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RESUMO

Este estudo tem por objetivo, analisar e estratificar os custos de transformacéo, de uma
cooperativa agroindustrial. No atual cenario econdmico, entende-se que a empresa para
ser competitiva no mercado, tem que conhecer seus custos de transformacgdo. Esse
conhecimento serve tanto para a reducé@o de custos de producdo, ser mais eficiente, e
serve para a precificacdo do seu produto acabado. Uma empresa tendo uma precificagdo
baseada em seus custos de transformacao pode ter uma grande fatia do mercado em suas
maos, caso contrario, pode-se perder essa fatia do mercado. Esse estudo foi realizado
em uma unidade industrial de racdo de uma cooperativa agroindustrial paranaense, onde
foi coletado informacGes para realizar a estratificacdo dos custos industriais a partir do
método da Unidade de Esforco de Producdo (UEP). Esse método tem por objetivo
alocar os custos de transformacgéo por postos operativos (PO’s), conforme a passagem
dos produtos pelos PO’s. Apds os calculos obtiveram-se os custos de transformagéo
unitario que possibilitard que a unidade aplique procedimentos de precificacdo

juntamente com os custos da matéria-prima.

Palavras-chave: Custo de transformacéo. Unidade de Esforco de Produgédo. UEP. Racéo.
Cooperativa.
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1 INTRODUCAO

No presente capitulo serd apresentado informacOes gerais sobre a necessidade do
estudo, referente ao conhecimento de custos industriais para tomadas de decisdo, serad
comentado brevemente sobre outros métodos de custeio, bem como citado o método da
unidade de esforco de producdo (UEP) e sua importancia. Nesse capitulo, também serd
apresentado a questdo problema, os objetivos (geral e especifico) e a justificativa.

1.1 QUESTAO DE PESQUISA

No atual cenéario competitivo, as empresas buscam formas para reducdo dos seus
custos a fim de serem mais competitivas no mercado. Para tal situacdo a empresa pode
realizar estudos para conhecer 0s seus custos industriais fixos. Garrison e Norren (2001, p. 37)
esclarecem que custo fixo “é aquele cujo total permanece constante, independentemente das
alteragBes no nivel da atividade. Diferente dos custos varidveis, os custos fixos ndo séo
afetados pelas alteragdes da atividade”. Por isso o0 conhecimento dos custos industriais €
importante tanto para tomada de decisdes como para precificacdo do produto acabado e
conhecimento de onde estdo 0s maiores custos de produgdo da empresa.

Para Bonia (2011, p.1), o ambiente onde as empresas estdo inseridas esta
continuamente se modificando. Cada vez mais as competi¢fes serdo acirradas, provocando
transformacdes em seus sistemas produtivos, necessitando de informac6es que o0s sistemas de
custos tradicionais dificilmente evidenciardo. Nos dias de hoje, para que uma empresa
industrial seja considerada de sucesso, uma das coisas essenciais € 0 conhecimento dos seus
custos de producdo. O que foge a regra de muitas empresas, o desconhecimento real dos seus
custos de transformacéo, onde para se mensurar qual € o real custo de transformacéo, tem que
ser feito um trabalho minucioso e investigativo para saber a final, o quanto cada produto vai
levar de custo de transformacao do seu processo.

Para que a empresa tem tal conhecimento, necessita-se da utilizagdo de alguns
métodos de custeio, sendo eles, Custo-Padrdo, Centros de Custos, Custeio Baseado em
Atividades (ABC), Unidade de Esforco de Producdo (UEP). O método do Custo-Padréo
refere-se ao custo em que se acredita que devera incorrer para produzir ou prestar um servigo
em um determinado tempo previsto. (JIAMBALVO, 2009, p. 314). Para Martins (2010, p.
315) “A mais eficaz forma de se planejar e controlar custos é a partir da institucionalizagéo do

Custo-Padrao”. O método dos Centros de Custos ¢ indicado para trabalhar somente com os



custos de transformacdo, ndo sendo considerado para a matéria-prima. Esse método divide a
empresa em setores, onde séo alocados os custos com bases de distribuicdo, os quais serdo
repassados os produtos acabados, tendo em vista a qual centro de custos foi trabalhado. O
Custeio Baseado em Atividades (ABC) parte do pressuposto que as atividades geram custos,
assim pode-se fixar quatro etapas para o célculo dos custos dos produtos pelo ABC, sendo
eles, a) Mapeamento das atividades; b) distribuicdo dos custos as atividades; c) distribuicéo
dos custos das atividades indiretas até as diretas; d) distribuicdo dos custos de producdo
(BORNIA, 2010).

E por fim, o método utilizado para esse trabalho, o da Unidade de Esforco e
Produgdo (UEP). Para Oliveira e Allora (2010, p.54) “O método UEP tem como caracteristica
principal o enfoque no processo produtivo, através da utilizagdo de um custo “padrdo” e
constante no tempo, o que facilita sua aplicagdo nas areas produtivas”. Para fins desse
trabalho, foi escolhido o método UEP, por se interessar apenas pelos custos de transformacao
do produto. Sendo um problema para a empresa, que ndo consegue mensurar qual é o seu
custo de transformacdo por tonelada produzida. Nesse método € possivel realizar a
mensuracdo dos maiores custos de transformacéo, e por fim alocando-os em seus respectivos
produtos que 0s consomem.

