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APRESENTACAO

A motivacao deste trabalho deve-se ao estimulo rece-
bido no decorrer da disciplina "Custos Industriais".

Marcou-nos, quatro engenheiros com conhecimentos ape-
nas praticos de custos, que as empresas para as quais trabalha-
mos e mantemos contato ndao possuam uma estrutura formal de cus-
os, consolidando, segundo observamos pela teoria e pelos exem-
plos japoneses citados pelo instrutor, uma cultura do desperdi-
cio e da ma administracadao da produgao. Resultandc em organiza-
gao com engrenagens de sobra, dilatadas, escondidas na sombra
do "ganho" financeiro e oferecendo uma politica de precos pre-
judicial nao sO ao consumidor, assim como, vem se demonstran-
do nos ultimos meses, ultrapassada para aqueles que pretendem
remar a favor dos novos ventos.

A ideia de estudar "Custos" surgiu com o primeiro tra-
balho da disciplina supra citada e, confessamos, para completar
este tivemos de recorrer ndo sO aos livros como ao auxilio a
profissionais da area em questao, além das horas devotadas a
discussdo com os companheiros, antigos conhecidos, funcionarios

da empresa alvo deste estudo.



OBJETIVO GERAL DC TRABALHO

Analisar um sistema de custo adaptado as necessida-
des da empresa em questao, levando em consideracao a qualida-
de do pessoal envolvido na sua alimentagao e no seu processa-
mento, a necessidade de informacdo do usuario final, a ade-
quacidade de sua adaptacao as condigOes especificas da empre-
sa, a utilizacdo de quantidades fisicas associadas aos valo-
res monetarios e; acima de tudo, a relacao entre a sua uti-

lidade e as dificuldades na sua obtencao.



1. HISTORICO, SEDE, OBJETIVOS

1.1 Historico

A semente da YOK langcada por YOSHIO OKAMURA em Curi-
tiba, no ano de 1954, provém de sua chegada ao Brasil, com a
familia em 1937. Seu estabelecimento no interior de Sido Paulo
e posteriormente em Assai, propiciou a vivéncia com a agricul-
tura, oficina mecanica e eletricidade, essencial na instalacao

de sua oficina auto-elétrica em Curitiba em agosto de 1966.

O mercado da época, carente de produtos dirigidos a
avicultura, converteu a oficina numa pequena fabrica. Nascia a
YOK, constituida sob a forma de Sociedade Andnima de capital
fechado. Desenvolvendo e construindo,com tecnologia proOpria,ma-

quinas para lavar e classificar ovos por tamarho, ela iniciou

um longo percurso marcado pelo langamento, com sucesso, de no-
vos produtos. A associacao com o Sr. Keizo Assahida em 1972,

veio fortalecer ainda mais essa crescente evolucao.

A participacao societaria se divide entre: Sr. Yoshio
Okamura (80%) e Keizo Assahida (20%).

A ampliacdo da fabrica para uma area de 30.000 m?,
torna-se mais uma etapa no crescimento da semente, que hoje

conta com 15.000 m? de area construida.

Juntamente, o emprenho dos mais de 500 funcionarios
do grupo YOK e o desenvolvimento de tecnologia 100% nacional,
com o uso de equipamentos modernos na area de produgao nesta
grande obra, prospera representativa e conceituada no mercado.
Sua atuacdo hoje esta voltada a producao de equipamentos para
os setores agricola e industrial, no teleprocessmaneto de

softwares e prestacao de servigos na area de processamento de



dados.

A atuacgao no mercado internacional.,, iniciada a dez
anos, ampliou o campo de comercializacao da empresa, principal-

mente nos paises da América Latina e Central.

A aceitacao dos produtos nesses mercados, em confron-
to com equipamentos similares produzidos em paises de cunho tec-
nologico mais evoluido, confere um atestado a mais de qualidade

aos bens aqui desenvolvidos.

Desta forma, aléem de criar novas oportunidades comer-
ciais, a empresa colabora com a geracao de divisas necessarias

ao Pais.

1.2. Sede

Rua: Chanceler Osvaldo Aranha, 200
Cidade: Curitiba

Estado: Parana

1.3 Objetivos da Empresa

A empresa tem por objetivo produzir e comercializar
equipamentos, buscando atender as necessidades dos seus clien-
tes na area de agricultura, avicultura, fruticultura e cerea-
lista.

Almeja bos posigcao no mercado em que atua, portanto,
investe em tecnologia, novos projetos e aperfeicoamento dos
Recursos Humanos.

Oferece produtos a precos mais baixos, com maior
garantia e qualidade, e a meta da politica de comercializacao,

visando com isso ganhar novos mercados no Pais e exterior.



2. ASPECTOS MERCADOLOGICOS

2.1 Produtos

Os principais produtos produzidos e comercializados
pela YOK EQUIPAMENTOS S.A. sao:
Classificadores

Classificador de batatas

Classificador de ovos

Classificador de tomates

Classificador de frutas

Acionamento

- Redutor de velocidade

Movimentacao

- Transporte por correia

- Transporte por roletes

- Transporte por roldanas

- Transporte por correntes/Elo
- Transporte por monovia (aéreo)
- Sistema carrosel vertical

- Sistema carrosil horizontal

Armazenagem e Secagem

- Conjunto de secagem

- Conjunto de armazenagem
- Conjunto de silos

- Conjunto de elevadores



2.2 Mercado

Pelo fato dos seus produtos serem dirigidos as ati-
vidades da agricultura, avicultura, fruticultura e cereais, o
mercado em que atua € bastante amplo, abrangendo todas as re-
gices do Brasil, grande parte da América Latina e alguns pai-
ses da América Central atendendo as necessidades especificas
na area de armazenagem, classificadores, movimentacdao e acio-
namento.

