Material de uma cadeira de escritério

| Cadeira de Escritorio |

1x [ 1x | 1x 2x
Base | _ Assento Encosto _ Descanso de cotovelo
; . o
Suporte Base Assento
5x ix
Rodado Estofamento Estofamento

Fonte: Adaptada de Hegge e Wortmann (1991, p. 117-128).

Hegge e Wortmann (1991) ainda trabalham o conceito de GBOM (em inglés,
Generic Bill of Material), que pode ser aplicado a familias de produtos que contém
semelhancas entre as estruturas de produto. Os produtos séo apenas uma variacao
de uma estrutura genérica inicial. Os autores trazem o exemplo dos produtos cadeira
de escritorio verde e cadeira de escritorio vermelha. Na esséncia, os dois produtos
tem a mesma estrutura, porém com variacdes nos atributos dessa estrutura para a

definicdo da cor do produto

3.6.1 BOM e Custeio

O uso da estrutura BOM para o custeio preliminar de produtos ndo é muito
citado na literatura. Um artigo de Son et al. (2011) traz um estudo sobre o0 uso da
estrutura de produto para o mapeamento preliminar de custos para uma industria de
producdo de navios. A partir da composicao do projeto técnico do navio é possivel

derivar as diversas BOM de cada parte do navio para chegar a um custo de
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execucao do projeto j& na fase inicial da concepcao do produto.

Nesse estudo, o projeto do navio foi dividido em diversas estruturas, que por
sua vez eram divididas em substruturas até que a lista final dos materiais
necessarios fosse obtida. Com a modelagem dessa BOM foi possivel realizar a
agregacdo de custos de cada material e da quantidade necessaria. Por fim, esse

processo gera uma versao preliminar de custo do projeto.

Embora no estudo tenha sido usada uma ferramenta de CAD 3D para o
projeto (AVEVA - Engineering software for the Plant and Marine Industries), as
informacdes sobre a decomposicdo do produto foram extraidas e foi construido um
protétipo de software que realizou todo o mapeamento da estrutura BOM do navio.
A esse mapeamento foi adicionada uma base de custos de materiais e realizada
uma associacdo entre os mesmos. Também foram agregadas informacdes de custos

gue aconteceram em projetos anteriores para a simulagéo.

Ha um custo inicial bastante significativo para a realizacdo desse trabalho.
Contudo, os autores ressaltam que a partir desse esforco inicial, é possivel obter
com bastante precisdo o custo total do projeto e dar uma resposta rapida as

variacfes no projeto que podem acontecer no decorrer da negociacdo com o cliente.
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4. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Para o cumprimento dos objetivos deste trabalho primeiramente foi
necesséaria a elaboragdo do mapeamento do processo produtivo da empresa. O
processo produtivo € a combinacdo de inumeros fatores de producdo que
proporcionam a obtencdo de um dado produto. Num processo produtivo sdo
incorporados fatores que, apdés a sua transformacdo, levam a um produto

final/acabado.

Segundo Barnes (1982), o mapeamento de processos é uma técnica para se
registrar os processos produtivos de maneira compacta, a fim de tornar possivel
uma melhor compreensdo e, se possivel, alguma melhora do processo. E a
percepcdo dos processos que ja existem na empresa através da sua descricéo,
desenhos e identificacdo, podendo obter uma visdo ampla e clara de todos os
processos e suas esferas de atuacdo da organizacao, delineando o inicio, meio e fim
de determinada atividade. Assim o mapeamento facilita a visualizacdo, pois 0s
processos podem ser agregados em macroprocessos e subdivididos em

subprocessos ou grupos de atividades.

Existem algumas formas para se efetuar esse processo. Uma delas é através
de fluxogramas (conhecidos como diagramacao logica ou fluxo), os quais sdo
diagramas com simbolos especificos, que representam e demonstram as atividades
dos processos, entendendo o funcionamento interno, as relacbes entre o0s
processos, podendo também representar os responsaveis por cada atividade. E o
método para descrever graficamente um processo existente ou algum novo

processo proposto.

A Busines Process Modeling Notation (BPMN) é um padréo de notacao para
modelagem que adota um conjunto simbdlico comum para a descri¢cdo de fluxos e
diagramas de atividades e processos. Segundo Aradjo (2011), com essa notacao €
possivel realizar o mapeamento de: processos internos da organizagao; processos
abstratos, geralmente de entidades externas onde ha iteragcdes com um processo

interno da organizagé&o; e processos de colaboracgao.

Araljo (2011) explica alguns elementos dessa notacdo que podem ser

utilizados para modelagem, como os objetos de fluxo, que sdo 0s principais
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elementos gréaficos Uteis para descrever comportamento dos processos de negécio:

eventos, atividades e gatilhos.

Com o mapeamento do processo de producdo de esquadrias em madeira e
moveis da industria foi possivel mostrar as atividades do processo produtivo que
contribuiram no consumo de insumos e mao de obra, que por sua vez influenciam o

custo direto de produgéo.

Outro aspecto importante no cumprimento do objetivo deste trabalho foi a
identificacdo da estrutura de composicdo de cada produto, conforme Hegge e
Wortmann (1991) em uma Bill of Material. A composicao do produto € determinante

na obtencéo dos custos diretos de producéao.

A pesquisa deste trabalho foi realizada através de visitas no ambiente de
producao, entrevistas com os administradores e observacdes do processo produtivo.
O mapeamento dos processos e 0 estudo dos aspectos da capacidade produtiva
foram transcritos neste trabalho. A tarefa de decomposicdo dos produtos em sua
lista de materiais foi realizada junto aos administradores e uma ferramenta foi

modelada para auxiliar a empresa nessa atividade.
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5. MAPEAMENTO DO PROCESSO PRODUTIVO

Para cumprir o objetivo deste trabalho, primeiramente € necessario classificar
a organizagao foco de acordo com a revisao de literatura precedente. Conforme a
classificagcdo descrita por Moreira (2008) a empresa apresentada no Capitulo 2
classifica-se como produtora por projetos e com sistema orientado a encomendas.
Cada encomenda tem projetos de produtos Unicos de acordo com a necessidade de
cada cliente. Este planejamento por encomenda geralmente tende a ter custos mais
altos em razdo da menor padronizacdo para os produtos e dificuldades no
planejamento e controle de producao. Porém, a produgcédo por encomenda ndo exige
gue sejam gerados estoques em antecipagdo a demanda, que por sua vez gera uma

economia em custos de estocagem.

Também é possivel realizar uma avaliacdo sobre os aspectos de volume,
variedade, variacao de demanda e visibilidade, ilustrado na Figura 7. Para o aspecto
volume de producédo, a empresa, por fazer produgédo por encomenda, tem um baixo
volume de producdo quando comparado a uma producdo de processo continuo.
Porém, ha uma repeticdo consideravel nas tarefas para a producdo de esquadrias
gue sdo sempre as mesmas, variando apenas nos tamanhos e cortes para cada
projeto e h4 uma sistematizacdo na produ¢cdo no momento em que cada etapa de

producdo de esquadria € realizada em uma determinada ordem.

Ha uma alta variedade de configuragbes de produto, uma vez que a empresa
implementa projetos por encomenda. O processo de producao pode ser flexibilizado

e ajustes podem ser feitos em diversos momentos da producéo.

O aspecto variacdo de demanda ndo apresenta uma instabilidade e
sazonalidade historica, apenas ha uma queda crescente nos Ultimos anos em razao
da diminuicdo de investimentos na construcdo civil e pela entrada de novos

materiais concorrentes com a madeira.

Por fim, o aspecto visibilidade do processo produtivo é baixo, uma vez que a
produgcéo acontece distante do consumidor e ele ndo pode avaliar a qualidade
observando o processo produtivo. O cliente tem apenas contato com o produto ja

pronto e instalado.
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Figura 7: Aspectos de volume, variedade, variacao de demanda e visibilidade para a empresa
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Fonte: Adaptada de Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 20).

Considerando esses aspectos em relagédo a custos, pode-se observar que ha
uma tendéncia maior para que a empresa incorra em mais gastos em razao de
produzir menores volumes e com uma variedade de configuragdes de produto maior.
Isso gera mais horas dispendidas no planejamento, controle e execucdo da
producdo e maior consumo de materiais. Por outro lado, a organizacdo consegue
visualizar sua demanda e atender a expectativa do mercado e ajustar seus recursos
de producdo com contratacdo ou demissao de colaboradores, ajustes nos estoques
e nos prazos de entrega, incorrendo em custos menores. Como o cliente também
ndo interfere no processo produtivo, ndo ha o custo de gerenciar expectativas em

tempo real.