Neste sentido, a pesquisa pretende-se a responder a seguinte questdo-pergunta: Quais
sdo os custos de transformacdo por grupo de produtos em uma cooperativa
agroindustrial paranaense?

Em termos préaticos, a empresa em estudo ndo tem uma informacdo plausivel de
quanto é o seu custo de transformacdo por tonelada produzida, assim, o monitoramento de
seus custos de transformagdo contribuirdo para o melhor conhecimento do campo em que ela
atua. Além disso, o método consiste em uma precificacdo mais acurada em ternos de

acompanhamento dos custos industriais de transformacao.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo Geral

Em consonancia com problema de pesquisa 0 estudo tem por objetivo mapear 0s
custos de transformacdo, por grupos de produtos, em uma cooperativa agroindustrial

paranaense utilizando o método da Unidade Esforco e Producao.



1.2.2 Objetivo Especifico

= Mapear 0s custos indiretos de producao da empresa em estudo por Postos Operativos;

= Definir os potenciais produtivos e os indices de custos para utilizacdo do método da
Unidade Esforco e Producéo;

= Determinar os equivalentes de producdo para alocacdo dos custos de transformacao
por postos operativos; e

= Evidenciar os custos indiretos de transformacao por grupo de produtos.

1.3 JUSTIFICATIVA

O presente trabalho justifica-se pelo fato de realizar um levantamento de custos
transformacdo para uma Cooperativa Agroindustrial Paranaense, visto que ha uma
preocupacdo da entidade em saber como estdo os seus custos de transformacdo. Mas
especificamente sera estudado a Fabrica de Racdo, onde se desconhece qual é o custo de
transformacéo por tonelada produzida de racdo. Com o levantamento dessas informacdes, 0s
gestores poderao realizar analises mais aprofundadas para qual ragdo produzir, qual deixar de
produzir, realizar um mix de produtos. Além de realizar uma precificacdo mais realista para o
mercado.

Devido a grande concorréncia no mercado de racdes, e sendo que o consumo da maior
parte da sua matéria-prima tem precos definidos pelo mercado (commodities), a Unica
alternativa para reduzir o preco de venda das races, e ficar a frente de seus concorrentes, é
conhecer 0s seus custos de transformacdo, para saber onde estd a deficiéncia no processo,

onde-se tem 0 maior custo e tomar contra medida o mais rapido possivel.
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2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

Neste capitulo serdo abordados os conceitos do método Unidade e Esfor¢o de
Producdo, bem como os seus procedimentos para aplicacdo operacional em uma empresa

industrial.

2.1 ABORDAGEM CONCEITUAL DO METODO UNIDADE E ESFORCO DE
PRODUCAO

Para tomadas de decisfes industriais, toda informacdo deve ser baseada diretamente
em sua producdo. Para ter ideia de qual é o valor de despesas de um item, é s6 conhecer o
numero de pecas ha qual se refere, para se ter no¢des de custos e produtividade, é essencial o
conhecimento do elemento produgdo (OLIVEIRA; ALLORA, 2010, p. 20). Sem o
conhecimento desse elemento, muitas outras questdes relativas a gestdo da empresa seriam
desprovidas de qualquer sentido (ALLORA; ALLORA, 1995, p. 13).

Realizando o levantamento de problemas relativos a gestdo das empresas, precisa-se
fazer uma distingdo entre as inddstrias, as de fabricacdo Unica, que ndo tem dificuldade em
medir a prépria producdo e as de fabricacdo maultipla, principalmente as de transformac&o.
Para as industrias de fabricacdo Unica, que somam as suas toneladas de producdo, as de
fabricacdo multiplas ndo podem realizar 0 mesmo processo, pois fabricam variadas pecas, de
pesos e tamanhos diferentes, dificultando assim o conhecimento de quanto custou cada peca
fabricada (OLIVEIRA; ALLORA, 2010, p. 20).

Para realizar a apuracdo dos custos indiretos, as empresas geralmente aplicam os
métodos de Custeio por Absorcdo, ABC e o Custeio Direto. Esses métodos apresentam uma
certa limitacdo no quesito de distribuicdo dos custos indiretos por produto, dificultando assim
0 conhecimento e a mensuragdo de custos indiretos de um certo produto produzido em um
determinado periodo. Essa dificuldade na mensuragdo dos custos indiretos aos produtos fica
atrelada, a complexidade dos varios processos executados no processo de um produto,
diversidade de produtos ofertados, aumento na proporc¢do dos custos indiretos em relagcéo aos
diretos (SILVA et. al, 2009, p. 219).

Com producdo diversificada esteja desprovido de estatisticas, de percentagens, de
fichas de custos por pega e por conjunto, mas a informacdo simples, clara, e a certeza da
precisdo estdo sempre bem longe de o industrial obter. Para obter tais informacdes para a

tomada de decisdes para industrias de fabricacdo mdaltipla, é necessario substituir os critérios
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antigos de gestdo, por algo mais sélido, com um elemento unificador, nesse caso, tratado
como Esfor¢o de Producdo (ALLORA; ALLORA, 1995, p. 14).