2.3 Vendas

As vendas realizadas pela YOK EQUIPAMENTOS S.A., sao
efetuadas a vista e a prazo, de forma direta em Curitiba e Sao
Paulo e indireta feita por profissionais representantes em to-
das as regioces de atuacao, obedecendo as regras e normas de
livre mercado.

Entre as empresas nacionais apresenta-se em primei-
ro lugar, nao tendo concorrente a nivel de competicéo no mer-
cado interno. Sua participacdo no mercado externo ainda € pe-
guena, concorrendo com a tecnologia alema e americana nas

areas de classificadores, movimentacao e acionamentos.



3. ASPECTOS CONTROLACIONAIS

3.1 Estoques

A empresa apresentou uma queda acentuada de 16% para
% em seus estoques nos anos de 88/89.

Demonstrando que neste ano suas vendas aumentaram, e
tendo uma sensivel queda em 89, onde seus estoques representa-
ram 9% dos ativos da empresa.

Os estoques sao controlados através de FICHAS DE PRA-
TELEIRA, onde se verificam as quantidades minimas para efeito
de reposigao de materiais. Mensalmente & levantado um relatério
gue demonstra a posicao em um determinado periodo e semestral-
mente um inventario geral.

A valorizacao dos estoques de Matéria Prima é feito
pelo método da Média Ponderada Movel -MPM, onde o saldo das fi-
chas sao alterados pelas diversas movimentagoes ocorridas de
unidades que entram com valores diferentes.

Devido a nao existéncia de um Sistema de Custos inte-
grado a Contabilidade Geral, os estoques de produtos acabados e
em processo, sao avaliados pelo custo arbitrado, conforme se-
gue:

- Materiais em Processamento

- Uma vez e meia (150%) o maior custo das matérias

primas adquiridas no periodo base, ou;

- Produtos Acabados
- 70% do maior preco de venda no periodo base.

A rotacao dos estoques rnos trés Ultimos exercicios da-
se em média de 4 em 4 meses. Os produtos nao apresentam uma ro-
tacao constante, ocasionando, muitas vezes, uma rotatividade
maior ou menor, dependendo de fatores climaticos, oscilacoOes

econdmicas e periodos de sazonalidades do mercado agricola.



4. ASPECTOS CONTABEIS

4.1 Escrituracao

A contabilidade € feita por processamento de dados

executado no proprio local.

Os lancamentos contabeis sao feitos através de GRM -
Guia de Recebimento de Materiais para area de producao e slips

para as demais areas.

4.2 Plano de Contas

O plano de contas nao esta estruturado para sistema

de custo integrado a contabilidade.



5. ASPECTOS CUSTO CONTABIL

5.1 Sistema de Custos

A empresa nhao possui um sistema de custos coordenado e
integrado a contabilidade. Todos os controles da producao sao
feitos de forma paralela, possuindo mapas, departamentos, cen-
tros de custos, planilhas e outros e outros que futuramente irao
compor um sistema de custos efetivamente integrado a Contabili-
dade Geral, e que venha a atender as necessidades de informagoes

para fins de gerenciamento.



6. ORGANIZACAO

6.1 Estrutura

A estrutura linear-funcional utilizada na empresa aten-
de as suas atuais necessidades.

Uma das vantagens dessa estrutura € que apresenta maior
flexibilidade e novas opg¢des para solugbes técnicas por parte
dos executivos de alto nivel.

Podemos ainda considerar como fator positivo a maior
rapidez na tomada de decisao.

Acreditamos necessaria a incorporacao da Divisdo Téc-
nica como um departamento dentro da Divisao Industrial, sendo
vinculado a Assossoria. Consideramos que esta estrutura se ade-
quara plenamente com as futuras alteracOes que ocorrerao em sua
departamentalizacao.

Normalmente também ocorre uma melhoria na qualidade do
pessoal de linha, que mediante assessoramento técnico constante,
acabam assimilando boa parte deste conhecimento especializado,

passando a ter melhor atuacdo na sua area de responsabilidade.

6.2 Organograma

O organograma & uma representacao grafica, onde se de-
fine a estrutura hierarquica da empresa.
De acordo com os conceitos adquiridos, o atual orga-

nograma Administrativo e Industrial.
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Departamento de Produgao:

Estabelecer a implementagao correta do plano de pro-
dugao;

Executar trabalhos nas linhas de produgao, distri-
buindo tarefas, acompanhando e orientando na sua rea-
lizagao e corrigindo pequenos desvios, a fim de man-

ter a producao dentro dos niveis estabelecidos.

Controle de Qualidade:

Efetuar a inspecao de qualidade nas matérias-primas,
pelas e componentes;

Inspecionar produtos em fase de processamento,atra-
vés de observagao visual;

Acompanhar as fases de fabricagao de produtos em li-
nhas produtivas;

Realizar inspecao final nos produtos elaborados efe-
tuando testes de resisténcia e durabilidade, através

do método de amostragem.

Planejamento e Controle de Produgao - PCP:

Controlar o nivel de estoques dos almoxarifados;

Planejar a produgao.

Engenharia Industrial:

Elaborar desenhos de partes ou conjuntos de magquinas
de fabricacgao, com base em esbogos, modelos ou espe-
cificagoes técnicas, visando orientar na construgao,
instalagao e manutencgao dos equipamentos;

Elaborar croquis de pecas gastas e defeituosas para
substitui¢dao nas maquinas de produgao;

Elaborar desenhos definitivos dos projetos, de acor-
do com as normas e especificagdes técnicas;

Elaborar desenhos para a criagao de novos produtos.