5.1 PLANTA DA FABRICA COM DISPOSICAO DAS MAQUINAS

A fabrica ocupa um prédio de 12 metros x 26 metros e possui as maquinas
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fixas em uma disposicdo que leva em conta 0 manejo da madeira e a producédo de
residuos na producdo. As maquinas sao: tracador, serra circular, desempenadeira,
plaina, tupia, esquadrejadeira, lixadeira e furadeira de veneziana. A Figura 8
apresenta a vista superior da planta da fabrica e a Figura 9 apresenta uma
perspectiva da mesma planta.

Figura 8: Vista superior da planta da fabrica

Fonte: Elaborado pela Autora.

Figura 9: Vista em perspectiva da planta da fabrica

Fonte: Elaborado pela Autora.
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5.2 MAPEAMENTO DO PROCESSO DE PRODUCAO DE MOVEIS

O mapeamento do processo de producdo de méveis € apresentado na Figura
10. ApOs a aprovacgdo do cliente, a ordem de produgéo € gerada a partir do projeto

que foi desenhado. O diagrama da Figura 10 foi elaborado com o software Bizagi

Modeler.
Figura 10: Mapeamento do processo de producao de méveis
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Fonte: Elaborado pela Autora.
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A administracdo verifica o estoque para a producdo e faz a compra, caso
necessario. A ordem € repassada ao pessoal da fabrica. O pessoal de fabrica faz
retirada do material MDF necessario do estoque. O material € levado até a fabrica
onde primeiramente é realizada a medida e a marcacdo dos recortes necessarios.
Feita a marcagdo, o MDF € cortado na maquina esquadrejadeira. Depois do corte é
necesséaria a laminacdo das pecas para 0 acabamento. Realizada a laminacéo, é
iniciado o processo de pré-montagem ou montagem na fabrica. Alguns moveis sao
completamente montados na fabrica. Outros, devido a dimensdo, sdo apenas pré-
montados para posterior instalacdo. No processo de montagem na fabrica sao
utilizadas ferramentas manuais como furadeiras e parafusadeiras e sdo agregados
0S materiais restantes como trilhos, corredicas, puxadores, dobradicas, etc.
MedicBes sao realizadas em todo o processo para verificar se ha alguma nao

conformidade com o projeto.

Terminada a montagem ou pré-montagem, é realizada nova medicado de
acordo com a especificacdo do projeto. O produto ja esta em condicbes para
instalacao e fica estocado até o momento do cliente autorizar a entrega e instalacéo.
Quando o cliente autoriza a entrega e instalacdo, os produtos sdo transportados até
o local de destino. No destino, 0 movel é instalado de acordo com as especificagdes.

Caso ocorra algum imprevisto em relacao ao projeto, ao espaco de instalacéo
ou a necessidade do cliente, € preciso realizar ajustes no movel. Alguns ajustes
podem ser feitos na instalacdo, como cortes e lamina¢cdes menores. Porém, ajustes
significativos obrigam que o produto, ou parte dele, volte a fabrica para refabricacéao

ou readequacao.

Todas as operagdes envolvem custos de mé&o de obra direta, para a operacao
das maquinas ou para a execucdo da montagem dos produtos. Também ha custos
com a matéria-prima consumida do estoque, da cola para laminacéo, das laminas e
demais ferragens associadas a montagem do moével. Também ha o custo de

operacdo de cada maquina envolvida.

Atualmente, ndo é armazenado qualquer registro de custos de desperdicios
no processo ou de custos relativos a equivocos em medidas e execucdo dos

projetos.
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5.3 MAPEAMENTO DO PROCESSO DE PRODUCAO DE ESQUADRIAS

O mapeamento do processo de producdo de esquadrias é apresentado na
Figura 11, e foi elaborado com o software Bizagi Modeler. Apés a aprovacao do
cliente, a ordem de producéo é gerada a partir do projeto realizado. A administracao
verifica 0 estoque de matéria-prima e ferragens para a producédo e faz a compra,
caso necessario. A ordem € repassada o pessoal da fabrica. O pessoal de fabrica

faz a retirada da madeira necessaria do galpao de estocagem.

Figura 11: Processo de producdo de esquadrias em madeira
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Primeiramente a madeira precisa ser avaliada e medida para a marcacgéo dos
cortes. Para cada parte é analisado como o corte poderia ser melhor realizado
evitando eventuais defeitos na madeira. ApOs a realizacdo da marcacéo do corte, a
madeira passa por um primeiro corte, que produz as primeiras medidas do produto.
Este corte é realizado no equipamento tracador. Em seguida essa madeira precisa
passar por um tratamento para garantir a uniformidade em nivelamento e
espessuras. Independentemente do produto é preciso desempenar a madeira
(méquina desempenadeira), para deixa-la nivelada, e plainar a madeira para deixa-la
na espessura correta. A operacao de plaina ocorre em dois sentidos diferentes: uma
para as faces e outra para a altura da tdbua nas bordas. Nesse ponto é preciso
realizar a verificacdo se as medidas sdo as esperadas para a etapa e reforcar as

marcacGes de corte.

Com a madeira em condicdes de seguir adiante, pode-se realizar os cortes
menores para a obtencdo do produto, observando as marcacgdes realizadas. Esse
corte é realizado na maquina esquadrejadeira ou na serra circular. Com 0s cortes
prontos, é possivel ja realizar as fresas e encaixes necessarios para a montagem da
esquadria. Esta operacdo € realizada na maquina tupia. Caso a esquadria tenha
venezianas, é necessario utilizar a maquina furadeira de veneziana, que da o corte
no espacamento correto para a furacdo da estrutura. Por fim, o processo de
montagem envolve méo de obra e diversas ferramentas para o acabamento. Séo
utilizadas ferramentas como tupia manual (para fresas de decoracgéo), respigadeira
(para furacdo de encaixes), lixadeira manual (para acabamento), furadeira e
parafusadeira (para aplicacdo das ferragens e montagem). Nesse ultimo passo do
processo, é que é dispensado o maior tempo da fabricagdo da esquadria, e ajustes

finos de acabamento sdo executados. Também é nessa fase que o restante dos

insumos é agregado ao produto: pregos, parafusos, cremones, puxadores, pinos etc.

5.4 ESTRUTURA BOM DOS PRODUTOS

Conforme apresentado no Capitulo 2, Secdo 2.2, a empresa tem duas

categorias principais para produto: portas e janelas. Para o produto porta, ha duas
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classificacfes: interna e externa. Essa classificagdo é importante para a definicdo da
Bill of Material de cada produto. Para exemplificar o que foi realizado neste trabalho

segue a analise sobre dois produtos: porta interna e janela veneziana.

5.4.1 BOM para o Produto Porta Interna

A Figura 12 apresenta a Bill of Material em trés niveis para o produto porta
interna. Os tipos de porta interna sdo: macica e oca. A porta macica € composta por
espelhos, que séo as faces de acabamento da porta; marco de instalacao; e a folha
de articulacdo. Para o espelho sdo necessarios dois materiais: pregos e madeira.
Para o marco, sdo necessarios madeira, parafusos e pregos. A folha é composta por
madeira, pelas dobradicas de articulacdo, parafusos e pela fechadura. A ilustracao

nao apresenta a quantidade de cada material.

Figura 12: Estrutura Bill of Material para os dois tipos de porta interna e a Generic Bill of
Material para a categoria de produtos Porta Interna
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Fonte: Elaborado pela Autora.
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Para a porta oca, percebe-se que hd uma variacdo na matéria-prima para a
folha, ja que uma estrutura semioca laminada pode ser incorporada ao inves de
madeira. A estrutura desse produto é semelhante a da porta macica, variando
apenas no tipo de componente do material utilizado. Dessa forma, para o produto
porta interna é possivel extrair uma estrutura genérica, ou seja, uma Generic Bill of
Material (GBOM).

Para essa estrutura genérica, cada tipo de material escolhido
determina o produto final. Por exemplo, a madeira escolhida para os espelhos,
marco e folhas determina a tonalidade da porta. Também a partir dessa escolha de
materiais pode-se determinar parte do custo do produto.

A descricdo da BOM possibilita a listagem de todos os materiais de um determinado
produto na quantidade necessaria para a producao. Dessa forma, ja € possivel obter
0 custo em materiais para determinado produto. Para o exemplo citado acima, o
Quadro 3 descreve a lista de materiais para a porta interna com folha laminada. A
partir de cada nivel, se obtém o insumo necessario para a producéo, descrevendo
também a quantidade necessaria para elaboracdo da ordem de producdo a ser

transmitida para a fabrica.