O método da unidade de esforco de producdo (UEP) trabalha apenas com os custos de
transformacéo, sendo a matéria-prima tratada separadamente. A UEP trata da unificacdo da
producdo. Para Bornia (2010, p. 138) “a mensuracdo do desempenho da empresa é feita por
meio de custos e medidas fisicas de eficiéncia, eficacia e produtividade”. Se uma empresa
fabrica somente um produto, o calculo do custo unitario e o controle de desempenho séo
bastante simplificados, a determinacdo dos custos dos produtos, por exemplo, pode ser feita
simplesmente dividindo todo o custo do periodo pela producédo correspondente.

Martins (2010, p. 312) comenta que “o método das Unidades de Esfor¢co de Producéo
consiste na construcdo e utilizacdo de uma unidade de medida dos esforcos e recursos
aplicados na producdo de varios produtos”. Tais medidas devem ser homogéneas, para que
possa servir de denominador comum a todos 0s produtos.

No entanto, Bornia (2010, p. 138) explica que empresas multiprodutoras ndo podem se
utilizar da soma de todos os custos do periodo dividindo pela producdo correspondente, pois
ndo ha como somar os produtos, cada qual leva um custo diferente em seu processo. Para tal
situagdo, os sistemas encontram uma forma de contornar esse problema, utilizando de meios
mais complexos de andlise de custos, como o método de centros de custos e o ABC. Para
Bornia (2010, p. 138) “a forma encontrada pelo método da UEP ¢é a simplificacdo do modelo
de célculo da producéo do periodo, determinando uma unidade de medida comum a todos 0s
produtos (e processos) da empresa, a UEP”. No método UEP a unificacdo da produgéo parte

do principio tedrico de esforco de producédo, conforme explica Bornia (2010, p. 141)

Os esforgos de producdo representam todo o esfor¢co despendido no sentido de
transformar a matéria-prima nos produtos acabados da empresa. Assim, o trabalho
da méo-de-obra (direta e indireta), a energia elétrica utilizada para mover as
maquinas e iluminar o ambiente, os materiais de consumo necessarios para por em
funcionamento a fabrica, a manutencdo do equipamento, o controle de qualidade, o
trabalho intelectual de planejamento da produgdo, enfim, tudo o que se relaciona

com a producdo da empresa, gera esforco de produgéo.

O objetivo principal é simplificar o processo de calculo e alocacdo de custos a varios
produtos, mensurando os diversos itens produzidos no mesmo periodo e, com isso, controlar
0s seus custos, avaliar desempenhos e a sua producdo (MARTINS, 2010, p. 312). Segundo
Oliveira e Allora (2010, p. 28) “0 célculo e estabelecimento da UEP numa fabrica é trabalho
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detalhado. Porém, uma vez calculada e obtida a unidade, sua utilizacdo é de extrema
simplicidade”.

No método UEP, os esforcos de producdo da empresa sdo concentrados diretamente
nas suas atividades produtivas, a fabrica é dividida em postos operativos, 0s quais
caracterizam-se justamente por se envolverem diretamente com os produtos. Para Bornia
(2010, p. 141) posto operativo é “composto por operagdes de transformagdo homogéneas,
quer dizer, o posto operativo ¢ um conjunto formado por uma ou mais operacdes produtivas”.
Nesse sentido, 0s postos operativos devem apresentar caracteristicas de serem semelhantes
para todos os produtos, tendo somente o tempo de passagem como diferencial.

Vale ressaltar que, o esforco de produgdo total de uma fabrica resulta na soma de todos
os esforcos de producdo, desenvolvidos em cada posto operativo. Por maior que seja o
volume e a diversificacdo do produto, esse podera ser medido pela quantidade de esfor¢co que
foi fundamental para fabrica-lo, sendo que, esse produto realizou passagens em varios locais
de trabalho para ser concebido, e que por sua vez gerou esfor¢o de producdo (OLIVEIRA,;
ALLORA, 2010, p. 29).

Cada posto operativo tem capacidade de gerar ou repassar esforco de producéo, para
essa capacidade da-se o nome de potencial produtivo, medido em UEP/h. O potencial
produtivo é a quantidade de esforco de producdo gerada pelo posto operativo quando em
funcionamento por uma hora (BORNIA, 2010, p. 142). Para a determinacao dos esforcos de

producdo, Bornia (2010, p. 142) discorre que;

Tais custos sdo calculados de forma diferente do que a dos sistemas de custos
usuais. Para dado posto operativo em funcionamento, sdo estimados, da maneira
mais precisa possivel, os custos incorridos, de baixo para cima, isto é, determinando-
se as quantidades de cada insumo empregado, com a ajuda da engenharia,
diferentemente do processo contabil usual, que toma os montantes totais e os vai
distribuindo até chegar aos centros de custos, ou seja, um processo de cima para

baixo.

O somatorio dos esforgos de producdo em UEP’s, mede a producéo total da fabrica, e
a valorizacdo das UEP’s em dinheiro, representando seu valor monetdrio no momento,
podendo assim, quantificar qualquer produto ou producdo por mais variada que seja
(OLIVEIRA; ALLORA, 2010, p. 30).

Ap0s todo o procedimento, sera obtido um indice de custos para cada posto operativo,

onde representara os custos realmente incorridos no funcionamento tipico do posto operativo.
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O termo utilizado para tal indices é foto-indices do posto operativo (BORNIA, 2010, p. 143).
Para Oliveira e Allora (2010, p. 30) “A partir dos conhecimentos dos conceitos relacionados
ao método UEP, torna-se possivel o estudo de sua implantacdo, numa oOtica generalista e,

portanto, numa visao um tanto teorica, para efeito de exemplificagdo”.

