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Resumo: Visando facilitar a apuracdo dos custos de transformacdo dos itens
produzidos por uma metallrgica, criou-se um sistema para calculd-los por meio de
niveis de dificuldade, em que cada nivel acresce um percentual sobre o custo de mao
de obra para fabricacdo das pecas. O problema identificado foi a falta de validac&o
desse método para verificar se tais niveis refletem ou néo todo o esforco gerado para
fabricar o produto. Sendo assim, o presente trabalho tem como objetivo validar a
mensuracdo atual dos custos de transformacédo através do método de custeio
denominado Unidade de Esforco de Producdo (UEP). Tal procedimento, segue oito
etapas para ser implantado. Inicialmente, a fabrica foi dividida em Postos Operativos
(POs), e ao longo de um més foram coletados os tempos de passagem das pecas por
cada PO. Com a colaboracéo da controladoria e dos coordenadores dos setores da
fabrica, foram apurados os custos para manter o funcionamento desses postos no
decorrer do intervalo analisado. Seguindo as etapas de implementacdo do método,
foram obtidos aos esfor¢os de producéao (UEPS) gerados para fabricar as pegas. Com
os valores em maos, foram comparados 0s numeros alcangcados utilizando o método
das UEPs e o vigente, notando-se uma discrepancia entre eles em determinados
itens. Os resultados desse trabalho podem ser usufruidos a favor da empresa, visando
aumentar sua competitividade no mercado e reduzir gastos de producéo.
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1 INTRODUCAO

Frente ao atual cenario competitivo, para que uma empresa se mantenha
no mercado gerando lucro e evoluindo, as informacdes sobre os custos precisam ser
claras e confidveis, pois auxiliam nas medicbes de desempenho e,
conseguentemente, nas tomadas de decisdes.

Atualmente, existem diversos Métodos de Custeio aceitos pelas industrias.
Entre eles, destacam-se o Custeio por Absor¢céao, o Custeio Variavel, o Custeio ABC
e 0 Método da Unidade de Esfor¢o de Producédo (UEP). Cada método aplica-se melhor
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em determinados processos e situacdes, podendo ser utilizados em conjunto para um
melhor resultado.

O processo de fundicdo permite que sejam realizadas uma série de
produtos de diversas geometrias, tamanhos e graus de complexidade. Tais
variedades implicam em etapas diferentes na fabricacdo e acabamento das pecas,
podendo resultar em variagcdes no tempo de méo de obra, consumo de insumos e
custos operacionais nos diferentes postos operativos da empresa, alterando os custos
de cada produto dependendo das suas particularidades.

Na metallrgica em estudo, inicialmente, os custos de transformacdo eram
apurados com base no tempo de producao de cada item. Quando uma nova peca era
inserida dentro da fabrica para producdo, o responsavel pelas fichas técnicas era
encarregado de cronometrar o tempo de fabricacdo da peca em cada processo
necessario para chegar ao produto.

Considerando que a empresa nao tem uma linha de produtos pré-definida
e fabrica qualquer projeto que o cliente necessite, desde que seja viavel, torna-se
necessario orcar o valor do item antes mesmo dele passar pelos processos produtivos
da fabrica. Com isso, notou-se uma divergéncia entre o valor estipulado e o custo real,
tendo em vista que ndo era possivel conhecer o tempo que o produto levaria para ser
fabricado antes de produzi-lo.

Visando solucionar tal problema, os custos de transformacdo passaram a
ser calculados por meio de niveis de dificuldade, que foram elencados mediante
analises dos coordenadores dos setores. Estes consideraram 0S processos e
caracteristicas que demandavam mais tempo e atencdo dos colaboradores
envolvidos, e o que dificultava na execucdo do seu trabalho. Tais niveis eram
estimados e inseridos durante a avaliacdo prévia do projeto solicitado pelo cliente,
tornando os orcamentos e custos levantados mais precisos antes da producao das
pecas, mitigando o problema inicial.

Atualmente, os custos sdo apurados desta forma, porém ainda nao foi
realizada uma validagéo para verificar se os niveis de dificuldades refletem de fato
aos esforcos demandados para produzir tais pecas.

Com o intuito de legitimar o procedimento de apuragcéo dos custos, optou-
se em utilizar o método da Unidade de Esfor¢co de Producéo (UEP), que tem como

caracteristica unificar a fabrica por meio de uma unidade de medida para producao,
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chamada de UEP. Nesse método, os produtos serdo individualizados e diferenciados
com base no seu tempo de passagem por cada posto operativo.