Quadro 3: Bill of Material para a porta interna laminada apurada no processo de fabricacado

Nivel 0 Nivel 1 Nivel 3 Quantid,ade
necessaria
Porta Interna Espelho Madeira 0,006 m3
Pregos 15
Marco Madeira 0,036 m3
Pregos 6
Parafusos 9
Folha Folha Laminada 1
Parafusos 15
Dobradica 3
Fechadura 1

Fonte: Elaborado pela Autora com dados obtidos na empresa.
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5.4.2 BOM para o Produto Janela Veneziana

O produto janela veneziana € composto por marco, com trilhos para corredica
de caixilhos e folhas venezianas; espelhos para faces interna e externa da
instalacdo; caixilhos para acomodacao de vidros; e venezianas pantogréficas. A
janela modelada nesta sec¢éo é de articulacdo simples em cada folha veneziana e de
dois caixilhos para vidros que se sobrepdem na metade da area da esquadria. A
BOM desta esquadria esta ilustrada na Figura 13.

Figura 13: Estrutura Bill of Material para o produto janela veneziana
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Fonte: Elaborado pela Autora.

Alguns dos insumos para o produto variam de acordo com a dimensdo da
janela: madeira necessaria, trilhos de aluminio, parafusos e pregos de fixacdo. Este

produto também pode variar com a insercdo de um caixilho extra com tela para
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insetos, o que insere um trilho extra no marco, mais madeira, parafusos e mais um
rolamento.

Outros atributos além das dimensdes podem determinar variacdes no
produto, como por exemplo o tipo da madeira, que influencia cor e durabilidade e

demais ferragens que influenciam o padréo estético da esquadria.

A partir dessa estrutura pode-se determinar quanto de cada material é
necessario para a producéo da janela. O Quadro 4 apresenta a BOM descritiva para
o produto com as quantidades necessarias. Desta descri¢cdo é possivel obter o custo

dos materiais para a producao da janela.

Quadro 4: Bill of Material para o produto janela veneziana

Nivel 0 Nivel 1 Nivel 2 Quantidade
Janela Veneziana Espelho Madeira 0,005 m3
Pregos 16
Marco Madeira 0,08 m3
Pregos 12
Parafusos 2
Trilhos 2
Caixilho Madeira 0,030 m3
Rolamento 4
Parafuso 2
Trava 1
Veneziana Pantogréfica |Madeira 0,08 m3
Dobradica 12
Parafusos 72
Cremone
Rolamento 4

Fonte: Elaborado pela Autora com dados obtidos na empresa.

5.5 PROGRAMACAO DAS OPERACOES DE FABRICACAO E AVALIACAO DE
ASPECTOS DA CAPACIDADE PRODUTIVA

Para os produtos exemplificados na Secdo anterior € possivel ilustrar a
programacao das etapas de fabricacéo e o tempo dispensado em cada atividade.
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Para o produto porta interna, de acordo com o processo de producdo
modelado na Secdo 5.2 deste capitulo, a matéria-prima € deslocada pelas
operacbes e vai sendo transformada até chegar ao produto final. O Quadro 5
apresenta as operacdes e os tempos dispensados em cada uma. As operacdes sdo
sempre sequenciais e hd um recurso humano para operacdo ou manuseio. A
operacdo de instalacdo ndo é realizada dentro da fabrica, mas faz parte do

composto do produto.

Quadro 5: Operacdes necessarias para a producao de uma porta interna de madeira

Operacao Recurso Utilizado Tempo gasto na operacao
Selecdo de material e marcagao | Colaborador — méo de obra 60 minutos

do corte

Corte Bruto Tracador — maquina 30 minutos

Colaborador — méao de obra

Corte Especifico Serra — maquina 20 minutos

Colaborador — mao de obra

Desempenar Desempenadeira — maquina 20 minutos

Colaborador — mao de obra

Plainar Plaina — méaquina 20 minutos

Colaborador — mao de obra

Corte de Preciséo Esquadrejadeira — méaquina 40 minutos

Colaborador — mao de obra

Ranhuras e encaixes Tupia — maquina 30 minutos

Colaborador — mao de obra

Lixar Lixadeira — maquina 30 minutos

Colaborador — mao de obra

Montagem e acabamentos Maquinas de pequeno porte 120 minutos

Colaborador — mao de obra

Instalacéo Colaborador — mé&o de obra 120 minutos
Fonte: Elaborado pela Autora com dados obtidos na empresa.

Para ilustrar a programacao do processo produtivo atual considera-se o

exemplo nas seguintes condicdes:

* a ordem de producdo pede a fabricacdo de 4 portas internas iguais em

madeira e que ja foi repassada aos colaboradores da fabrica;

+ estdo disponiveis para a fabricacdo de esquadrias 4 colaboradores;
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» cada colaborador executa o processo para o produto porta do inicio ao fim.

* nao h& produtos de ordens anteriores em fabricacdo ocupando a estrutura

produtiva;

* apenas uma das maquinas esquadrejadeiras da fabrica esta disponivel;
» estao disponiveis as 8 horas do dia.

A Figura 14 apresenta a disposicdo da producdo segundo uma linha de
tempo para cada colaborador e para cada maquina disponivel, baseada nos dados
do Quadro 5. A selecdo de material pode ser realizada de forma simultanea pelos
colaboradores. A partir da selecédo, apenas uma maquina tracador esta disponivel,
portanto, cada um tera que fazer o corte bruto na sequéncia. As operacdes de corte
especifico, desempenar e plainar seguem com alguma folga para o recurso de
maquina, com intervalos na operacdo. Ao chegar na operacdo de corte de precisao,
em funcdo da disponibilidade de apenas uma maquina esquadrejadeira, temos
novamente esperas inseridas para 0S processos em execucdo. As operacdes e
insercao de ranhuras e encaixes seguem em sequéncia e por fim a montagem pode
ser realizada por cada colaborador em paralelo na area da fabrica disponivel para

iSSO.

Pode-se perceber que com essa configuracédo a producdo da quarta porta ndo
seria possivel durante o periodo disponivel do dia e passaria em parte para o
proximo dia util. Também, para essa configuracéo as operacgdes feitas nas maquinas
tracador e esquadrejadeira sdo os pontos de gargalo no caminho de execucao da
fabricacdo. Qualquer atraso nesses pontos necessariamente insere atrasos em todo

O processo.

Para essa simulacdo a primeira porta é produzida em 370 minutos, a segunda
em 410 minutos, a terceira em 450 minutos e a quarta levaria 490 minutos desde o
inicio da operacéo.

Nota-se, também, que se ndo houver outras atividades na fabrica que possam
aproveitar o tempo de espera para o uso das maquinas os colaboradores ficam
0ciosos, ja que no exemplo ndo havia produtos em fabricacdo do periodo anterior.
Também pode-se notar que o0s colaboradores que ja concluiram seu trabalho

poderiam iniciar uma outra ordem de producdo semelhante a esta, conforme
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ilustrado na Figura 14, deixando as demais etapas para o proximo dia util.

Figura 14: Programacao da producao para uma ordem de producao de 4 portas internas
considerando 4 colaboradores e uma maquina esquadrejadeira

Linha de o 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420 450 480
tempo ; s s . .

[imem ] g |: ,, |: SO T S

Legenda

Execucdo da ordem de producéo da porta pelo colaborador 1

\ Execucdo da ordem de producéo da porta pelo colaborador 2
[T ] Execugéo da ordem de produgéo da porta pelo colaborador 3

777 Execucéo da ordem de producéo da porta pelo colaborador 4

Fonte: Elaborado pela Autora.

A fabrica possui duas méaquinas esquadrejadeiras que, atualmente, s&o
compartilhadas pelas linhas de esquadrias e de mdveis. Se houver a possibilidade

do uso das duas maquinas no processo pode-se refazer a simulacdo do exemplo.

Dadas as mesmas condi¢bes da simulagcdo anterior, apenas considerando

duas maquinas esquadrejadeira, temos a situacao ilustrada na Figura 15.