Controladoria:

Estabelecer objetivos e diretrizes para os assuntos
contabeis e fiscais;

Controlar a contabilidade da matriz e filial;
Acompanhar os controles de pagamentos e recebimentos;

Emitir relatdorios e informativos gerenciais.
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6.3 Funcionograma

Descreve as grandes fungoes possibilitando visualizar
a lista de atribuigoes e verificar o nivel hierarquico em que
estas estao exercidas. A sequir apresentamos as principais fun-

coOes existentes na empresa:

Diretor Presidente
- Responder pelo direcionamento politico, administra-
tivo e operacional da empresa;

- Estabelecer normas e diretrizes a serem seguidas.

Assessoria

- Estabelecer os planos de agao para a Divisao Indus-
trial;

- Promover a Organizacgao e Métodos;

- Assessorar a Divisao Industrial e Diretor Presiden-
te;

- Coordenar as atribuigoes do Diretor Presidente na

sua auséncia.

Vice-Presidente

- Estabelecer planos de agao para as Diretorias Admi-
nistrativo/Financeiro e Comercial;

- Responder pelo Diretor-Presidente em sua auséncia;

- Auxiliar na tomada de decisao.

Divisao Industrial

- Coordenar a produgao na execugao dos projetos;

- Coordenar o funcionamento dos departamentos de pro-
ducao, Controle de Qualidade, Planejamento de Con-

trole da Producao e Engenharia Industrial.

Diretor Administrativo/Financeiro

- Responder pelo bom andamento dos setores financeiro
contabil e pessoal;

- Coordenar todos os servigcos a serem desenvolvidos na

area administrativa e financeira.
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Diretor Comercial

- Responder pelo desenvolvimento comercial e econdmi-
co;

- Tomar decisoes relacionada com as atividades de com-

pra, venda e assisténcia técnica.

Setor Financeiro

- Administrar efecientemente os fluxos de caixa;

- Executar levantamentos, analise e calculos para a
elaboragcao do plano financeiro;

- Acompanhar os fluxos financeiros, dentro de um pa-

drao pré-estabelecido.

Setor de Recursos Humanos

- Controlar todas as alteragoes ocorridas com o pes-
soal;

- Elaborar programas de treinamento;

- Executar atividades de recrutamento e selegao de

pessoal.

Setor de Orcamento

- Efetuar o levantamento de dados e a implantacao do
sistema orcamentario nos diversos departamentos da
empresa;

- Elaborar orcamentos de diversos departamentos com
base na receita estimada, relatdorios e outros fato-
res;

- Elaborar parametros econdmicos e projetar perspecti-

vas para a elaboracao do plano econdmico.

Setor de Custos Industriais

- Levantar todos os custos de produgéo;

- Emitir relatdrios apurando os custos de cada produ-
to fabricado.

Setor de Compras

- Efetuar a compra de materiais e matéria-prima, con-
trolando-as de forma que estejam a disposigao em
quantidades suficientes e em épocas desejadas;

- Verificar a cotagao de precos junto a fornecedores;

- Elaborar relatorios e levantamentos estatisticos,re-

lativos as atividades de compras.
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Setor de Vendas - Matriz

- Promover venda dos produtos da empresa;

- Coordenar e acompanhar a emissao de relatdorios es-
tatisticos, substituir tabelas de precos, etc;

- Elaborar relatdorios e demonstrativos sobre a efi-
ciéncia das vendas;

- Elaborar e acompanhar os processos de exportacao de
produtos;

- Coordenar o transporte das mercadorias aos locais de

embarque e respectivas liberacoes junto &s reparti-
coes alfandegarias;
- Emitir relatdrios e estatisticos relativos as ex-

portacoes.

Setor Vendas Industriais
- Coordenar as vendas dos produtos do setor industrial;

- Elaborar e Controlar relatdrios mensais e vendas.

Setor Vendas Agricolas
- Coordenar as vendas dos produtos do setor agricola;

- Elaborar e controlar relatdorios mensais de vendas.

Setor Vendas - Filial

- Promover a venda dos produtos da empresa para ou-
tras regioes, através de escritdorios de venda e re-
presentantes;

- Manter o controle das vendas e emitir relatorios

para a matriz.

Departamentalizacgao

E o processo de agrupar atividades em fracgoes organi-

zacionais definidas segqguindo um dado critério, visando a me-

lhor adequacgido da estrutura organizacional e dinamica da agao.

A departamentalizagao por processo agrupa as técnicas

e os especialistas necessarios ao desempenho de um ciclo ope-

racional completo.

Para a Contabilidade de Custos, Departamento € a uni-
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dade minima administrativa, representada por homens e maquinas
(na maioria das vezes) desenvolvendo atividades homogéneas.

Um departamento & um Centro de Custos, ou seja, neles
sao acumulados os custos indiretos para posterior alocagao aos
produtos (Departamento de Produgéo) ou a outros departamentos
(Departamentos Auxiliares).

Os Departamentos Produtivos tem os seus custos aloca-
dos diretamente sobre os produtos, ja que estes passam fisica-
mente por eles.

Os Departamentos Auxiliares tem os seus custos apro-
priados indiretamente aos produtos.

Existem basicamente para execucao de servigos e nao
para atuacao direta sobre o produto, sendo seus custos rateados
aos departamentos produtivos.