2.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PARA APLICACAO DO METODO UNIDADE
DE ESFORCO DE PRODUCAO

A Unidade de Esforco de Producdo mede os esforcos de todas as atividades produtivas
da fabrica, Allora e Allora (1995, p. 17) descrevem o que o sistema mede fundamentalmente:
(1) O esforco de producdo de cada operacdo elementar de trabalho, em UEP/h; (2) o esforco
de producdo desenvolvido no curso de uma operacdo de trabalho para a fabricacdo de um
determinado produto; (3) o esforco de producéo total necessario, para fabricar cada produto
acabado, o que fornece os equivalentes totais em UEP para cada produto fabricado; (4) a
producdo total em UEP de cada secdo da fabrica, durante um periodo determinado; (5) a
producdo global em UEP da fabrica, durante um periodo determinado; (6) a capacidade
horaria em UEP de cada se¢do produtiva;

O objetivo da UEP € o da transformacédo da producdo em esforcos de producao, com o
sentido de transformar a matéria-prima em produto acabado (SANTOS et. al., 2015, p. 221).
Para implantar o método UEP, Bornia (2010, p. 143) explica que “a implantagao pode ser
dividida em cinco etapas: divisdo da fabrica em postos operativos, determinacdo dos foto-
indices, escolha do produto base, calculo dos potenciais produtivos, e a determinacdo das
equivalentes de produgao”

2.2.1 Postos Operativos

Primeiro passo é separar a fabrica em postos operativos, identificando a fabrica com
eles. Um posto operativo pode pertencer a uma, duas ou mais maquinas, isso dependera de
como € a realizacdo da produgdo. Também pode uma maquina comportar dois ou mais postos
operativos, caso 0s produtos sejam significativamente diferentes (BORNIA 2010, p. 144).
Calcula-se os custos por postos operativos para identificar o valor hora dos seus esforgcos de
producdo unitéarios, assim, fixando estes esforcos em custos-valores/hora, comumente
chamado de foto-indice do posto operativo ou somente FIPO. (OLIVEIRA; ALLORA, 2010,
p. 31)



14

2.2.2 Foto-indices

Segundo passo, é determinar os custos horarios dos postos operativos, denominados
foto-indices. Eles sdo calculados a partir do efetivo dispéndio de insumos por parte dos
postos operativos, excluindo desse célculo as matérias-primas e despesas de estrutura. Esse
levantamento é feito de baixo para cima, considerando o consumo dos insumos para suportar
o funcionamento dos postos operativos (BORNIA, 2010, p. 144).

Para o calculo dos FIPO’s, Oliveira e Allora (2010, p. 31) relatam os principais itens a
ser considerado, que sdo: a) M&o de Obra Direta, valor do salario de registro em carteira,
desconsiderando o0 repouso remunerado, mas considerando, caso houver, os adicionais de
periculosidade, insalubridade e noturno; b) Supervisdo, Supervisores, mestres, encarregados,
atribuindo conforme o grau de atencdo utilizado para o processo de industrializacdo; c)
Encargos Sociais, referente a todos os encargos sociais que e empresa; d) Amortizagdes
Técnicas, regras fiscais determinam a que seja depreciado uma maquina ou equipamento em
dez anos, para fins de relagdo com os PO’s, tem que se calcular as amortiza¢des técnicas
baseadas em valores reais dos equipamentos e suas vidas Uteis; €) Material de Consumo
Especifico, sdo materiais de uso da prépria maquina, sdo materiais que a maquina consome
para executar suas tarefas; f) Pecas de Manutencdo, pecas gastas nas manutencdo dos
equipamentos; g) Energia Elétrica, valor gasto em energia elétrica calculado especificamente
de acordo com cada equipamento; h) Manutencdo, valor gasto pelo departamento de
manutengdo aos PO’s, conforme apontamento de horas; i) Utilidades, sdo gastos dos
equipamentos que ajudam os PO’s a transformar a matéria-prima. Ndo se faz necessario
realizar o levantamento de todos os custos, mas considerar oS custos mais importantes
incorridos no processo (BORNIA, 2010, p. 144).

2.2.3 Produto Base

A escolha do produto base é o terceiro passo. A escolha desse produto deve
representar o processo produtivo da empresa. Com o produto base escolhido, determinar os
tempos médios de passagem do produto pelos postos operativos. Assim, de posse dos tempos
de passagem do produto base pelos postos operativos e foto-indice, pode-se chegar ao calculo
do foto-custo base. Essa informacdo servird de base de comparacdo para se determinar as
relacOes desejadas (BORNIA, 2010, p. 145).
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Segundo Oliveira e Allora (2010, p. 32), o produto base deve ser o produto com a
maior representatividade na estrutura da empresa. Pode ser o produto que passe pelo maior
numero de PO’s, também pode ser um produto ficticio, ou a combinagdo de varios produtos,
formando mix. Esse produto definira a estabilidade das UEP’s, ou seja, as variagdes que os

itens de despesa sofrerem aos FIPOS, sera de responsabilidade do produto base.

2.2.4 Potenciais Produtivos

Os potenciais produtivos sdo 0 quinto passo, eles sdo encontrados dividindo-se 0s
foto-indices pelo custo-base. Para Bornia (2010, p. 145) “As relagdes entre os potenciais
produtivos teoricamente permanecem constantes no tempo, desde que ndo haja alteracdo na

estrutura de fabricagdao da empresa”.