Nesse cenario, as quatro portas da ordem de producado seriam fabricadas no
mesmo dia. A producao da primeira porta levaria 370 minutos, a segunda levaria 400
minutos, a terceira, 430 minutos e a quarta, 460 minutos do inicio ao fim da
producdo. Da mesma forma que o exemplo anterior, as esperas dos colaboradores
poderiam ser aproveitadas. Percebe-se que ao inserir folgas na operacdo de corte

de precisdo as etapas posteriores do processo ficaram sem folgas.
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Figura 15: Programacao da producao para uma ordem de producdo de 4 portas internas
considerando 4 colaboradores e duas maquinas esquadrejadeira

[L.msnﬂeo 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420 450 480

Legenda

[P Execucdo da ordem de produgio da porta pelo colaborador 1
| Execucgao da ordem de producio da porta pelo colaborador 2

[ ] Execugdo da ordem de produgio da porta pelo colaborador 3

[T Execugdo da ordem de producéo da porta pelo colaborador 4

Fonte: Elaborado pela Autora.

Os custos associados a cada operag¢ao podem variar nesse contexto devido a
nao utilizacdo da mao de obra nos momentos de espera para utilizagcdo das
maquinas. A administracdo da fabrica j& havia notado que a operagdo na
esquadrejadeira para as esquadrias era um dos gargalos da operacao e decidiu-se

pela aquisicdo de uma maquina extra.
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6. APURACAO DOS CUSTOS DIRETOS DE PRODUCAO

O escopo deste trabalho trata dos custos diretos de producédo associados a
cada pedido atendido por encomenda. O custo direto de cada produto é composto
pelos materiais diretos na producdo, pela méo de obra direta e pelo custo das
operacdes executadas. Cada pedido € composto de varios produtos.

Conforme visto no Capitulo 5, os dados para compor o custeio direto de cada
produto podem ser obtidos através da estrutura Bill of Material (BOM) do produto,
das operacdes realizadas e da mao de obra direta associada. Neste capitulo serdo
apresentados 0s custos das operacdes do processo produtivo e médo de obra
mapeados na organizacdo e também ilustrado o modelo de composicdo de custo

para o produto porta interna.

6.1 CUSTO DOS MATERIAIS

Conforme apresentado no Capitulo 5, os materiais e as quantidades que irdo
compor o produto podem ser obtidos através da estrutura BOM. O custo de cada
material pode ser medido como o valor médio do material no estoque. Hoje a
organizacdo nao possui um sistema de gestdo de estoques que permita uma

apuracao correta deste valor.

Para este trabalho foram apurados os valores médios pela percepcdo da

administracdo da organizacdo. Um exemplo sera apresentado a seguir.

6.2 CUSTOS ASSOCIADOS AS OPERACOES E MAO DE OBRA

Os custos das operacdes do processo produtivo € uma composicdo entre o
consumo energeético e de insumos de cada maquina utilizada na etapa e a mao de
obra direta envolvida. Tradicionalmente, a teoria contabil preconiza que a energia
elétrica € um custo indireto de producdo, uma vez que é de dificil mensuracdo o

consumo por cada produto e que deveria ser rateado entre os produtos por algum
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critério como quantidade produzida ou horas de mé&o de obra alocadas. Porém, no
caso deste trabalho o custo de cada operacdo precisa ser medido com certa
acuracia para o mapeamento dos custos de producéo. Portanto, nesse caso 0 gasto

energético de cada operacao precisa ser definido.

O consumo energético de cada maquina depende de sua poténcia elétrica. As
maquinas possuem motores que tém essa medida em HP (Horse Power) ou CV
(Cavalos de Poténcia). Um equipamento de 1 HP utilizado por 1 hora consome
0,7355 kWh, enquanto de 1 CV consome 0,7457 kWh. Algumas das maquinas tem
lixas, polias, facas que eventualmente precisam de troca ou de afiacao.

O Quadro 6 apresenta 0 consumo energético mapeado para cada operacao.

Quadro 6: Custo de energia das operacodes realizadas nas maquinas de acordo com a poténcia

consumida
Operacao Maquina Poténcia kWh Custo de uma hora | Consumo de
do da consumidos |de operacdo (*) um minuto

processo Maquina de operacao

produtivo
Corte Bruto | Tragador 6 CV 4,47 R$ 3,229 R$ 0,0538
Corte Serra 7CV 5,215 R$ 3,768 R$ 0,0628
Especifico
Desempenar | Desempenadeira 75CV 5,5875 R$ 4,037 R$ 0,0672
Plainar Plaina 3CV 2,235 R$ 1,614 R$ 0,0269
Corte de Esquadrejadeira 5CV 3,725 R$ 2,691 R$ 0,0448
Preciséo
Ranhuras e |Tupia 75CV 5,5875 R$ 4,037 R$ 0,0672
encaixes
Lixar Lixadeira 3,5CV 2,6075 R$ 1,884 R$ 0,0314
Furar Furadeira de 4cCv 2,98 R$ 2,153 R$ 0,0358
Veneziana |Veneziana

(*) R$ 0,72256 valor do kWh para o més de maio/2015.

Fonte: Elaborado pela Autora.

O Quadro 7 apresenta os demais custos mapeados para cada operacao.
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Quadro 7: Custos dos demais insumos para cada operacao

Operacao do Maquina Descricao do Custo do Custo por |Custo do
processo insumo Insumo hora de insumo por
produtivo operacao |minuto de

operacao
Corte Bruto Tracador Serra de corte |R$ 270 com R$ 0,09 R$ 0,0015
duracéo de
3.000 horas
Corte Especifico |Serra Serra de Corte |R$ 200 com R$ 0,04 R$ 0,0007
duracéo de
5.000 horas
Desempenar Desempenadeira |Navalhas R$ 400 com R$ 0,08 R$ 0,0013
duracéo de
5.000 horas
Plainar Plaina Navalhas R$ 600 com R$ 0,10 R$ 0,0016
duracéo de
6.000 horas
Corte de Esquadrejadeira | Serra de corte |R$ 450 com R$ 0,23 R$ 0,0037
Preciséo duracéo de
2.000 horas
Ranhuras e Tupia Fresas R$ 500 com R$ 0,05 R$ 0,0008
encaixes duracao de
10.000 horas
Lixar Lixadeira Lixas R$ 25 com R$ 0,13 R$ 0,0021
duracéo de 200
horas
Furar Veneziana |Furadeira de Brocas R$ 100 com R$ 0,02 R$ 0,0003
Veneziana duracéo de
5.500 horas

Fonte: Elaborado pela Autora.

O Quadro 8 apresenta o custo total de cada operacao por hora e por minuto

que foi apurado na fabrica.

Quadro 8: Custo por minuto consolidado para cada operacao

Operacao Custo por hora Custo por minuto Cu§to por minuto
apos
arredondamento

Corte Bruto R$ 3,2305 R$ 0,0553 R$ 0,06

Corte Especifico R$ 3,8080 R$ 0,0635 R$ 0,06

Desempenar R$ 4,1170 R$ 0,0685 R$ 0,07

Plainar R$ 1,7140 R$ 0,0285 R$ 0,03

Corte de Precisdo R$ 2,6947 R$ 0,0485 R$ 0,05

Ranhuras e encaixes R$ 4,0870 R$ 0,0680 R$ 0,07

Lixar R$ 2,0140 R$ 0,0335 R$ 0,03

Furar Venezianas R$ 2,1730 R$ 0,0361 R$ 0,04

Fonte: Elaborado pela Autora.
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Para o custo de mao de obra direta foi preciso realizar o calculo da folha de
pagamento mensal, mais encargos e impostos e realizar um rateio pelo numero de
colaboradores alocados e pelas horas disponiveis no més. Esse custo foi medido
com em meédia de R$ 9,00 reais por hora de méo de obra (medida para o més de
maio de 2015).

6.3 CUSTOS DIRETOS DO PRODUTO PORTA INTERNA

Conforme descrito nas sec¢fes anteriores, para o exemplo da apuragdo do
custo direto do produto porta interna é necessario apontar o custo de cada insumo
de producédo e os demais custos de operacao que podem ser mapeados diretamente

na obtenc¢ao do produto.