Os departamentos que compoem a Divisao Industrial sao:

Produtivo:

- Corte

- Usinagem (Torno, Prezadora, Laminadora e Brochadei-

ra)

- Caldeiraria I (Guilhotina, Furadeira, Prensa e Do-

bradeira)

- Caldeiraria II (Solda)

- Elétrica

- Estamparia

- Pintura

- Montagem I (Classificadores, Movimentagao e Armaze-

nagem)

- Montagem II (Acionamento)

Introdutivos:
- Controle de Qualidade
- Programa de Controle de Produgao
- Almoxarifado I - Matéria-Prima
- Almoxarifado II - Componentes
- Almoxarifado IIT - Insumos
- Engenharia Industrial
- Manutencao (Mecanica, Elétrica e Patrimdnio)
- Ferramentaria (Afiacao/Ferramentas e Almoxarifado/
Ferramentas)

- Carpintaria
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- Projetos

departamento produtivo por onde passa o produto ana-
efeito do projeto de custos:
Usinagem

Torno Revolver - Corta a pec¢a na medida especifi-

cada

- Torno Mecanico - Lixa a peca ja cortada

- Frezadora - Freza a peca até que se forme os den-
tes

- Laminadora de Rosca - Tira os residuos existentes
na pecga

- Brochadeira - Através de um dispositivo a pega &

perfurada formando canais.
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7. SISTEMA DE CUSTOS

7.1 Produto Escolhido

O volume de vendas e o faturamento da YOK Equipamen-
tos S/A, variam de acordo com as oscilagOes econdmicas ocorri-
das no pais.

Devido a grande quantidade de produtos fabricados,
sendo que muitos deles dependem também dos periodos de sazona-
lidade do mercado agricola, escolhemos dentro da area de acio-
namento uma das engrenagens do motoredutor (redutor de veloci-
dade) .

7.2 Escolha do Sistema

Existem dois fatores que determinam o tipo de custeio
da empresa: Por Ordem ou Por Processo, dependendo de cada pro-
duto.

Sistema de Custo Por Ordem de Produgao

E o sistema de custeamento no qual cada elemento do
custo & acumulado separadamente, segundo ordens especificas de
producao, emitidas pela secao de fabricagao.

A utilizagao desse sistema atende ao importante obje-
tivo de obter custos unitarios detalhados por tarefa concluida,
mas apresenta elevado custo de operagao, porque requer um sSis-
tema administrativo bastante eficiente, com largo e constante
emprego das atividades de supervisao.

O sistema de custo por ordem & apropriado para o cus-
teio da fabricagao de produtos por encomenda.

De acordo com o produto, o sistema escolhido para o)
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desenvolvimento de trabalho € o custeio por Processo.
Sistema de Custo por Processo ou Continuo

E usado invariavelmente na contabilizacao dos custos
de uma produgao em massa.

Usualmente, em tais operagoes todos os produtos sao
fabricados para estoque, uma unidade de producao é idéntica 3
outra; os produtos sao movimentados no processo de produgao con-
tinuamente e todos os procedimentos da fabrica sao padronizados.
Nessas condigoes a identificagao de qualquer custo  especifico
nao é relevante.

O custo por processo & caracterizado pela acumulacgao
dos custos de produgao, em cada uma das etapas do processo con-
tinuo de fabricagao de produtos homogéneos.

Os custos médios, acumulados durante uma etapa, sao
transferidos para as etapas seguintes. A énfase do sistema de
contabilizagao por processo & colocada na produgao para um cer-
to periodo de tempo e no nimero de unidade completadas e empro-

cesso.

Caracteristicas da Contabilidade no Sistema Por
Processo

A contabilidade & baseada na premissa de que o custo
médio é tipico das operacgoes de manufatura e que esse custo &
de interesse fundamental para a geréncia.

As seguintes caracteristicas do sistema podem ser des-
tacadas:

1. Os custos, diretos ou indiretos, sao acumulados nas contas de
custo durante um determinado periodo, sendo reclassificados

por departamento ou processo ao final desse periodo.

2. Nos casos em que os produtos sao processados em mais de um
departamento, os custos destes sao transferidos para o de-
partamento seguinte, de forma que o custo total e o custo
unitario vao sendo acumulado até que o produto esteja ter-
minado.

3. A produgao, em termos de unidades, quilos, etc., é registra-
da diariamente ou semanalmente, sendo preparado, no final
do més, um demonstrativo dos resultados finais.
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4. O custo total de cada processo &€ dividido pelo total da pro-
dugao obtendo-se um custo médio por unidade para o periodo.

5. Se um produto & danificado durante o processo de fabricagao
em um determinado departamento, este & responsavel pelo seu
refugo.

Vantagens

- A produgao do sistema de custo por processo a mais
estavel e menos burocratica, pois & pedronizada e, portanto &
mais eficiente.

- Menos trabalho administrativo e, consequentemente,
menos custo operacional.

- As atividades de planejamento, execugao e controle,
tornam-se mais e exigem menos atencao da direcgao da empresa.

- As ordens nao sao especificas a um cliente, poden-
do ser mudada a identificagao fisica do produto.

- Os custos unitarios tem muitas aplicagoes  lteis,
contando-se entre elas o controle mais preciso do custo e da
producao, a elaboragao de comparativos de custo e a composigao

do custo de cada produto elaborado.

Desvantagens

- Nao acompanha o fluxo fisico do material, & medido
em funcao do estagio em que os produtos se encontram na produ-
cao.