2.2.5 Equivalentes de Produgao

E o quinto e Gltimo passo, é determinar os equivalentes dos produtos, que ao passarem
pelos postos operativos, absorvem os esforcos de produgdo, de acordo com os tempos de
passagem, a soma dos esforcos absorvidos pelo produto em todos 0s postos operativos € o seu
equivalente em UEP.

Dentre a aplicacBes do método, destaca-se ainda a importancia da determinacdo da
producdo da empresa. Para encontrar a producdo da empresa em UEP, é somente multiplicar
as quantidades produzidas de cada produto pelos respectivos equivalentes. Para encontrar o
custo de transformacdo do produto, basta dividir os custos de transformacéo do periodo pela
guantidade produzida, obtendo-se o valor unitario da UEP do periodo, apds isso, é so
multiplicar o esse valor pelos equivalentes, em UEP, dos produtos para se encontrar 0s custos
de transformagao por produto (BORNIA, 2010, p. 146).
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3 METODOLOGIA

Trata-se de um trabalho descritivo e documental, que ¢ o tipo de estudo que “expde
caracteristica de determinada populagédo ou de determinado fenomeno” (VERGARA, 2003, p.
47). A fim de aprofundar-se sobre o assunto foi realizada pesquisa bibliogréfica, que “¢ o
estudo sistematizado desenvolvido com base em material publicado em livros, revistas,
jornais, redes eletronicas, isto €, material acessivel ao publico em geral” (VERGARA, 2003,
p. 48).

Na coleta de dados foram utilizado dados de uma empresa levantados nos meses de
Novembro e Dezembro de 2014, conforme relatorios de sistemas de gestdo informatizado
sobre as industrias, dados realizados do orcamento para fins de calculos industriais.

O estudo pode ser caracterizado como sendo um estudo de caso. Segundo Rauen apud
Silva e Morozini (2005, p. 30), estudo de caso “consiste em uma analise profunda de um ou
de poucos objetos de modo a permitir o seu amplo e detalhado conhecimento e tem a
vantagem de estimular novas descobertas com simplicidade de procedimentos”. Quanto a
natureza, trata-se de uma pesquisa aplicada, pois sera utilizado um conhecimento ja
consolidado. Conforme Gil (2010, p. 27), “[...] pesquisas voltadas a aquisicdo de
conhecimentos com vistas a aplicacdo de uma situagao especifica”.

A empresa em estudo, é uma Cooperativa Agroindustrial Paranaense localizada no
centro-oeste do estado, foi fundada na década de 1950. Hoje conta com mais de 600
cooperados e 1100 colaboradores em sua estrutura. Essa Cooperativa é dividida em varias
unidades de negocios, suas principais industrias e atuacdo de mercado sdo a producdo e
comercializacdo de malte, dleo e farelo, grits e flakes, racdo, trigo e sementes. Juntamente
com as industrias, tem-se as unidades armazenadoras de cereais, onde 0s cooperados
depositam toda a sua colheita (inverno e verdo) nesses entrepostos de armazenagem, sdo 3
unidades armazenadoras que ao todo tem uma capacidade estatica para armazenar 934.340
toneladas de cereais.

Fora os seus negdcios, a cooperativa tem um compromisso com o futuro, ajuda a
comunidade como um todo, com trabalhos sociais, preservacao da sua cultura, € mantenedora
de um hospital e farméacia na regido, do colégio, associacdes para cooperados e colaboradores.
Para realizar o trabalho, foi escolhida uma das suas 5 unidades industriais para o estudo, a
fabrica de racdes. Essa fabrica industrializa racdes destinadas a cinco grupos de especies,
aves, bovinos de corte, bovinos de leite, equinos e suinos, sendo os tipos de ra¢des produzidas

Peletizada, Triturada, Farelada, Mini-Peletizada.
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4 DESCRICAO E ANALISE DOS DADOS

Esse capitulo mostrara a parte operacional da metodologia UEP, onde sera realizado

os célculos, sua demonstracdo, bem como a analise dos mesmaos.

4.1 DESCRICAO E ANALISE DOS DADOS

Para iniciar o estudo do método UEP, foi realizado o mapeamento da unidade
escolhida para fim de escolher os postos operativos. Como foi dito anteriormente, a escolha
dos postos operativos, das maquinas que fazem parte dele é extrema importancia. Foi aberto

12 (doze) postos operativos na fabrica, conforme Tabela 1.

Tabela 1: Criacdo Postos Operativos
Cdd. PO |Descricao do Posto Operativo
PO 00 [Fabrica Padrao
PO 01 [Recepcao de Matéria-Prima
PO 02 |[Pré-Mistura
PO 03 |Dosagem / Moagem / Mistura
PO 04 |Peletizacao
PO 05 |Multicomponentes
PO 06 |Minipeletizacao
PO 07 |Trituracao
PO 08 |Envase e Enfarde 5 kg
PO 09 |Envase 20 - 25 - 40 kg
PO 10 |Expedicao Ensacada

PO 11 |Expedicdao Granel
Fonte: a empresa

Os postos operativos foram divididos de acordo com a divisao da fabrica ja existente,
bem como por onde passa a matéria-prima para a producdo do produto acabado. Temos a
recepcdo de matéria-prima, esse custo todos os produtos acabados irdo levar para seu custo
final. O PO Pré-Mistura (micro matéria-prima) ficam os nutrientes para as racles, onde é
despejado manualmente em uma maquina, que o processa € o0 inclui na producao.