Apéds as andlises requeridas para aplicagdo do método UEP, os valores
encontrados foram comparados com o0s que vinham sendo considerados pela
empresa por meio do método dos niveis. Dessa forma, foi possivel obter um

comparativo entre os custos de transformacéo gerados pelos dois métodos.

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

O presente capitulo tem como objetivo apresentar nocdes bésicas a
respeito de custos e explicar o método utilizado.

2.1 CUSTOS

Os custos de transformacdo resultam do esforco necessario para
transformar a matéria prima em produto acabado, considerando méo de obra direta
(MOD), custos com energia elétrica e insumos, entre outros (BRUNI, 2008).

Os custos de mao de obra direta (MOD) sdo os custos relacionados aos
profissionais que estédo de fato envolvidos no processo de transformacéo da matéria-
prima, aqui sdo considerados os custos com salarios e encargos. Ja a mao de obra
indireta refere-se aos profissionais que fazem parte da empresa que nado estao
diretamente envolvidos na fabricacdo das pecas.

J& os custos indiretos de fabricacéo (CIF) sédo todos os gastos utilizados no
processo de fabricacdo do produto, que para serem mensurados precisam de algum
critério de rateio. Sao os custos que ndo estédo diretamente ligados ao produto, como
por exemplo a energia elétrica, salarios dos gerentes e funcionarios do escritorio,
depereciacdo de maquina e entre outros (BORNIA, 2009).

Os custos sao classificados em categorias especificas, de acordo com a
facilidade de identificacdo no produto, sendo chamados de custos diretos ou indiretos,
ou quanto ao volume produzido no periodo, conhecidos como variaveis ou fixos
(WERNKE, 2005).

Os custos fixos séo constantes e independem do volume de producao, ou
seja, ndo se alteram mesmo que a empresa nao produza nada em determinado més.

Ja os custos variaveis dependem diretamente da quantidade produzida em
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determinado periodo, ou seja, quanto maior a producdo, maior 0S custos variaveis
(WERNKE, 2005).

Depreciacdo é a desvalorizacdo de bens ou ativos de uma empresa, ou
seja, a diferenca entre o preco de compra e o seu valor de troca. Ela pode decorrer
do desgaste devido ao uso do equipamento, sendo assim, de ordem fisica. Ou de
ordem funcional, quando uma maquina nao se adapta a novas fun¢des, como quando

a tecnologia de um equipamento foi superada por novas tecnologias (PINI, 2007).

2.2 METODO UEP

O método da unidade de esforco de producdo (UEP) teve inicio na Franca,
criado por Georges Perrin. No principio, era denominado de GP, um método de céalculo
e alocacao de custos e controle de gestdo. Alguns anos depois de ter entrado em
desuso, Franz Allora modificou o método GP, criando o método das UP’s ou método
das UEP’s, e trouxe para o Brasil sendo implementado em industrias de Santa
Catarina no final da década de 1970 (WERNKE, 2005).

Esse método se da pela unificagdo da producdo, determinando uma
unidade de medida conhecida como UEP, que é comum a todos os produtos e
processos da empresa. Essa unificagcdo parte do conceito de esfor¢co de producéo,
que é o trabalho realizado para transformar a matéria-prima em produto acabado, e
leva em consideracdo desde os esforcos intelectuais de planejamento de producéo
até os de mao de obra direta (BORNIA, 2009).

O método UEP trabalha apenas com os custos de transformacao. Os
custos de matéria-prima devem ser analisados separadamente por outro método
(BORNIA, 2009). Esse sistema segue oito etapas para ser implementado, mostradas

na Fig. 1.
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Figura 1: Sequéncia para implantacdo do método UEP.

Divisdo da fabrica Calculo dos
Método UEP em postos —> .,
. indices de custos
operativos
|
\/
Obtencdo dos Célculo dos
Escolha do .
tempos de —> potenciais
produto base .
passagem produtivos
|
\/
Dete‘rmlnagao dos Mensuracgdo da Cdélculo dos custos
equivalentes dos ~ —> N
producao total de transformacao
produtos

Fonte: Autor (2023)

Os subcapitulos a seguir dardo uma breve explicacdo do que cada etapa

do método se trata, e de como realizar os calculos necessarios.