- Os custos unitarios nao sao detalhados por tarefa

concluida.
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8. PROCESSO INDUSTRIAL

8.1 Matéria-Prima

A matéria-prima utilizada na elaboragao da engrenagem
& o AGO VM 20 01 5/8" sendo apropriada ao produto pelo seu va-
lor histdrico de aquisicgao.

A valoragao da matéria-prima & apurada pelo setor de

Custos Industriais, que extrai o valor da ficha de estoque.

REQUISICAO DE MATERIAL

SECAO: 1 OF. 2
Quantidads , RQuantidade
%equisitada DESCRICAO U|[N| CODIGO D Entrepue
3 4 5 (016 718

02
03
04
05
DATA EMITENTE AUTORIZADO ALMOXARIFADO | DATA MOVIMEN.
9 10 1 12 13




01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12

13

INSTRUCAO DE PREENCHIMENTO

Centro de Custo solicitante;

Namero da Ordem de Fabricagao a que se refere;

Quantidade de material a ser retirado;

Descrigao do Produto;

Unidade de Medida (Metro, Kilo, Pecga, etc.);

Codigo do Produto;

Digito Verificador;

Quantidade de

material entregue;

Data de Emissao da Requisicgao;

Assinatura da
Assinatura da
Assinatura do

Data da saida

Pessoa solicitante;
Pessoa que autoriza a retirada;
Almoxarife;

do Produto de Estoque.

23
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FLUXO DA REQUISICAO DE MATERIAL

FLUXOGRAMA DA REQULSICAO DE MATERIAL
SETORES
P CP ALMOXARI FADO CUSTOS INDUSTRIAIS

Confere _
Requisicao

Procede
a Baxia
do Estoque

Lancamento
para Aloca
cao ao cus
to
LEGENDA
[::::::::] = Documentos
cArquivo )
Def1n1t1 =Arqui
vo tem
porarig

(:::) Operacao

= Sentido do Flux&

B —]
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FLUXOGRAMA DE PRODUCAO

o

Almox. T

Liberar
MP

Cortar

OK Refugo

Fazer

Canais

Controle
de OQualid.

OK

S

Almox. II

Pecas
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8.2 Perdas Normais e Anormais

As perdas normais sao inerentes ao proprio processo
de fabricagao: sao previsiveis e ja fazem parte da expectati-
va da empresa, constituindo-se num sacrificio que ela sabe
que precisa suportar para obter o produto.

As perdas anormais ocorrem de forma involuntaria e
nao representam sacrificio premeditado, como & o caso de da-
nificagoes extraordinarias de materiais porobsoletismo, dege-
neragao, incéndio, desabamento, etc.

As diferencas de quantidades resultantes de quebras
normais previsiveis, decorrentes da industrializagao firam
em torno de 3% e terao seus valores atribuidos ao custo do
produto.

As quebras oriundas no estoque desde que eventuais,
e ocorridas no transporte ou manuseio poderao ser debitadas em
conta de Resultado - Danos e Perdas com matéria-prima, compo-
nentes e materiais de revenda, nao sendo incorporadas aos

produtos.

8.3 Despesas Indiretas de Fabricagao e seus Critérios de Rateio

As despesas indiretas de fabricagao sao aqueles cus-
tos de dificil apropriagao, por nao oferecerem condigdes de uma
medida objetiva, e qualquer tentativa de alocagao deve ser fei-
ta de maneira estimada e muitas vezes arbitraria.

Na empresa observou-se as seguintes despesas indire-
tas de fabricacgao:

- Mao-de-Obra Indireta: constituida pelo valor da remuneracao e
dos encargos sociais do pessoal administragao geral da produ-
cao, planejamento de controle da producao, controle de quali-

dade, engenharia industrial e outros departamentos auxiliares.

- Capacidade Elétrica Instalada: gastos com a utilizacao de ener-

gia elétrica pelos departamentos indiretos.
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Depraciagao por Equipamento/Instalacao: composta pelo valor

relativo ao desgaste das maquinas, equipamentos e

cao, num determinado periodo.

instala-

Despesas Indiretas: valores referentes aos gastos com a con-

tratagao de seguros, visando salvaguardar os ativos da em-

presa.

Materiais Auxiliares: aqueles que sao utilizados durante o

processo de produgao, no entanto sao de dificil identifica-

cao com um Gnico produto.

Desenvolvimento de Projetos: valores inerentes ao desenvol-

vimento de pegas, equipamentos e novas técnicas utilizadas

no melhoramento da produgao.

Manutengao e Reparos: representada pelo gasto com a

manu-

tencao preventiva e reparo das maguinas e instalagoes.

Quadro de Critérios das DIF'S

Tipos de Gastos

Critérios de Rateio

Energia Elétrica

Capacidade Elétrica instalada em
KW.

Depreciacao Depreciacao de Equipamentos/Insta
lacoes alocadas ao Centros de Cus
tos.

Seguro Despesas Indiretas em Funcao do

m2,

Mao-de-Obra Indireta

Numero de hora/homem.

Manutengao e Reparos

Requisicao de manutengao por cen-

tro requisitante.