O PO Dosagem/Moagem/Mistura é onde as macros matérias-primas (MP) sdo
inseridas conforme apontamento do seu plano de trabalho, com o comando do painel de
controle. Nessa etapa é Dosado o quanto de macro MP sera utilizado no processo, conforme
formulacdo inserida no sistema. Apo0s essa etapa, essas macros da MP’s vdo para a Moagem

separadamente, e no final do processo véo para o Misturador, sendo nessa etapa que tanto as
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macros ¢ micros MP’s se misturam. Até aqui, todas as ragdes levam praticamente 0 mesmo
custo, tendo alguma diferenca em uma ou outra ragdo e na utilizagdo de macros MP’s
diferenciando no tempo de passagem pela moagem.

Praticamente o0s custos foram 0s mesmos, no término do processo de
Dosagem/Moagem/Mistura, os proximos PO’s s3o definidos de qual tipo de racdo sera
produzido, se for racdo farelada, ela ndo passa por mais nenhuma etapa de processamento, vai
direto para o envase e expedicdo, se for peletizada, ird agregar os custos do PO Peletizacgéo,
i1sso também se aplica aos PO’s Minipeletizagao, Multicomponentes e Trituracao.

Depois que foi decidido que tipo de ragdo serd industrializada, para finalizar é

decidido se essa racdo serd ensacada ou a granel. Levando os respectivos custos de cada PO e
por final leva o custo de expedicdo, também separada em PO Ensacadas e Granel.
O segundo passo foi definir o célculo foto indices ($/h), nessa parte é definido os custos com
maior relevancia dentro da fabrica. Para essa definicdo, foi realizado um levantamento
historico, que apontou o0s maiores custos que da fabrica de racdo, que sdo: (1)
Depreciacdo/Amortizacdo; (2) Energia Elétrica; (3) Manutencdo Geral; (4) Mao-De-Obra; (5)
Consumo de Lenha; (6) Outros Custos.

Para efeito de calculo foto indice ($/h), foi realizado somente com dados de Novembro
e Dezembro de 2014. Como o método mostra, é preciso calcular o custo por hora da fabrica.
Entdo foi utilizado o total das horas, separados por postos operativos e dividido pelos custos
correspondestes a cada posto operativo. O custo unitario de cada posto operativo, durante 0s

meses de Novembro e Dezembro é apresentado na Tabela 2 e 3, respectivamente.

Tabela 2: Calculo Foto indice ($/n) — Novembro/2014

Postos . DEPRECIAGAO/| ENERGIA |MANUTENGAO| . CONSUMO DE OUTROS Total
K Descri¢ao ~ , MAO-DE-OBRA
Operativos AMORTIZACAO|  ELETRICA GERAL LENHA CUSTOS Novembro
PO 00 Fabrica Padrdo 6,91 5,92 10,10 21,87 - 5,97 50,78
PO01 Recepgdo de Matéria-Prima 6,91 5,92 10,10 21,87 - 5,97 50,78
PO 02 Pré-Mistura 6,91 - 10,10 21,87 - 5,97 44,86
PO 03 Dosagem / Moagem / Mistura 6,91 592 10,10 21,87 - 597 50,78
PO 04 Peletizagdo 6,91 5,92 10,10 21,87 2,02 5,97 52,80
PO 05 Multicomponentes 6,91 5,92 10,10 21,87 - 5,97 50,78
PO 06 Minipeletizagdo 6,91 5,92 10,10 21,87 2,02 5,97 52,80
PO 07 Trituragdo 6,91 5,92 10,10 21,87 - 5,97 50,78
PO 08 Envase e Enfarde 5kg 6,91 5,92 10,10 21,87 - 5,97 50,78
PO 09 Envase 20- 25- 40kg 6,91 5,92 10,10 21,87 - 5,97 50,78
PO 10 Expedigdo Ensacada 6,91 5,92 10,10 21,87 - 5,97 50,78
PO 11 Expedigdo Granel 6,91 5,92 10,10 21,87 - 5,97 50,78

Fonte: a empresa
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Tabela 3: Calculo Foto indice ($/h) — Dezembro/2014

Postos . DEPRECIACAO/| ENERGIA |MANUTENGCAO| . CONSUMO DE OUTROS Total
. Descrigao ~ . MAO-DE-OBRA
Operativos AMORTIZACAO|  ELETRICA GERAL LENHA CUSTOS Dezembro
PO 00 Fabrica Padrdo 8,22 6,57 11,64 25,36 - 9,16 60,95
PO 01 Recepgdo de Matéria-Prima 8,22 6,57 11,64 25,36 - 9,16 60,95
PO 02 Pré-Mistura 8,22 - 11,64 25,36 - 9,16 54,38
PO03 Dosagem / Moagem / Mistura 8,22 6,57 11,64 25,36 - 9,16 60,95
PO 04 Peletizagdo 8,22 6,57 11,64 25,36 2,23 9,16 63,18
PO 05 Multicomponentes 8,22 6,57 11,64 25,36 - 9,16 60,95
PO 06 Minipeletizagdo 8,22 6,57 11,64 25,36 2,23 9,16 63,18
PO 07 Trituragdo 8,22 6,57 11,64 25,36 - 9,16 60,95
PO 08 Envase e Enfarde 5 kg 8,22 6,57 11,64 25,36 - 9,16 60,95
PO 09 Envase 20- 25- 40kg 8,22 6,57 11,64 25,36 - 9,16 60,95
PO 10 Expedicdo Ensacada 8,22 6,57 11,64 25,36 - 9,16 60,95
PO 11 Expedicdo Granel 8,22 6,57 11,64 25,36 - 9,16 60,95