2.1.1 Diviséo da fabrica em postos operativos

Os postos operativos estdo diretamente ligados aos produtos e dividem-se
de acordo com as operacoes de transformacéo a serem executadas.

Cada posto operativo pode ser formado por apenas uma maquina, ou por
um conjunto de operacdes, desde que elas sejam homogéneas. Pode ocorrer também
de uma maquina ter mais de um posto operativo, caso as operacdes feitas nos
produtos sejam diferentes (WERNKE, 2005).

2.1.2 Célculo dos indices de custos

Nessa etapa determinam-se os custos de transformacéo de cada posto operativo por
hora trabalhada (R$/h), chamados de foto-indices. Sdo considerados todos os
insumos consumidos pelos postos operativos, com excecao de matérias-primas como

ja dito anteriormente (BORNIA, 2009). A Tab. 1 mostra como é realizado o calculo.
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Tabela 1: Exemplo do célculo custo/hora por posto operativo.

Posto Mé&o-de- Energia Nimero de Custos/hora por

operativo obra (R$) Elétrica (R$) Total (R$) horas/més posto (R$)
Moldagem 1.000,00 1.000,00 2900,00 220 13,18
Fundicéo 1.200,00 1.500,00 3500,00 220 1591
Rebarbacéo 1.500,00 1.200,00 3500,00 220 15,91
Acabamento 900,00 1.300,00 3200,00 220 14,55
Total 4.600,00 5.000,00 13.100,00 - -

Fonte: Autor (2023)

2.1.3 Obtencéo dos tempos de passagem

O terceiro passo € a apurar 0s tempos de passagem dos produtos por cada
posto operativo que se faz necessario para sua transformacao. Como para calcular os
indices de custos foram considerados o padrdo de tempo “hora”, nessa etapa 0s
tempos também devem ser considerados em hora (WERNKE, 2005). A Tab. 2 mostra

como é realizado o célculo.

Tabela 2: Exemplo calculo tempo de passagem dos produtos pelos postos operativos (em horas).

Posto Operativo Tempo (h) Produto A Tempo (h) Produto B
Moldagem 0,12 0,15
Fundicéo 0,05 0,06
Rebarbacéo 0,10 0,09
Acabamento 0,15 0,17

Total 0,55 0,47

Fonte: Autor (2023)

2.1.4 Escolha do produto base

O produto base pode ser um item que de fato existe e é produzido pela
empresa, pode ser um conjunto de produtos, ou até mesmo um produto ficticio.
Também pode ser considerado como produto base os tempos médios de passagem
pelos postos operativos.

Esse produto deve representar a maior parte da estrutura produtiva da
empresa. O ideal € que ele passe pela maioria dos postos operativos, ou pelos menos
pelos principais.

Com o produto base escolhido e os tempos de passagem apurados, calcula-se o custo

do produto base para cada posto operativo, chamado de foto-custo. Esse calculo &
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feito multiplicando o custo/hora (R$) pelo tempo de passagem em determinado posto

operativo (WERNKE, 2005). A Tab. 3 mostra como € realizado o calculo.

Tabela 3: Exemplo calculo do produto base.

Produto A Custo/hora por Tempo de passagem Custo do produto base
posto (R$) (horas) (R9)

Moldagem 13,18 0,12 1,58

Fundigao 15,91 0,05 0,80

Rebarbacéo 15,91 0,10 1,59

Acabamento 14,55 0,15 2,18

Total - - 6,15

Fonte: Autor (2023)

2.1.5 Calculo dos potenciais produtivos

O potencial produtivo de um posto operativo refere-se a quantidade de
esforco de producao acarretado pelo funcionamento do posto por uma hora. O célculo
se da pela divisdo do foto-custo pelo foto-indice. Desde que a estrutura de fabricacéo
da empresa ndo seja alterada, os potenciais produtivos continuam constantes.
(BORNIA, 2009).

Nessa etapa é possivel analisar os gargalos existentes, verificando em
quais postos operativos as pec¢as costumam ficar mais tempo. Assim se consegue
tomar decisbes, tanto com aumento de funcionarios, horas extras, ou até mesmo

ampliar o niumero de maquinas e equipamentos. A Tab. 4 mostra como é realizado o

calculo.
Tabela 4: Exemplo calculo potencial produtivo (UEP/H).
Produto A Custo/hora por Foto Custo Base Potencial Produtivo
posto (R$) Total (R$) (UEP/hora)

Moldagem 13,18 6,15 2,14
Fundigéo 15,91 6,15 2,59
Rebarbacao 15,91 6,15 2,59
Acabamento 14,55 6,15 2,37

Fonte: Autor (2023)
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2.1.6 Determinacao dos equivalentes dos produtos

Os equivalentes dos produtos em UEP referem-se ao somatoério dos
esforcos absorvidos pelo produto ao passarem pelos postos operativos, de acordo
com seus tempos de passagem.