O Quadro 9 apresenta os custos diretos de materiais para a porta interna.
Cabe observar que o insumo madeira pode ter variagdes em seus tipos (eucalipto,
italba, grapia, etc.) e também no desperdicio associado a producdo. Segundo
apurado pela empresa, para cada tipo de madeira ha um desperdicio que deve ser
computado no custo direto do produto. Esse desperdicio é um valor percentual sobre
a medida de madeira necessaria para a fabricacdo. Por exemplo, para a madeira

grapia h4 em média um desperdicio de 30% associado a producéao.
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Quadro 9: Custo dos materiais do produto porta interna

Nivel 0 Nivel 1 Nivel 3 Quantidade Custo médio |Custo total do
necessaria do material insumo na
em estoque composicao
do produto
Porta Espelho Madeira 0,006 m3 R$ 2.500,00 R$ 19,50
Interna por ms3 e deve
ser
considerado
um desperdicio
de 30% a mais
de material.
Pregos 15 R$ 0,002 R$ 0,03
Marco Madeira 0,036 m? R$ 2.500,00 R$ 117,00
por m3 e deve
ser
considerado
um desperdicio
de 30% a mais
de material.
Pregos R$ 0,002 R$ 0,012
Parafusos 9 R$ 0,025 R$ 0,225
Folha Folha Laminada 1 R$ 150,00 R$ 150,00
Parafusos 15 R$ 0,025 R$ 0,375
Dobradica 3 R$ 2,50 R$ 7,50
Fechadura R$ 50,00 R$ 50,00
Custo total de material R$ 344,64

(*) A madeira considerada nesta simulacdo é a Grapia cujo valor € R$ 2.500,00 por m3.

Fonte: Elaborado pela Autora.

Os custos diretos de operacdo e mao de obra para o produto Porta Interna

sao apresentados no Quadro 10. O custo de cada operacédo foi apresentado no

Quadro 8. Para a mao de obra, conforme citado anteriormente, ha um custo de R$

9,00 reais por hora (medida para o0 més de maio de 2015), que equivale a R$ 0,15

por minuto. Durante toda a operagcdo da maquina ha um colaborador operando.
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Quadro 10: Custos diretos associados a operacao e mao de obra direta para o produto porta
interna

Operacao

Recurso Utilizado

Tempo gasto na

Custo da operacao e

operacao mao de obra

Selecdo de material e|Colaborador — mao |60 minutos R$ 9,00

marcacao do corte de obra

Corte Bruto Tracador — maquina |30 minutos R$ 1,80
Colaborador — mao |30 minutos R$ 4,50
de obra

Corte Especifico Serra — maquina 20 minutos R$ 1,20
Colaborador — mao |20 minutos R$ 3,00
de obra

Desempenar Desempenadeira  —|20 minutos R$ 1,40
maquina
Colaborador — mao |20 minutos R$ 3,00
de obra

Plainar Plaina — maquina 20 minutos R$ 0,60
Colaborador — mao |20 minutos R$ 3,00
de obra

Corte de Precisdo Esquadrejadeira — 140 minutos R$ 2,00
maquina
Colaborador — mao |40 minutos R$ 6,00
de obra

Ranhuras e encaixes Tupia — maquina 30 minutos R$ 2,10
Colaborador — mao |30 minutos R$ 1,80
de obra

Lixar Lixadeira — maquina |30 minutos R$ 0,90
Colaborador — mao |30 minutos R$ 1,80
de obra

Montagem Méaquinas de pequeno | 120 minutos R$ 18,00

acabamentos porte e ferramentas
Colaborador — mao
de obra

Instalag&o Colaborador — mao|120 minutos R$ 18,00
de obra

Custo total de operacdes e mao de obra direta R$ 78,10

Fonte: Elaborado pela Autora.

Conforme apresentado no Quadro 9 (custos de materiais) e no Quadro 10

(custos de operacdo e mao de obra direta), o custo direto total do produto porta

interna seria de R$ 422,74, considerando a operacao de instalacdo, de acordo com

0 mapeamento de processos da empresa. O Quadro 11 apresenta a consolidacao
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da informacao de custos diretos.

Quadro 11: Custo direto total do produto porta interna

Material R$ 344,64
Operagtes e méo de obra direta R$ 78,10
Custo total da porta interna R$ 422,74

Fonte: Elaborado pela Autora.

6.4 MODELO PARA APURACAO DOS CUSTOS DIRETOS DOS PRODUTOS DA
EMPRESA

O método aplicado para o produto porta interna pode ser transposto para
todos os outros produtos da empresa. Para tanto, foi necessario criar uma
modelagem do registro destes passos para uma ferramenta de consolidagdo dos

custos.

Basicamente este modelo deve prever um cadastramento de materiais, um
cadastro de custos associados a operagdes, um cadastro de produtos da empresa.
Também deve descrever os relacionamentos entre os produtos e seus materiais e
operacbes para a consolidacdo de custos. Nessa modelagem o produto nao
precisaria ser decomposto em subprodutos, apenas deve-se saber qual a

quantidade necesséria de cada material para cada produto.

A Figura 16 apresenta um diagrama de classes simplificado, da notacdo UML
(em inglés, Unified Modeling Language) que modela a estrutura e o relacionamento
entre os diferentes objetos do modelo. Um diagrama de classes da UML modela as
classes que dardo origem aos objetos com seus atributos e métodos. Nesta
modelagem, apenas os atributos sdo apresentados para fornecer uma visualizacao
entre as dependéncias e constru¢do da informacao de custo. Os métodos de cada

classe poderao ser definidos no futuro.

Na Figura 16 as classes MATERIAIS, OPERACOES e PRODUTOS fornecem
a estrutura basica de dados para, respectivamente, o cadastro dos materiais de

estoque e seu custo associado, as operagdes e seus custos associados e os dados
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relativos a produtos. A classe MATERIAIS DOS PRODUTOS é o relacionamento
entre MATERIAIS e PRODUTOS que armazena a composicdo dos materiais em
cada produto. A classe OPERACOES DO PRODUTO armazena a relacéo entre os
PRODUTOS e as OPERACOES necessarias em sua composi¢do. Por fim, a classe
CONSOLIDACAO DE CUSTOS modela uma agregacéo de informacdes necessarias

para a obtencéo do custo direto de cada produto.

Figura 16: Descricao do diagrama de classes UML para a modelagem da composicao
do custo direto para a empresa

Materiais Operagoes
Codige Material Cadigo Operacio
Tipo Material Magquina
Descricdo hMaterial Custo por Minuto
Medida
alor Médio Estogque
Percentual Desperdicio
Materiais dos Produtos Produtos Operagbes dos Produtos
Cadigo Produto | | ©édige Produto | Cadigo Produto
Cadigo Material "l Tipo de Produto I Cadigo Operacio
Desaricdo Produto
Medida

Consolidagao de Custos

Custo Materiais
Custo Crperagies
Tempo Instalagic
Custo Produto

Fonte: Elaborado pela Autora.

Para transformar esse modelo em uma ferramenta de configuracdo para os

custos da organizacao foi necessaria a implementagcédo dos seguintes pontos:

» Criacao de cbdigos e nomes unicos para Materiais, Operacdes e Produtos;
» Cadastro de Materiais, Produtos e Operacoes;
» Cadastro de campos de dominio e classificacdo para o item anterior;

« Cadastro da configuragdo dos materiais que compdem cada produto, a partir

de um produto e de uma lista de materiais ja cadastrada previamente;

« Cadastro da configuracéo das operagdes que compdem cada produto, a partir
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de um produto e de uma lista de operacdes ja cadastrada previamente;

* Consolidacdo dos custos de cada produto a partir das duas configuracdes

relatadas anteriormente.

Para atingir o objetivo deste trabalho optou-se por realizar esta
implementacdo em planilhas de calculo, que permitem uma implementacdo mais
rapida e simples. A implementacdo de um sistema de informacdo foi considerada.
Porém, devido ao tempo para a execucao deste trabalho, nédo foi realizada, uma vez
que a implementacdo é mais demorada e ndo seria possivel visualizar um resultado

a tempo da concluséo deste trabalho.

O Capitulo 7 apresenta o resultado da implementacdo da solucdo para a
empresa. A implementacdo foi sendo construida e avaliada pela empresa. No
decorrer do trabalho varios ajustes foram realizados para permitir atender as
necessidades especificas da administracao. A planilha foi validada e esta em fase de

insercao de dados e configuracdo dos custos para os produtos.
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7. FERRAMENTA PARA CONSOLIDADAGAO DOS CUSTOS DIRETOS DE
PRODUCAO

Como contribuicdo deste trabalho para a organizacdo foi realizado o
mapeamento do processo produtivo e a elaboracdo de uma sistematica para
obtencdo dos custos diretos de producdo. Posteriormente, foi desenvolvida uma
ferramenta para a consolidacdo dos custos diretos de cada produto. Essa
ferramenta permite que sejam cadastrados os materiais disponiveis, as operacoes, a
configuracdo de materiais de cada produto (BOM) e a configuracdo das operacdes
para cada produto. Dessa forma, a empresa pode sistematizar o conhecimento
sobre o processo de fabricacdo de cada produto e documenté-lo.