Desenvolvimento de Projetos

Nimero de funcionarios nos Cen-
tros de Custos Produtivos.
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8.4. Divisao dos Elementos de Rateio por Departamento

Para a adequada elaboragao do "Mapa de Distribuigao
dos Custos Indiretos", & demonstrada a seguir a divisao dos
diversos elementos de rateio por departamento (produtivo e de

servigo):

Quadro de Distribuicao da Capacidade Elétrica Instalada

CORTE NO KW %
Corte 2.812,79 3,79
Usinagem 20.401,97 27,49
Caldeiraria I 8.438,36 11,37
Caldeiraria II 4.579,13 6,17
Eletrica 1.053,87 1,43
Estamparia 6.330,63 8,53
Pintura 2.107,74 2,84
Montagem I 8.096,97 10,91
Montagem II 3.866,65 5,21
Adminstracao 6.330,61 8,53
Manutencgao 3.525,25 4,75
C.Q. 1.053,86 1,42
Almoxarifado I 1.053,86 1,42
Almoxarifado II 1.053,86 1,42
Almoxarifado II 1.053,86 1,42
Ferramentaria 2.107,73 2,84
Carpintaria 348,81 0,47
TOTAL 74.215,95 100 %

L;




Quadro

de

Distribuicao da

Mao-de-Obra Indireta
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Sctor Namcro de %
Funcionarios
Corte 08 3,79
Usinagem 58 27,49
Caldeiraria 1 24 11,37
Caldeiraria II 13 6,17
Elétrica 3 1,42
Estamparia 18 8,53
Pintura 6 2,84
Montagem I 23 10,91
Montagem I1] 1 5,21
MOI
Adminstracao 18 8,53
Manutencao 10 4,75
C.Q. 3 1,42
Almoxarifado I 3 1,42
Almoxarifado 11 3 1,42
Almoxarifado II1 3 1,42
Ferramentaria 6 2,84
Carpintaria 1 0,47
TOTAL 211 100 %




Quadro de Distribuicao da Area em m?
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Setor m2 9
Corte 487 3,79
Usinagem 3.519 27,49
Caldeiraria | 1.456 11,37
Caldeiraria 11 790 6,17
Eletrica 185 1,42
Estamparia 1.095 8,53
Pintura 367 2,84
Montagem I 1.397 10,91
Montagem 11 667 5,21
Administracao 1.077 8,53
Manutencao 608 4,75
C.Q. 182 1,42
Almoxarifado I 182 1,42
Almoxarifado II 182 1,42
Almoxarifado 1T 182 1,42
Ferramentaria 3064 2,84
Carpintaria 60 0,47
TOTAL 12.800 100 %




MAPA DE DISTRIBUICAO DOS

CUSTOS INDIRETOS
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YOK MAPA DE DISTRIBUICAO DOS CUSTOS INDIRETOS
LQUIPAMENTOS S/A

=
Y T 03 ARES
01 0] DFPARTAMLP TOS  PRODNUTTVOS | : ‘DEPAF;‘I;:);EXP-;TOSMA.\:{)X;A!:‘ e vy
CRITERIO DE RATEIO REF USINA |CALDLI-|CALDLI-| LLETR] | [STAM- E:IOJP‘JTAi gf‘:r,l\;;_o.*&‘rnouuur‘w- QH%S RITabS [RLIADO | MENTA ”E‘%rt A,
‘| corTE GEM™ |RARIA I |RARIA} CA PARIA |PINTURA QUALID.[FARIA 11y 1L 1 RIA
CAPACIDADE LLETRICA INSTALADA (X¥)
DEPRECIACAD Dt EQUIPAMINTOS/INSTALACOES
ALOCADOS A0S CEXTROS DE CUSTOS
DESPLSAS INDIRETAS EX FUNCAO DO M*
RELATORIO DE MAD-DE-OBRA
RLQUISICAO DE MATERIAL POR CENTRO REQUISI-
TANTE
DIRETO AD DLPARTAMENTO  CONSUNIDOR
RUNLED DIPRECXDOS KOS CIRTROS DE CUSTOS
PROOUTIVOS
06
ESPECIES DE GASTOS
07 OF 0" 10 ] T4 ) 1 13 1q 1Y) T8 T 70 71 3] 3 1
EXERGIA ELETRICA
DEPRECIACAD
SECURD
MAO-DE-OBRA INDIRETA
MATERIALS AUXILIARES
MANUTEXCAD E NEPAROS
DESCAVOLVINENTO DE PROJETOS
M
TOTAL DOS CUSTOS INDIRETOS 9
17
RATEIO DOS CusTOS ADHINISTRACKO
AUXILIARES A0S PRODUTIVOS MANUTENCAO
FERRAMENTARIA
ALMOXARIFADO 1
ALMOXARIFADO 11
ALMOXARIFADO 111
CARPINTARIA
CONTROLE DE QUALIDAD
28
TOTAL DOS C.1. DEPARTAMINTOS PRODUTIVOS 1o
& ] DATA: _—— e—
PERIONO DE REFERENCIA: l




01

02

03

04

05

06

07
08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

Sao enumeradas as formas

INSTRUCOES DE PREENCHIMENTO

utilizados pela empresa;

Referéncia dos critérios

cao dos custos indiretos;

Elementos
Elementos
Somatorio
Descrigao

cacgao;
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de rateio dos custos indiretos

de rateio utilizados na apropria-

de rateio para cada departamento produtivo;

de rateio para cada departamento auxiliar;

dos elementos de rateio;

dos diversos tipos de gastos indiretos de fabri-

Referéncia do critério a ser utilizado;

Reservado
produtivo
Reservado
produtivo
Reservado
produtivo
Reservado
produtivo
Reservado
produtivo
Reservado
produtivo
Reservado
produtivo
Reservado
produtivo
Reservado
produtivo
Reservado

aos valores das DIFS
- Corte;

aos valores das DIFS
- Usinagem;

aos valores das DIFS
- Caldeiraria I;

aos valores das DIFS
- Caldeiraria II;
aos valores das DIFS
- Elétrica;
aos valores das DIFS
- Estamparia;
aos valores das DIFS
- Pintura;

aos valores das DIFS
- Montagem I;
aos valores das DIFS
- Montagem II;

aos valores das DIFS

inerentes

inerentes

inerentes

inerentes

inerentes

inerentes

inerentes

inerentes

inerentes

inerentes

auxiliar - Controle de Qualidade;