O calculo dos equivalentes dos produtos em UEP se da pela multiplicacéo
dos tempos de passagem do produto pelo potencial produtivo, e por fim soma-se o
total para cada produto (WERNKE, 2005). A Tab. 5 mostra como é efetuado o célculo.

Tabela 5: Exemplo do célculo do equivalente do produto em UEP.

Postos operativos ;—ae?s,gggri PoteFUcllz?DI/agorc;;mvo Equivalentes em UEP
Moldagem 0,12 2,14 0,257
Fundicéo 0,05 2,59 0,129
Rebarbacéo 0,10 2,59 0,259
Acabamento 0,15 2,37 0,355

Total - - 1,000

Fonte: Autor (2023)

2.1.7 Mensuracgéo da producao total

Nessa etapa, calcula-se a quantidade total produzida pela empresa em
determinado periodo. Considerando que a empresa se torna uma “monoprodutora” ao
transformar seus produtos em UEP, a mensuragao da quantidade produzida se torna
simples, sendo necessério somente multiplicar as quantidades fabricadas pelo
numero de UEP’s (WERNKE, 2005). A Tab. 6 mostra os resultados do calculo,

considerando que a quantidade produzida no més do produto “A” tenha sido de 150.

Tabela 6: Exemplo do célculo da producao total em UEP no periodo de um més.

Produto A
Quantidade 150
Equivalente em UEP 1,00

Total em UEP no periodo 150
Fonte: Autor (2023)
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2.1.8 Calculo dos custos de transformacéao

Para obter o custo de transformacéo de cada unidade produzida, € preciso
dividir os gastos totais com os postos operativos no més pela produgao total em UEP’s
no mesmo periodo. Em seguida, multiplica-se o valor unitario (em R$) da UEP
encontrada pelos equivalentes em UEP ja calculados (WERNKE, 2005). A Tab. 7
mostra os valores desse célculo, considerando que os custos de transformacéao foram
de R$13.100,00 conforme Tab. 1 e a producéao total de UEPs conforme a Tab. 6.

Tabela 7: Exemplo do célculo do valor unitario (em $) da UEP do periodo e célculo de transformagéo

unitario dos produtos ($).

Valor da

Custo tota[de Producdo total de UEP no Equivalente da Custo de =
transformacéo no ; . Transformacao
: UEPs do periodo periodo UEP do produto o
periodo (R$) (R$) Unitario (R$)
13100 150,00 87,33 1,00 87,33

Fonte: Autor (2023)

3 PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL

Com o objetivo de implantar o método UEP na empresa em estudo, foram

respeitas as etapas descritas na Fig.1.

3.1 DIVISAO DA FABRICA EM POSTOS OPERATIVOS

Seguindo as etapas descritas no fluxograma, primeiramente foi realizada a
divisdo da fabrica em postos operativos. Considerando que ndo é necessario que um
posto operativo seja composto por apenas uma maquina, desde que seja mantido o
principio da homogeneidade dos processos produtivos em determinado posto, a
divisao foi efetuada por setores, considerando moldagem, fusdo, e acabamento como
postos operativos. A Fig. 2 mostra 0s postos operativos na fabrica seguindo a ordem
descrita.
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Figura 2: Postos Operativos.

Fonte: Autor 202

3.2 CALCULO DOS INDICES DE CUSTOS

Na segunda etapa foram calculados os custos de transformacéo de cada
posto operativo. Juntamente com a gestdo da empresa, foram apurados todos o0s
custos necessarios para o funcionamento dos postos no periodo de um més. Dentre
esses custos estdo insumos, mao de obra e energia elétrica.

Quanto aos materiais de consumo (insumos), cada item € langcado na conta
contabil a qual pertence quando € comprado, facilitando o levantamento dos gastos
para cada setor. Atualmente as requisicdes sao feitas por cada gerente por meio do
sistema, mas ainda ndo séo separadas por setores. Dessa forma, ha a necessidade
de acessar esses registros pela entrada da nota.