A solucéo utilizada foi a criagdo de planilhas em uma ferramenta de software
livre. A ferramenta utilizada € o LibreOffice Calc, que dispensa pagamento para
licenca de uso. Dessa maneira, a empresa nao tera qualquer custo com manutencao
de licencgas. As sec¢les seguintes descrevem o resultado obtido.

Outra contribuicdo deste trabalho foi a sugestdo para que a empresa crie
codigos para a classificacdo de materiais e produtos para que possa realizar o
cadastramento e consolidacdo de custos de forma eficiente. Os cddigos devem ser
criados sempre com letras maiusculas, com hifens como sinal separador, comecar
com 3 letras que identifiguem o tipo de produto ou material, seguidos de uma
identificacéo e classificacdo, dependendo do caso.

Para os materiais, os codigos devem ter trés letras identificando o tipo de
material, mais trés letras com a identificacéo inicial, mais todos os demais atributos
de forma resumida. Por exemplo, para a madeira italba de espessura de 4 cm, o
codigo deveria ser MDA-ITA-004. Para os produtos, além da classificacéo,
identificacdo, tipo de madeira, € preciso também inserir as medidas. Por exemplo,
para uma Janela Veneziana feita de grapia com medidas de 1,25m por 1,20m o
codigo seria JAN-VEN-125x120-GRA. O Apéndice A apresenta os codigos definidos até o

momento para 0s principais produtos pela gestdo da empresa.

7.1 CADASTROS BASICOS

As planilhas de cadastros béasicos englobam o cadastro de tipos para
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classificagéo e de dados sobre mao de obra. A Figura 17 apresenta o cadastro de
tipos de produto para posterior classificacdo dos produtos, a Figura 18 apresenta o0s

tipos de material para posterior classificacdo e a Figura 19 apresenta a configuracéo
inicial do custo de mé&o de obra.

Figura 17: Cadastro dos tipos de produto para classificacao

Cadastro de tipos de produto para classificagcao
Esquadria — Janela

Esquadria — Marco

Esquadria — Porta

Movel

Fonte: Elaborado pela Autora.

Figura 18: Cadastro dos tipos de material para classificacao

Cadastro de tipos de material para classificagcao
Madeira

MDF

Ferragem

Cola

Parafusos e Pregos

Fonte: Elaborado pela Autora.

Figura 19: Planilha de configuracao do custo da mao de obra
Configuracao do custo de mao de obra
Unidade Valor
Hora de mé&o de obra R$ 9,00

Fonte: Elaborado pela Autora.
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A partir dessas configuracdes iniciais € possivel ja realizar o cadastro basico

de materiais. A Figura 20 apresenta um exemplo do cadastro preenchido. Na

coluna Tipo de Material é apresentada uma caixa de selecdo que traz as
informacdes previamente cadastradas na planilha de Tipos de Material. O usuario
deve selecionar o tipo para preencher corretamente o registro. Deve ser informado o
cédigo do material, que serd a chave de pesquisa nos cadastros posteriores, a
descricdo do material, sua medida, e seu valor médio em estoque. Para alguns
insumos como a madeira é preciso incluir o percentual de desperdicio. Esse
percentual corresponde ao desperdicio que é gerado para cada metro cubico de

produto acabado. O valor do insumo para o custeio é calculado pela planilha.

Figura 20: Cadastro de materiais disponiveis para a producao

Cadastro de materiais do estoque disponiveis para a produgédo

Valor médio  [Percentual de

Tipo Material Cédigo Material Descri¢ao Material lid Estoque desperdicio Valor para custeio
Madeira MDA-ITA-0001 Metro clbico de madeira itadba 1m3 R$ 2.500,00 50,00% R$ 3.750,00)
Madeira MDA-EUC-0001 Metro cibico de madeira eucalipto |1 m3 R$ 1.150,00 30,00% R$ 1.495,00)
Madeira MDA-FOL-OCA Folha Oca para porta interna 2,10,x0,85 R$ 150,00 0,00% R$ 150,00]
Parafusos e Pregos PAR-PEQ Parafusos pequenos para mével 1 R$ 0,03 0,00% R$ 0,03
Parafusos e Pregos PAR-PREGO Pregos para esquadrias 1 R$ 0,02 0,00% R$ 0,02
Parafusos e Pregos PAR-GRA Parafusos grandes para esquadrias 1 R$ 0,70 0,00% R$ 0,70
Ferragem FER-CRE Cremone 1 R$ 9,00 0,00% R$ 9,00
Ferragem FER-PUX-PEQ Puxador de Porta Pequeno 1 R$ 50,00 0,00% R$ 50,00
Ferragem FER-PUX-MED Puxador de Porta Médio 1 R$ 70,00 0,00% R$ 70,00
Ferragem FER-DOBR Dobradica 1 R$ 2,50 0,00% R$ 2,50
Ferragem FER-FECH Fechadura para porta 1 R$ 50,00 0,00% R$ 50,00
Ferragem FER-TRILHO Trilho para caixilhos 1] R$ 150,00 0,00% R$ 150,00
Ferragem FER-ROL-CAIX Rolamento para caixilhos 1 R$ 3,00 0,00% R$ 3,00
Ferragem FER-ROL-VENE Rolamento para veneziana 1 R$ 5,50 0,00% R$ 5,50
Ferragem FER-TRAVA Trava de seguranca 1 R$ 5,80 0,00% R$ 5,80

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

Fonte: Elaborado pela Autora.

A Figura 21 apresenta o quadro de cadastro de produtos. E necessario que o
usuario selecione o tipo de produto, de uma lista de selecédo que apresenta os tipos
previamente cadastrados como Tipos de Produto, informe o cédigo unico do produto,

sua descricdo e medida.
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Figura 21: Cadastro de Produtos

Cadastro de Produtos

Tipo de Produto Codigo Descricdo Medida
Janela com caixilhos simples e
Esquadria — Janela JAN-VEN-125x120-GRA veneziana pantografica em grapia 1,20x1,50
Janela veneziana com caixilhos
simples e veneziana pantografica em
Esquadria — Janela JAN-VEN-120x150-1TA itatiba 1,20x1,50
Esquadria — Janela JAN-MAX-060x060-GRA Janela Maxiar simples Grapia 0,60x0,60
Esquadria — Janela JAN-MAX-060x060-ITA Janela Maxiar simples Itauba 0,6x0,6
Esquadria — Janela JAN-COR-120X150-ITA Janela s6 caixilho de correr em Itauba |1,20x1.,50

Esquadria — Janela

JAN-COR-120X150-GRA

Janela s6 caixilho de correr em Grapia

1,20x1,50

Esquadria — Porta POR-MAC-0,80x2,10-GRA Porta Macica Grapia 0,80x2,10
Esquadria — Porta POR-MAC-0,80x2,10-ITA Porta Macica Itauba 0,80x2,10
Esquadria — Porta POR-OCA-0,80x2,10 Porta Semi Oca 0,80x2,10
Esquadria — Porta POR-MAC PIV-110x210-GRA Porta Macica Pivotante em Grapia 1,10x2,10

Fonte: Elaborado pela Autora.

7.2 CADASTRO DAS CONFIGURACOES

A primeira configuracdo que deve ser cadastrada € a de custos por operacao,
independentemente dos produtos. Essa configuracdo deve expressar o custo de
operacdo de uma maquina por minuto de funcionamento. Cada maquina tem um
motor com uma poténcia de consumo de energia propria e possui insumos para
operagcdo proprios. Por exemplo, a maquina lixadeira que além do consumo de
energia consome lixas que duram tempos determinados de operagdo. A Figura 22

apresenta uma ilustracdo da planilha de configuracéo do custo de operacdes.

Figura 22: Configuracado dos custos por operacao

Configuracao dos custos por operacao

Operacao Maquina Custo por minuto
Corte Bruto Tragador R$ 0,06
Corte Especifico Serra R$ 0,06
Desempenar Desempenadeira R$ 0,07
Plainar Plaina R$ 0,03
Corte de Preciséo Esquadrejadeira R$ 0,05
Lixar Lixadeira R$ 0,03
Fresas e Encaixes Tupia R$ 0,07
Furar Veneziana Furadeira de Veneziana R$ 0,04
Mé&o de obra Recurso Humano R$ 0,15

Fonte: Elaborado pela Autora.
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Para auxiliar o registro de custos de operacdes foi necessario criar calculos
auxiliares para o preenchimento dos custos de insumos das maquinas e gasto em
energia, conforme apresentado na Figura 23. O custo por minuto apresentado na

figura anterior é resultado de um arredondamento.