Reservado aos valores das DIFS inerentes

auxiliar - Carpintaria;

ao

ao

ao

ao

ao

ao

ao

ao

ao

ao

ao

departamento

departamento

departamento

departamento

departamento

departamento

departamento

departamento

departamento

departamento

departamento
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19 - Reservado aos valores das DIFS inerentes ao departamento
auxiliar - Almoxarifado III;

20 - Reservado aos valores das DIFS inerentes ao departamento
auxiliar - Almoxarifado II;

21 - Reservado aos valores das DIFS inerentes ao departamento
auxiliar - Almoxarifado I;

22 - Reservado aos valores das DIFS inerentes ao departamento
auxiliar - Ferramentaria;

23 - Reservado aos valores das DIFS inerentes ao departamento
auxiliar - Manutencao;

24 - Reservado aos valores das DIFS inerentes ao departamento
auxiliar - Administragao da fabrica;

25 - Somatdria das DIFS por espécies de gastos;

26 - Somatdorio das DIFS por departamento (produtivos e auxi-
liares) ;

27 - Rateio dos custos indiretos dos departamentos auxiliares
aos produtos em fungao do nimero de funcionarios;

28 - SomatdOria dos custos indiretos rateados por departamento
produtivo;

29 - Descricao do periodo - base demonstrado (dia, més e ano);

30 - Assinatura do responsavel pela assessoria de custos;

31 - Data do preenchimento do mapa.

8.5 Mao-de-Obra Direta

E aquela relativa ao pessoal que trabalha diretamente
sobre o produto em elaboragao, sendo possivel a averiguagao de
qual o tempo despendido e de quem executou o trabalho, sem ne-
cessidade de qualquer apropriacao indireta ou rateio. Se houver
qualquer tipo de alocagao por meio de estimativa ou divisoes
proporcionais, passa a desaparecer a caracteristica de "direta".

Portanto, Mao-de-Obra nao se confunde com o total pa-
go a produgdao, mesmo aos operarios diretos. SO se caracteriza
como tal a utilizada diretamente sobre o produto. Portanto, a
Mao-de-Obra Direta varia com a produgao, enquanto a Folha rela-

tiva ao pessoal da propria produgao & fixa. Para se conhecer o
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valor da mao-de-obra direta & necessario apontar as horas como
produtivas, através de reldogio de ponto, cartao de apontamento,
reldogios automaticos de inicio e término da operacao erc., que
lhe propiciem saber quanto tempo cada empregado trabalhou por

dia e em quais produtos.

8.5.1 Rotatividade da Mao-de-Obra

A rotatividade da mao-de-obra & obtida considerando-
se a média dos empregados demitidos em certo periodo, pcla mé-
dia dos empregados existentes neste mesmo periodo; através da
seqguinte formula:

MED
MEE

RMP = x 100

RMP = Rotatividade média de pessoal;

MED = Média dos empregados demitidos nos ultimos 12
meses ;

MEE = Média dos empregados existentes nos UGltimos 12
meses.

8.5.2 Composigao dos Encargos Sociais

| Encargos Percentuais
Abono 12,41
Horas Extras 1,43
Gratificacao 0,004
Complemento Jornada 0,23
Adicional Noturno 12,02
Ferias Indenizadas 2,94
Abono de Féerias 2,74
Auxilio Doenca 1,79
139 salario pago 3,24
139 salario apropriacao 5,09
FGTS 11,46
IAPAS 31,67
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8.5.3 Ociosidade e Improdutividade

Ociosidade

Ocorre quando o empregado deixa de trabalhar direta-
mente sobre o produto, ocasionado pela falta de materiais,ener-
gia, quebra de maquinas, ou seja, quando a empresa possui uma
capacidade instalada e esta produz aquém do que poderia produ-
zir. Ou seja, tem condigoes de produzir 100 unidades e manten-
do seus equipamentos com a mesma capacidade, consegue fabricar
apenas 90 unidades.

Caso o empregado seja utilizado em outra funcao ou
area da empresa como limpeza, manutencgao de maquinas devera
entao ser reclassificado como custo indireto, saindo da mao-de-
obra direta. Sendo a ociosidade normal e o empregado permaneca
parado, o mais comum € a acumulagao deste tempo como "tempo im-
produtivo" dentro dos custos indiretos para rateio a produgao
geral.

Improdutividade

A improdutividade nao significa tempo necessariamente
parado, podendo dizer respeito ao tempo utilizado em outras fun-
goes que nao a mao-de-obra direta, temos: a parada obrigatdria
por causa do tipo de produto que vem a seguir, como & do caso
do tempo de preparacao de maquinas, onde esta mao-de-obra po-
dera ser apropriada diretamente ao produto ou a ordem, isso se
realmente o produto elaborado tiver como seguinte constante tal
parada para preparacao fazendo parte da propria programagao da
sua fabricagao. Se por outro lado, a preparagao ou outro tempo
parado se deve nao ao produto que vai ser elaborado, e sim ao
gue acabou de ser produzido, podera entao ser atribuido a este.

0 fundamental € que seja cuidadosamente estudado ca-
da caso para se verificar qual procedimento que melhor se adap-

ta com cada situacgao.