Os valores de custos com méo de obra foram fornecidos pelo setor de
recursos humanos e pela contabilidade, considerando salarios e encargos.

J& para se ter os custos com manutencdo, foi feito um rateio, considerando
que hoje séo dois funcionarios responsaveis pela manutengéo de toda a fabrica. Os
gastos com os materiais utilizados por eles sédo lancados todos na mesma conta
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contabil, sem discriminar os setores para 0S quais essas manutencdes foram
necessarias. Sendo assim, foi preciso ratear esses custos de acordo com as
informacdes fornecidas pelo coordenador da manutencdo sobre as maquinas que
necessitam de maior atengao por parte dele.

Hoje os gastos com energia elétrica sdo separados entre os fornos e o
restante da fabrica, tendo que ser calculados considerando a poténcia de cada
maquina nos postos e o tempo que elas ficam ligadas.

Os custos de depreciagao nao foram considerados, visto que o parque fabril
como um todo apresenta elevada vida econdémica, sendo considerado entdo como ja
depreciados.

Todos os valores encontrados dizem respeito ao més de abril de 2023,

assim como os itens levantados nos processos posteriores.
3.3 COLETA DOS TEMPOS DE PASSAGEM

Na terceira etapa foram coletados os dados referentes aos tempos de
passagem das pecas por cada posto operativo. O responsavel pelas fichas técnicas

ficou encarregado de reunir esses dados, empregando a ficha da Fig. 3.

Figura 3: Modelo de ficha técnica.

MOLDAGEM Tempo (seg.) Observacao
Fabricagao de Macho
Enchimento Caixa/Reguagem
Cura
Pintura de Molde
Fechamento Moldes/Limpeza
Abaixamento Moldes

FUNDICAO Tempo (seg.) Observagao

Vazamento

ACABAMENTO Tempo {seg.) Observagao
Jateamento |
Corte de Canal
Rebolo
Esmerilhadeira
Emassar
Lixar Massa
Lixar Sinterizagao
Jateamento Il

Fonte: Autor (2023)
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Os processos mostrados, foram separados de acordo com o0 que ja é
realizado em cada P.O. no dia a dia da empresa.

Na moldagem, sdo feitos os machos, quando necessario, que sdo 0s
responsaveis por dar forma as cavidades e partes internas vazias de determino item.
Nessa fase também, sédo fabricados os moldes em areia onde o liquido sera vazado.
Para isso € necessario que se tenha o enchimento da caixa com a mistura da areia e
demais insumos que irdo compactar esse material e torna-lo o negativo da peca que
se quer obter. Apos isso, tem-se 0 momento de cura do molde obtido, para que o
mesmo possa ser retirado da caixa, hormalmente em madeira, onde foi depositado.

Em seguida é feito a pintura, quando se deseja um acabamento mais liso
no produto, e apds isso, ambas as partes sdo coladas e fechadas, para que sejam
tiradas das mesas de moldagem e levadas até o local proximo ao forno onde o metal
em seu estado liquido sera derramado através dos canais de enchimento.

Na etapa chamada de fundicdo, sdo apurados os tempos de vazamento,
que seria intervalo em que o fluido é despejado no molde, até que o0 mesmo seja
preenchido.

Apos a fusdo, as pecas sao desmoldadas e levadas até o jato, para que
seja feito a limpeza de restos de areia que costumam ficar sobre a superficie delas.
Por fim, é preciso fazer o acabamento das pecas, para que todas as rebarbas sejam
removidas, através de equipamentos como rebolos, esmerilhadeiras e retificas com

pontas montadas.

3.4 ESCOLHA DO PRODUTO BASE

Para a escolha do produto base, foi definido o item com maior volume e
que passa por todos os postos operativos, sendo ele o item F273. Apés a escolha e
com os tempos de passagem apurados, foi possivel calcular o foto-custo,
multiplicando o custo/hora (foto-indice) pelo tempo de passagem. A Fig. 4 mostra o

item escolhido.
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Figura 4: Item F273.

Fonte: Autor (2023)

3.5 CALCULO DOS POTENCIAIS PRODUTIVOS

O calculo dos potenciais produtivos foi feito por meio da ferramenta Excel,
dividindo-se o foto-custo pelo foto-indice, chegando ao esfor¢o de producgéo para uma
hora de funcionamento do posto operativo e identificando qual posto é mais produtivo.