Fonte: a empresa

Nota-se que os valores de um més para outro sofreram alteracdes, logo, dezembro esta
com um total de variacao dos custos em torno de 20,08% a maior do que o més de novembro.
Isso aconteceu por que a fabrica teve véarias paradas (ociosidade) durante o més, resultando
em poucas horas de producdo, comparando as horas produtivas com o custo por PO, nota-se
que o custo por PO de dezembro ficou mais caro em relagdo a Novembro.

O proximo passo é verificar o tempo de passagem da racdo por cada posto operativo.
Como a empresa produz 5 (cinco) espécies de ragdo, para esse trabalho foi calculado somente
com as ragOes de Bovinos, sendo essa racdao praticamente responsavel por 87,51% de toda a
racdo produzida mensalmente. Essa racdo é dividida em 3 (trés) tipos, sendo, Farelada,

Minipeletizada e Peletizada.

Tabela 4: Foto Custo Base

Espécie de Ragdo| Bovinos Bovinos Bovinos
Tipo de Ragdo| Farelada | Peletizada |Minipeletizada
Tipo de Envase| Granel Granel | 20240kg
Ensacada
PO 00 Fabrica Padrao 0,01 0,01 0,01
PO 01 Recepc¢do de Matéria-Prima 0,01 0,01 0,01
PO 02 Pré-Mistura 0,01 0,01 0,01
PO 03 Dosagem / Moagem / Mistura 0,04 0,04 0,04
PO 04 Peletizagao - 0,08 -
PO 05 Multicomponentes - - -
PO 06 Minipeletizagao - - 0,50
PO 07 Trituragao - - -
PO 08 Envase e Enfarde 5 kg 0,04 0,04 0,04
PO 09 Envase 20- 25-40kg 0,03 0,03 0,03
PO 10 Expedicdo Ensacada 0,02 0,02 0,02
PO 11 Expedicdao Granel 0,01 0,01 0,01

Fonte: a empresa
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Na Tabela 4 mostra a composi¢do dos tempos por posto operativo, chamado de Foto
Custo Base. Foi realizado o levantamento de tempos de passagem da racdo por posto
operativo, nota-se que alguns tipos de racGes ndo passam por alguns postos operativos,
exemplo, racdo farelada ndo passara pelo posto operativo da peletizadora.

Para calcular os potenciais produtivos, necessita-se dos valores totais por posto
operativo dos Foto Indice ($/h), vistos anteriormente nas tabelas 2 e 3, e a utilizagdo de uma
base do Foto Custo Base, nesse caso representado na tabela 4. O Foto Custo Base utilizado foi

da racdo Bovinos, Peletizada, Granel, como disposto na Tabela 5.

Tabela 5: Potenciais Produtivos

Novembro Dezembro

. - . Valor Base | Potenciais . Valor Base | Potenciais

Indices Descri¢ao Foto Indices . Foto Indices .
($/h) da UEP Produtivos ($/h) da UEP Produtivos

($/UEP) (UEP/h) ($/UEP) (UEP/h)

PO 00 |Fabrica Padrdo 50,78 12,97 3,91 60,95 15,56 3,92
PO 01 [Recepgdo de Matéria-Prima 50,78 12,97 3,91 60,95 15,56 3,92
PO 02 |Pré-Mistura 44,86 12,97 3,46 54,38 15,56 3,49
PO 03 |[Dosagem /Moagem / Mistura 50,78 12,97 3,91 60,95 15,56 3,92
PO 04 [Peletizagdo 52,80 12,97 4,07 63,18 15,56 4,06
PO 05 [Multicomponentes 50,78 12,97 3,91 60,95 15,56 3,92
PO 06 [Minipeletizagdo 52,80 12,97 4,07 63,18 15,56 4,06
PO 07 [Trituragdo 50,78 12,97 3,91 60,95 15,56 3,92
PO 08 |Envase e Enfarde 5kg 50,78 12,97 3,91 60,95 15,56 3,92
PO 09 |Envase 20-25-40kg 50,78 12,97 3,91 60,95 15,56 3,92
PO 10 |Expedigdo Ensacada 50,78 12,97 3,91 60,95 15,56 3,92
PO 11 [Expedigdo Granel 50,78 12,97 3,91 60,95 15,56 3,92

Fonte: a empresa

A capacidade de gerar esforco de producédo na fabrica de racbes em novembro foi uma
média de 3,90 UEP/h (média geral dos PO’s) e em Dezembro uma média de 3,91%,
resultando numa variacdo média de um més para o outro de 0,10%. O valor base da UEP foi,
conforme descrito anteriormente, da ragdo bovino peletizada.

O Foto indices do més de dezembro teve um aumento em média de 16,72% em
relacdo ao més de novembro, logo o valor base da UEP obteve quase a mesma variagao,
variou em média 16,63%. Isso ocorre por conta do total das horas de producéo da fabrica,
dezembro trabalhou-se menos tempo em relagéo a novembro.