Figura 23: Calculo dos custos de consumo das maquinas

cv 0,745 \Valor kwWh 0,72256

1HP 0,735

Magquina Poténcia 1 hora Custo lhora |Custo 1l minuto  |Demais custogTotal por minuto
Tracador 6 4,47 3,229843 0,053831 0,001500 0,055331
Serra 7 5,215 3,768150 0,062803 0,000667 0,063469
Desempenadeira 75 5,5875 4,037304 0,067288 0,001333 0,068622
Plaina 3 2,235 1,614922 0,026915 0,001667 0,028582
Esquadrejadeira 5 3,725 2,691536 0,044859 0,003750 0,048609
Lixadeira 3,5 2,6075 1,884075 0,031401 0,002083 0,033485
Tupia 7,5 5,5875 4,037304 0,067288 0,000833 0,068122
Furadeira de Veneziana 4 2,98 2,153229 0,035887 0,000303 0,036190

Fonte: Elaborado pela Autora.

A partir dos cadastros basicos e da configuracao inicial dos custos de cada
operacdo € possivel realizar as configurac6es mais importantes para a obtencéo do

custo do produto: operagdes por produto e materiais por produto.

No mapeamento das operacfes € necessario que 0 usuario primeiramente
escolha um produto ja cadastrado e preencha na linha da planilha cada operacéo e
seu tempo em minutos. Para isso, ele ira escolher a operacdo de uma lista de
selecdo, informar os minutos e obter o custo daquela operacao para aquele produto.
A planilha ir4 totalizar o custo de todas as operagBes que forem escolhidas pelo
usuario. A Figura 24 ilustra um recorte da planilha de configuracdo de operacdes

para os produtos.



66

Figura 24: Configuracado das operacdes por produto

Configuracdo das operacdes que acontecem para
a producao de cada produto. Cada linha contém a
configuragao de um produto. Operagdo 1 Operagdo 2

Custo Custo
Produto Operacdo  (Tempo (min) (Operagdo |Operacdo | Tempo (min) [Operagio
JAN-VEN-125x120 Corte Bruto 30 R$ 1,66|Corte Especifi 20 R$ 1,27
POR-OCA-210x085 Corte Bruto 30 R$ 1,66|Corte Especifi 20 R$ 1,27
JAN-VEN-125x120-GRA Corte Bruto 30 R$ 1,66/Corte Especifi 20 R$ 1,27
JAN-COR-120X150-ITA Corte Bruto 30 R$ 1,66|Corte Especifi 60 R$ 3,81
JAN-COR-120X150-GRA Corte Bruto 30 R$ 1,66|Corte Especifi 60 R$ 3,81
JAN-MAX-060x060-GRA Corte Bruto 20 R$ 1,11|Corte Especifi 25 R$ 1,59
JAN-MAX-060x060-I TA Corte Bruto 20 R$ 1,11|Corte Especifi 25 R$ 1,59
POR-EXT-100X210-GRA Corte Bruto 40 R$ 2,21|Corte Especifi 60 R$ 3,81
POR-EXT-100X210-ITA Corte Bruto 40 R$ 2,21|Corte Especifi 60 R$ 3,81
POR-MAC PIV-110x210-GRA Corte Bruto 40 R$ 2,21|Corte Especifi 60 R$ 3,81
POR-MAC-PIV-110x210-ITA Corte Bruto 40 R$ 2,21|Corte Especifi 60 R$ 3,81
POR-MAC-0,80x2,10-GRA Corte Bruto 40 R$ 2,21|Corte Especifi 60 R$ 3,81
POR-MAC-0,80x2,10-ITA Corte Bruto 40 R$ 2,21|Corte Especifi 60 R$ 3,81
BAL-MDF-BRA-150X090 R$ 0,00/Corte Especifi 180 R$ 11,42

Fonte: Elaborado pela Autora.

Para o mapeamento dos materiais de cada produto, € preciso que 0 usuario

escolha o produto previamente cadastrado, e informe para cada material

selecionado na linha a quantidade necesséaria. A planilha produz um total por

material no produto e um totalizador de todos os custos de material escolhidos para

o produto. A Figura 25 apresenta um exemplo da planilha de configuracéo.

Figura 25: Configuracdo dos materiais por produto

Configuracéo dos materiais

para cada produto. Cada linha

contém os materiais

selecionados para o produto.

Produto Material Quantidade |Valor Material |Material Quantidade |Valor Material |Material Quantidade |Valor Material
JAN-VEN-125x120-GRA MDA-GRA-004 0,26 R$ 845,00 PAR-PEQ 50 R$ 1,25 PAR-PREGO 12 R$ 0,24
JAN-COR-120X150-ITA MDA-ITA-0001 0,15 R$ 721,50 PAR-PEQ 40 R$ 1,00 PAR-PREGO 8| R$ 0,16|
JAN-COR-120X150-GRA MDA-GRA-004 0,15 R$ 487,50 PAR-PEQ 40 R$ 1,00 PAR-PREGO 15 R$ 0,30
JAN-MAX-060x060-GRA MDA-GRA-004 0,08 R$ 260,00 PAR-PEQ 10 R$ 0,25 PAR-PREGO 15 R$ 0,30
JAN-MAX-060x060-ITA MDA-ITA-0001 0,08 R$ 384,80/ PAR-PEQ 10 R$ 0,25 PAR-PREGO 15 R$ 0,30
POR-MAC-0,80x2,10-GRA MDA-GRA-004 0,18 R$ 585,00 PAR-PEQ 15 R$ 0,38 PAR-PREGO 8 R$ 0,16|
POR-MAC-0,80x2,10-ITA MDA-ITA-0001 0,18 R$ 865,80 PAR-PEQ 15 R$ 0,38 PAR-PREGO 8 R$ 0,16|
POR-MAC PIV-110x210-GRA MDA-GRA-004 0,22 R$ 715,00 PAR-PEQ 20 R$ 0,50 PAR-PREGO 8 R$ 0,16|
POR-MAC-PIV-110x210-ITA MDA-ITA-0001 0,22 R$ 1.058,20 PAR-PEQ 20 R$ 0,50 PAR-PREGO 8 R$ 0,16|
POR-EXT-100X210-GRA MDA-GRA-004 0,18 R$ 585,00 PAR-PEQ 25 R$ 0,63 PAR-PREGO 8| R$ 0,16|
POR-EXT-100X210-ITA MDA-ITA-0001 0,18| R$ 865,80 PAR-PEQ 25 R$ 0,63 PAR-PREGO 8| R$ 0,16]

Fonte: Elaborado pela Autora.
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A configuragdo das operagfes para o produto produz a informacdo do custo
total de operacfes e méo de obra direta a partir do que foi preenchido pelo usuario.
A configuracdo dos materiais do produto produz a informacdo do custo direto dos
materiais e insumos que fazem parte da estrutura do produto de acordo com o que
foi preenchido pelo usuario. A partir dessas duas configuracdes € que se torna
possivel obter o custo direto total de cada produto, conforme sera apresentado na

préxima secao.

7.3 CONSOLIDACAO DOS CUSTOS DE PRODUTO E OBTENCAO DO CUSTO DO
PEDIDO

Por fim, a ferramenta apresenta uma planilha de consolidacdo dos custos
diretos para cada produto. Basta o usuéario escolher um produto. Se as
configuracbes anteriores do produto ja estiverem cadastradas, a planilha ira
apresentar o resultado consolidado do custo direto do produto. Ainda € possivel que
seja incorporado o custo de mao de obra de instalacdo diretamente ligada ao
produto. A Figura 26 apresenta a ilustracdo desta tabela. A gestdo da empresa
solicitou que o tempo de instalacdo fosse colocado separado da configuracdo das
operacdes do produto e apresentado na tabela de consolidacdo dos custos.
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Figura 26: Tabela de consolidacdo dos custos diretos dos produtos

Tabela de consolidacao dos custos de cada produto, incluindo as horas de mao de obra para instalacao.