3.6 EQUIVALENTES DOS PRODUTOS EM UEP

Nesta etapa foi determinado os equivalentes dos produtos em UEP, visto
gue cada posto operativo possui seu potencial produtivo em UEP/h. Sendo assim,
guando multiplicado pelo tempo de passagem (h) de cada produto, obtém-se o valor

em UEPs que cada produto absorve.
3.7 PRODUCAO TOTAL EM UEP’S NO MES
Para mensuracdo da producdo total, também com o uso da ferramenta

Excel, foi calculado a quantidade de UEPs produzidas no periodo, apurando a

guantidade de produtos produzidos e multiplicando pelas suas equivalentes.
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3.8 CUSTO DE TRANSFORMACAO DOS PRODUTOS

Por fim, foram calculados os custos de transformac&o unitdrios dos

produtos e comparados com os valores de custos ja existentes hoje na empresa.
4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Com os postos operativos definidos e a coleta de dados dos itens que
implicam custo a cada um deles feita, foi possivel chegar ao custo total dos postos

operativos durante o periodo de um més, conforme a Tab. 8.

Tabela 8: Custo por Posto Operativo (més).

Insumos Energia Manutencéo

Posto Operativo Mao de Obra (R$) (R$) (R$) (R$) Soma (R9$)

Moldagem 42.365,35 126.289,35 5.683,64 8.281,17 182.619,51
Fuséo 22.698,51 16.815,05 36.702,16 16.562,34 92.778,06
Acabamento 31.087,44 12.927,15 5.198,05 16.562,34 65.774,98
Total - - - - 341.172,54

Fonte: Autor (2023)

A empresa funciona nove horas por dia durante cinco dias na semana,
totalizando 180 horas mensais. Com essas informacdes e os valores encontrados na

Tab. 8, chega-se ao custo por hora em cada posto operativo conforme a Tab. 9.

Tabela 9: Custo/hora em cada PO (Foto-indices).

Horas Trabalhadas (més)

Posto Operativo Custo/Més (R$) 9h *20dias Custo/hora (R%$)
Moldagem 182.619,51 180 1.014,55
Fuséo 92.778,06 180 515,43
Acabamento 65.774,98 180 365,42

Fonte: Autor (2023)

Na sequéncia, foram coletados os tempos de passagem pelos Postos
Operativos de cada peca produzida no periodo. Dentre esses itens, esta o escolhido
como produto base (F273), e a Tab. 10 mostra o tempo de passagem desse item por

cada posto.
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Tabela 10: Tempo de passagem (h) do produto base pelos P.O.

Posto Operativo p;sgn;ggn??h)
Moldagem 0,16944
Fuséo 0,00486
Acabamento 0,16761

Fonte: Autor (2023)

Multiplicando os tempos apurados pelo Custo/Hora encontrado, conforme
mostrado na Tab. 9, chega-se ao foto-custo do produto base. Esse valor representa o

custo em R$ gasto em cada PO para fabricar determinado item, mostrado na Tab. 11.

Tabela 11: Calculo do Foto Custo do produto base F273.

Posto Operativo Tempo (h) Custo/hora (R$) Foto Custo Base (R9$)
Moldagem 0,16944 1.014,55 171,91
Fuséo 0,00486 515,43 2,51
Acabamento 0,16761 365,42 61,25

Total - - 235,66

Fonte: Autor (2023)

Com o intuito de conhecer quanto de esforco de producdo cada Posto
Operativo gera durante uma hora, multiplicou-se o foto-custo base total, mostrado na
Tab. 11, e o Custo/Hora de cada PO apresentado na Tab. 9, chegando ao Potencial
Produtivo em UEP/Hora, conforme Tab. 12.

Tabela 12: Caélculo dos Potenciais Produtivos do produto base F273 (UEP/h).

. Custo/hora Foto Custo Base Potencial Produtivo
Posto Operativo

(R$) Total (R$) (UEP/h)
Moldagem 1.014,55 235,66 4,305
Fuséo 515,43 235,66 2,187
Acabamento 365,42 235,66 1,551

Fonte: Autor (2023)

Para conhecer quanto cada produto absorve de UEP’s em cada PO,
multiplicou-se os Potenciais Produtivos encontrados na Tab. 12 pelos tempos de
passagem de cada item mostrados na Tab. 10. A Tab. 13 mostra os Equivalentes em

UEP’s do produto base encontrados por meio desse calculo.
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Tabela 13: Célculo dos Equivalentes em UEP para o produto base F273.