8.5.4 Metodologia de Apontagem

As horas do setor produtivo sao apontadas através do
formulario "ORDEM DE FABRICACAO DA PECA - OFP", onde estao men-
cionados inicios e términos da produgao e com isso, se chega ao
total de horas produtivas, apuradas no setor de Custos Indus-
triais. Feita esta tabulacao, sao alocadas pelo setor de Custos

Industriais, todos os Custos, para os seus respectivos produtos.



ORDEM DE FABRICACAO DAS PECAS - (OFP) N©

01

02c6digo da Peca:

Data da 03
Emissao:
Nome da Peca: 04] prazo: 05
~Qtd. a Produzir 06 |Emitente 07
Fx 0§
Xecug.
C. Custo
09 1( 11 (Quantidade de Pecas 12 Sub-Lote 17
i 13 14 15 16 18 19
Procy C.Cust. Operd pecebido| Aprov. |Recuper. | Refugo |Ficha n®| Qtd.
20 21
Qtd. Total Produzida Resp. Receb. Data / /
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01 - Corte 19 - Limpeza 37 - Endireitar
02 - Corte Oxiacetileno 20 - Montagem 38 - Manutencao
03 - Corte Pantografo 21 - Prensa Exentr. 39 - Brochadeira
04 - Corte Torno 22 - Prensa Hidraulica 40 -
05 - Cordoeira 23 - Plaina 41 -
06 - Calandra 24 - Pre-Montagem
07 - Calandra Perfis 25 - Pintura
08 - Dobradeira Manual 20 - Rebitagem
09 - Embutim. Mangueira 27 - Retifica
10 - Escavacao 28 - Viradeira Hidraul.
11 - Freza Universal 29 + Viradeira Mecanica
12 - Frezadora 30 - Solda Tip/Migp
13 - Furadeira 31 - Solda Ponto
14 - Fibra de Vidro 32 - Solda Eletrodo
15 - Guilhotina 33 - Tico -Tico
16 - Jato de Areia 34 - Torno Revolver
17 - Laminacao 35 - Torno Universal
18 - Lixadeira 36 - Tempera
01 02 03 TEMPO DE PROCESSO 04|  pesponsAver U9
05 06 07 08 q
Proc{C.Cus| Operd | Data Inicio |Término | Tempo Data Visto
12 13
Tempo Total Geral Tempo/Peca




01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

20
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INSTRUCOES DE PREENCHIMENTO

NQ sequencial da OFP

Cddigo da pecga

Data de preenchimento da OFP

Descrigao da pega a ser elaborada

Tempo necessario para elaborar a pega

Namero de pecas a serem elaboradas

Nome do responsavel pelo preenchimento da OFP
Centros de custos percorridos pela OFP
Processo pelo qual passa o produto

Centro de Custos dos Departamentos produtivos
codigo do operador

Total de pecas fabricadas

Nimero de pecgas recebidas por outro processo
Numero de pecgas a serem recuperadas

Numero de pecas inutilizadas

Lote complementar

Nimero de ordem de fabricagao

Quantidade solicitada

Numero de pecgas produzidas

Nome da pessoa responsavel e data do recebimento.



01l
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12

13

INSTRUCOES DE PREENCHIMENTO

Processo pelo qual passa o produto

Centro de custo do departamento produtivo
Numero ou codigo do operador responsavel
Tempo gasto na elaboracao do produto

Data do inicio e término da produgao

Hora que se inicia a elaboragao do produto
Hora do término da elaboragao do produto
Nimero de horas gastas para elaborar o produto
Pessoa encarregada pelo processo

Data da rubrica do responsavel

Rubrica do responsavel

Total geral do tempo gasto

Total do tempo gasto por pecga

40
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9. APROPRIACAO DOS CUSTOS

9.1 Matéria-Prima

A seguir apresentamos a Ficha de Controle de Estoque
de Matéria-Prima (Ago utilizado na produgao da engrenagem), e
respectiva requisicao de material referentes ao més de marcgo/
90.

A quantidade requisitada constante na ficha de con-
trole de Estoques representa a quantidade necessaria a fabri-
cagao de 10 pegas. Considerando, por exemplo, que cada peca
consome 160 gramas de ago, teremos portanto, um prego unita-

rio de Cr$ 13,27.
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REQUISICAO DE MATERIAL N9 001

Segao: Usinagem

Of.

Quant.
Requisitad

DESCRICAO

CODIGO

Quant.
Entrepue

1,6 Aco VM-20 1.5/8"

kg

01

132518

6 1,6

07

03

04

05

06

07

0§

Nq

11

12

13

14

16

17

DATA

EMITENTE

AUTORIZADO

ALMOXARI FAD.

DATA MOVIMEN.

21.03.90

PCP
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FICHA DE CONTROLE DE ESTOQUES

MATERIAL: Ago VM 20 01 5/8 CODIGO: 132518-6 UNIDADE: kg
ENTRADAS SAIDAS SALDO ATUAL
DATA HISTORICO
Qtd. Vlr.Unt} Vir.Total Qtd. Vlir.UntJ Vlr.Total Qtd. [Vir.Unt. Vir.Total
20.03.90 Compras 200
21.03.90

Requisicao n9001




9.2
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Despesas Indiretas de Fabricacao

Dos custos dos departamentos auxiliares aos produtos

podem ser feitos da seguinte forma:

1.

Administragao da Fabrica: Seus custos serdo distribuidos aos

departamentos produtivos e improdutivos.

Manutencgao: Os servigos da manutengao serao rateados aos de-

partamentos onde forem executados os servicgos.

Ferramentaria: Os custos serao rateados aos departamentos que

fizerem uso<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>