Tempo de médo de obra  |Custo mao de obra
Produto Custo Materiais Custos Operacdes para instalacdo (horas) para instalagdo Custo Produto
JAN-VEN-125x120-
GRA R$ 1.199,09 R$ 67,83 R$ 18,00 R$ 1.284,92
BAL-MDF-BRA-
150X090 R$ 130,04 R$ 73,94 R$ 9,00 R$ 212,98
COZ-MDF-BRA-
400X280 R$ 586,04 R$ 122,13 R$ 27,00 R$ 735,17
DOR-MDF-BRA-
300X280 R$ 350,04 R$ 111,82, R$ 27,00 R$ 488,86
JAN-COR-120X150-
GRA R$ 529,10 R$ 89,20 R$ 9,00 R$ 627,30
JAN-COR-120X150-
ITA R$ 762,96 R$ 89,20 R$ 9,00 R$ 861,16
JAN-MAX-060x060-
GRA R$ 278,15 R$ 26,45 R$ 9,00 R$ 313,60
JAN-MAX-060x060-
ITA R$ 402,95 R$ 26,45 R$ 9,00 R$ 438,40
POR-EXT-100X210-
GRA R$ 630,59 R$ 54,50 R$ 18,00 R$ 703,09
POR-EXT-100X210-
ITA R$ 911,39 R$ 54,50 R$ 18,00 R$ 983,89
POR-MAC PIV-
110x210-GRA R$ 830,66 R$ 54,50 R$ 18,00 R$ 903,16

Fonte: Elaborado pela Autora.

Ainda € possivel que o usuario use essas informagcfes para obter um

orcamento preliminar para um pedido especifico. Para tanto foi implementada uma

planilha auxiliar que permite que sejam configurados os pedidos. O usuario deve

selecionar cada produto e informar sua quantidade no pedido. A planilha informara o

custo daquele produto naquele pedido e totalizara o custo direto total do pedido. O

usuario podera incluir alguns dos custos indiretos para esse pedido como custos de

instalacdo e custo do transporte. O usuéario também pode informar a margem

percentual, que deve ser suficiente para absorver os custos indiretos de producao

mais o lucro desejado. A planilha realiza os calculos e sugere um preco para o

pedido, permitindo que seja feito um orcamento inicial para o cliente. A Figura 27

apresenta um exemplo de preenchimento da planilha auxiliar.



Figura 27: Configuracdo de um pedido

Configuracdo do preco do pedido de acordo com a selecao de produtos e os
demais custos associados a instalacdo e transporte do pedido.

Produto Quantidade |Custo

JAN-VEN-125x120-GRA 4 R$ 5.139,70

POR-MAC-PIV-110x210-ITA 1 R$ 1.246,36

POR-MAC-0,80x2,10-GRA 4 R$ 2.832,14
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00
R$ 0,00

Custo Total dos Produtos R$ 9.218,20

Demais custos de instalacéo

Custo de transporte

Margem 30,00%)

Preco do Pedido R$ 11.983,66)

Fonte: Elaborado pela Autora.
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Dessa forma a empresa tem uma maneira de sistematizar o registro de seus

custos diretos de producédo. Depois de registradas as informacdes basicas, simples

atualizac6es como o valor do preco da energia ou do valor médio de estoque de um

determinado material sdo refletidas para todos os produtos associados.

E importante que a empresa estabeleca em um futuro proximo a margem

percentual que deve ser atribuida para a absor¢éo de custos indiretos de producéo.
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8. CONTRIBUICOES E CONSIDERACOES FINAIS

Como contribuicdo principal deste trabalho estd a elaboracdo de uma
abordagem para que a empresa foco possa registrar e consolidar os custos diretos
de seus produtos. O principal desafio neste caso especifico foi a diversidade de
produtos que podem ser obtidos quando uma empresa de producéo de projetos por
encomenda permite que o cliente configure seu pedido de maneira muito flexivel.
Dessa forma, ndo € possivel determinar todos os produtos e seus custos. E preciso,
sim, estabelecer uma forma da organizagcdo manter uma base de conhecimento ao
longo do tempo e ir refinando seu conhecimento sobre os proprios custos de

producao.

Nesse sentido, outra contribuicdo importante desse trabalho é o mapeamento
das operacdes do processo produtivo. Esse mapeamento permite avaliar aspectos
da capacidade produtiva e operacdes que inserem custos maiores ao produto, como
por exemplo, gargalos na producdo que inserem esperas e maguinas que
consomem mais tempo e energia. Também é contribuicdo deste trabalho a sugestao
para que a organizacao faca o0 mapeamento da lista de materiais de cada produto,

para que 0s custos possam ser registrados com maior veracidade.

As limitacdes enfrentadas foram, em um primeiro momento, o0
desconhecimento da autora sobre o tipo de negoécio da organizacéo e a dificuldade
da prépria empresa em mensurar seus custos unitario dos insumos, uma vez que o

conhecimento é empirico dos gestores.

Uma visdo mais aprofundada sobre os custos diretos de producdo ajuda a
organizacao a realizar um planejamento direcionado aos seus objetivos futuros. Um
estudo para reducdo de custos podera ajudar a organizacdo a ganhar mais e
eventualmente praticar precos que podem ser importantes para a decisao do cliente
na contratacdo de um projeto. A impressao levantada junto a administracdo sobre o
trabalho realizado foi muito positiva, uma vez que muitas das informacdes sobre

custos passavam despercebidas pelos gestores.

Porém, para essa organizacdo foco do trabalho outros aspectos de custos
ainda poderiam ser estudados como trabalhos futuros. Primeiramente seria

importante avaliar a programacdo da ordem de producédo para a fabrica de forma a
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melhor aproveitar a capacidade de produgcdo e a méao de obra disponiveis,
identificando os gargalos que hoje existem na producdo. Uma sugestdo para
expansdo da capacidade produtiva seria mudar 0 processo para que 0S
colaboradores executassem operacdes especificas e ndo todo o processo de
producgédo do inicio ao fim. Outro ponto que poderia ser foco de estudo € o da gestao
do estoque de insumos de producdo. Para tanto, seria importante avaliar
ferramentas disponiveis para o gerenciamento do estoque e gerar economia no
momento da compra e da utilizacdo da matéria-prima. Por fim, ainda dentro do tema
custos, seria importante avaliar o custeio total da organizagdo considerando os
custos diretos e indiretos de producdo elaborando indicadores para

acompanhamento futuro.

Como consideracdo final deste trabalho, € importante ressaltar que em
empresas de pequeno porte a gestdo precisa de ferramentas que lhe fornecam
insumos para um planejamento a longo prazo. Embora a empresa foco do trabalho
seja pequena e aparentemente o conhecimento dos gestores seja suficiente para
manter a empresa operando e com resultados positivos, € preciso considerar-se a

possibilidade de expansao do negécio e a sucessédo na familia.

O mapeamento de custos diretos € s6 um primeiro passo na direcao da
profissionalizacéo da gestdo de forma a obter melhor visualizacdo sobre seu negécio
e realizar simulagcfes sobre sua expansao. De fato, isso j& auxilia a empresa no
sentido de fazer previsbes mais acertadas de precos e de necessidade de material
para producédo. Porém, ainda existem muitos aspectos que podem ser evoluidos na
guestdo dos custos para que a empresa obtenha melhores resultados em seu

mercado de atuacao.
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APENDICE A: CODIGOS DOS PRODUTOS ELABORADO PELA ORGANIZAGCAO

A gestdo da organizacdo definiu cddigos para seus principais produtos,

conforme segue:

Cédigo do Produto Descricado Produto Medida
Janela com caixilhos simples e veneziana
JAN-VEN-125x120-GRA pantografica em grapia 1,20x1,50
Janela veneziana com caixilhos simples e
JAN-VEN-120x150-ITA veneziana pantografica em itauba 1,20x1,50
JAN-MAX-060x060-GRA Janela Maxiar simples Grapia 0,60x0,60
JAN-MAX-060x060-ITA Janela Maxiar simples Itauba 0,6x0,6
JAN-COR-120X150-ITA Janela s caixilho de correr em Itauba 1,20x1.,50
JAN-COR-120X150-GRA Janela sé caixilho de correr em Grapia 1,20x1,50
POR-MAC-0,80x2,10-GRA Porta Maciga Grapia 0,80x2,10
POR-MAC-0,80x2,10-ITA Porta Maciga Itauba 0,80x2,10
POR-OCA-0,80x2,10 Porta Semi Oca 0,80x2,10
POR-MAC PIV-110x210-GRA Porta Maciga Pivotante em Grapia 1,10x2,10
POR-MAC-PIV-110x210-ITA Porta Maciga Pivotante em Itauba 1,10x2,10
POR-EXT-100X210-ITA Porta externa Itauba 1,00x2,10
POR-EXT-100X210-GRA Porta externa Grapia 1,00x2,10
COZ-MDF-BRA-400X280 Cozinha em MDF branco 4,00x2,80
DOR-MDF-BRA-300X280 Dormitorio em MDF branco 3,00X2,80

BAL-MDF-BRA-150X090

Balcao em MDF branco

1,50X0,90
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