Potencial Produtivo

Posto Operativo (UEP/h) Tempo (h) Equivalente em UEP
Moldagem 4,31 0,169 0,729
Fuséo 2,19 0,005 0,011
Acabamento 1,55 0,168 0,260
Total - - 1,000

Fonte: Autor (2023)

A Tab. 14 mostra o resultado do céalculo anterior, aplicado nos itens mais

vendidos do periodo analisado.

Tabela 14: Equivalentes em UEP's dos produtos mais vendidos no més.

Produtos Equivalentes em UEP
F203108 8,378
F440669 12,547
F448171 2,190

Fonte: Autor (2023)

Almejando o resultado da Producéo Total em UEP’s no periodo de um més,
as quantidades de pecas fabricadas no mesmo intervalo, obtidas através do relatorio
gerado pelo sistema da empresa, foram multiplicadas pelas equivalentes em UEP’s,
encontradas por meio do calculo mencionado na Tab. 13.

A Tab. 15 mostra essa operacdo aplicada em alguns itens escolhidos
aleatoriamente para demonstracao, visto que ficaria extenso relacionar todas as pecas

produzidas pela empresa, considerando que sdo mais de 200 tipos.
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Tabela 15: Producéo total em UEP's no més

Equivalente em Quantidade de produtos Producéo Total no més
Produto UEP fabricados no més (P¢s) em UEP's
F273 1,000 2.100 2.100,000
F203108 8,378 350 2.932,312
F440667 7,950 360 2.862,010
F2617 33,319 21 699,695
F422.4 2,777 150 416,502
F440668 8,612 298 2.566,238
F203107 3,946 303 1.195,579
F437277 10,314 100 1.031,415
F20370 3,914 30 117,413
F20371 5,940 30 178,206
F20376 7,635 35 267,235
F20377 6,042 39 235,627
F203104 0,308 35 10,776
F2623 45,980 21 965,580
Total - - 45.159,859

Fonte: Autor (2023)

Com o total em UEP’s produzidas no més mostrado na Tab. 15, e
conhecendo o custo de fabricacao total do periodo calculado na Tab. 8, chega-se ao
Custo Unitario de cada UEP. Para isso, bastou dividir o custo de fabricacéo pelo total
em UEP’s (R$341.172,54/45.159,859), gerando um valor de R$7,55 por UEP.

O valor encontrado permite calcular o Custo de Transformacdo de cada
produto, objetivo principal do trabalho. Para isso, multiplicou-se o Valor da UEP no
periodo analisado, mostrado no céalculo anterior (R$7,55), pelos Equivalentes em UEP

de cada produto, mostrados na Tab. 14. Os resultados sdo mostrados na Tab. 16
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Tabela 16:; Calculo do Custos de Transformacdo em R$.

Produto Equivalente em Valor,da UEP no Custo d~e
UEP periodo (R$) Transformacédo (R$)
F273 1,000 7,55 7,55
F203108 8,378 7,55 63,29
F440667 7,950 7,55 60,06
F2617 33,319 7,55 251,72
F422.4 2,777 7,55 20,98
F440668 8,612 7,55 65,06
F203107 3,946 7,55 29,81
F437277 10,314 7,55 77,92
F20370 3,914 7,55 29,57
F20371 5,940 7,55 44,88
F20376 7,635 7,55 57,68
F20377 6,042 7,55 45,64
F203104 0,308 7,55 2,33
F2623 45,980 7,55 347,37

Fonte: Autor (2023)

Com o custo de transformacgéo calculado na Tab. 16, pode-se entao
comparar tais valores com os encontrados por meio do custo vigente. A Tab. 17 e a
Fig. 5 apresentam os resultados das comparacfes. Na ultima coluna foram analisados

0S pesos das pecas selecionadas.

Tabela 17: Comparagéo entre o Custo de Transformagao com o Método UEP e o vigente.

Custo de Custo de .
~ . Diferenca entre os Peso das
Produto Transformacao Transformacéao dois métodos (%) Pecas (Kg)
Método UEP (R$) Método Vigente (R$) 0 cas (g
F273 7,56 21,30 282% 6,400
F2832 134,69 461,18 342% 124,000
F203108 63,29 82,65 131% 13,600
F440667 60,06 43,98 73% 8,400
F2617 251,72 687,56 273% 194,400
F42274 20,98 49,55 236% 15,800
F203107 29,81 44,35 149% 7,200
FA437277 77,92 95,89 123% 17,800
F448171 16,55 9,92 60% 1,950
F440669 91,11 75,99 83% 13,500

Fonte: Autor (2023)

Analisando a Fig. 5 e comparando as particularidades das pecas, pode-se

perceber que as maiores diferencas entre 0S custos ocorreram nas peg¢as mais
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pesadas. ApdOs andlise comparativa, percebe-se que tais discrepancias ocorrem
devido ao fato de que, no modelo vigente, o custo total de méo de obra é calculado
considerando o valor da M.O. por quilograma, multiplicado ao peso da peca, e por fim
acrescendo certo valor percentual, no caso de 6,55%, a cada nivel de dificuldade
elencado. Seguindo essa ldégica, quanto maior o peso da peca, maior a
representatividade desses valores sobre o custo de transformacé&o. Ja o sistema de
custeio UEP né&o vincula o custo de esfor¢co de producdo a quantidade de matéria

prima utilizada.

Figura 5: Comparacéo entre o Custo de Transformac¢do com o Método UEP e o Método Vigente.

Comparativo UEP x Método Vigente [%]
1000%
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200% I
o T -= -« B0 __ 1
R A R R T T (R
PP S R R I A P
&V QDP‘ & &V Q’Dp Q’D? Q’D?

B Custo de Transformagdo Método UEP (RS)

Custo de Transformacgdo Método Vigente (RS)
Fonte: Autor (2023)

5 CONCLUSAO

Ao término desse trabalho, observou-se as diferencas de custos entre o
método considerando os niveis de dificuldade da empresa e o método UEP estudado.

Apoés andlise dos resultados dos itens mais comercializados, concluiu-se que:

e Os niveis utilizados pela empresa refletem parcialmente os esforcos de
producdo reais sobre as pecas que apresentam menor massa e foram
discrepantes em pecas de maior massa.

e Com a real mensuracdo dos custos de transformacéo, foi possivel obter uma
visdo mais clara de quais itens demandam menos esforcos, e, portanto, sdo

menos complexos em seu processo de fabricacao.
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Verificou-se quais postos geram maiores custos, sendo possivel auxiliar na
formulagéo de valoracdo de novos produtos fundidos. Além disso, e ndo menos
importante, facilitou a analise visando as otimizacfes para reducdo dos custos
Nos respectivos postos operativos.

Minimizando as discrepancias, podera melhorar a competitividade com o
mercado de fundidos com maior peso contribuindo com o crescimento da
empresa.

Sugere-se futuramente, dando continuidade ao trabalho, elaborar um estudo
para equilibrar o percentual entre os niveis utilizados na empresa e do método
das UEP’s. Com isso, pode-se solucionar os problemas quanto as divergéncias
entre orcado e realizado, minimizando distor¢des nos dados apurados.
Também para futuros trabalhos, pode-se analisar a eficiéncia de cada posto
operativo, detectando-se quais os gargalos e “caréncias” de méao de obra,
auxiliando nas tomadas de decisdes tanto em niveis de quantidades de
colaboradores bem como aquisicbes ou substituicbes de maquinas e

equipamentos do parque fabril.
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ABSTRACT

Aiming to facilitate the cost calculation of transforming items produced by a
metallurgical company, it was created a system to calculate them based on difficulty
levels, where each level adds a percentage on the cost of labor to manufacture the
parts. The issue found was the non-validation of this method to prove whether or not
such levels reflect all the effort generated to reach the product. Therefore, the present
work aims to validate the current measurement of transformation costs through the
costing method called Production Effort Unit (PEU). This procedure follows eight steps
to be implemented. Initially, the factory was divided into operating stations, and during
the period of one month, the times of passage of the parts by each PO were collected.
With the collaboration of the controller and the coordinators of the factory sectors, the
costs to maintain the operation of these stations during the period analyzed were
calculated. Following the implementation steps of the method, we arrive at the
production efforts (PEUS) generated to manufacture the parts. With the values in hand,
the numbers achieved using the PEU’s method and the current one was compared,
noting a discrepancy between one and the other in certain items. The results of this
study may be used in favor of the company, aiming to increase its competitiveness in

the market and reduce production costs.
Key-words: Validation. Transformation Cost. PSU. Competitiveness. Expenditure.
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