Ap0s a definicdo do Foto Custo Base e realizado o calculo dos Potenciais Produtivos,
calcularam-se os Equivalentes de Producgdo, multiplicando o Foto Custo Base pelos Potenciais
Produtivos por postos operativos, conforme demonstrado na
Tabela 6.
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Espécie de Ragdo| Bovinos Bovinos Bovinos
Tipo de Ragdao| Farelada Peletizada |Minipeletizada

Tipo de Envase| Granel Granel 20240kg

Ensacada
PO 00 |Fabrica Padrdo 0,04 0,04 0,04
PO 01 |Recepcdo de Matéria-Prima 0,04 0,04 0,04
PO 02 |Pré-Mistura 0,03 0,03 0,03
PO 03 |Dosagem / Moagem / Mistura 0,16 0,16 0,16

PO 04 [Peletizagdo - 0,34 -

PO 05 |Multicomponentes - - -
PO 06 [Minipeletizagdo - - 2,03

PO 07 |Trituragcao - - -
PO 08 [Envase e Enfarde 5 kg 0,16 0,16 0,16
PO 09 |Envase 20- 25- 40 kg 0,12 0,12 0,12
PO 10 [Expedig¢do Ensacada 0,08 0,08 0,08
PO 11 |Expedicdo Granel 0,04 0,04 0,04
Total 0,66 1,00 2,69

Fonte: a empresa

Os equivalentes de producdo da racdo de bovinos, para os tipos de racdes Farelada,
Peletizada e Minipeletizada foram de 0,66 UEP, 1,00 UEP e 2,69 UEP respectivamente. Esse
dado é importante para calcular a producéo real em UEP. Com os resultados dos equivalentes
de producdo foi calculado a producdo real em UEP, com base nas quantidades fisicas ja
produzidas. E a quantidade fisica produzida, multiplicada pelos equivalentes de producéo,

conforme apresentado na Tabela 7.

Tabela 7: Producdo Real em UEP

. Novembro Dezembro
Produto - Bovinos — —
Fisica UEP Fisica UEP
Farelada 2.342,58 1.548,08 | 2.242,08 1.483,49
Minipeletizada 32,41 87,36 31,02 83,49
Peletizada 13.057,05 13.057,05 | 12.496,84 12.496,84

| 1460240 | 14.06382
| 78085566 | 82057667

1. Total (UEP)

2. Custos Incorridos

3. Custo UEP (2/1)
Fonte: a empresa

ApoOs esse célculo, percebe-se que a diferengas no tipo de racdo Farelada e

Minipeletizada, pois para uma tonelada de producdo fisica foi considerado 0,66 UEP de
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equivaléncia de producdo, isso para a racdo farelada, a racdo minipeletizada é o mesmo
processo, sO que considerando 2,69 UEP sobre uma tonelada. E a racdo peletizada, que
permaneceu como a mesma quantidade fisica e UEP, pois seu equivalente de producao foi de
1,00 UEP.

A partir dos nimeros de producdo em UEP, soma-se todos eles, realiza o levantamento
dos custos reais incorridos no processo do referido més, e divide esses custos pela soma da
producdo em UEP, chegando assim no seu custo UEP. Esses dados servem para calcular

os Custos Unitarios em UEP, conforme apresentado na Tabela 8.

Tabela 8: Custos Unitarios (UEP)
Custos Unitarios (UEP)

Produto - Bovinos Novembro | Dezembro | Var.%

Farelada 35,58 38,62 8,53%
Minipeletizada 144,65 157,00 8,53%
Peletizada 53,76 58,35 8,53%

Fonte: a empresa

No final do processo, chega-se ao custo unitario de transformacdo do produto. Séo
esses valores que os produtos irdo carregar até o estoque de produto acabado. Esses valores
ndo considerada o calculo do custo da matéria-prima aplicado a produgdo. Note que de um

més para outro o custo unitario variou 8,53% nos trés tipos de racoes.
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5 CONCLUSOES

Portanto, esse trabalho tem o objetivo de apresentar aos gestores os custos industriais
de uma fébrica de racdo, sendo que os mesmos ndo conhecem de fato qual é o verdadeiro
custo de industrializacdo de seus produtos. Foi coletado dados tanto da parte fabril, como,
tempo de producdo, conhecimento dos setores da fabrica para defini¢do dos postos operativos,
tempo e passagem do produto por cada maquina, e informacGes do setor de custos da
empresa, relatorios de célculos dos custos industriais, levantamento dos custos mais
significativos da industria, qual o método de custeio que é utilizado.

A partir dos dados coletados, foi utilizada a planilha eletrénica Excel para a
compilacdo dos dados, esses célculos seguiram a risca conforme determina o método da
Unidade de Esforco de Producdo. Essa fabrica atua em varios ramos de producdo de ragdes,
aves, bovinos de corte, bovinos de leite, equinos e suinos, sendo que as racdes de bovinos de
leite e corte sdo responsaveis por 87,51% (porcentagem histérica ano 2014) de toda a
producdo e comercializagdo mensal dessa unidade.

Por fim, recomenda-se ao gestor industrial, 0 acompanhamento desse método com
certa periodicidade, para verificacdo de desvios de custos de transformacao, reducao de custos
e oportunidades de melhoras no processo. Para o gestor comercial, recomenda-se a utilizacédo
desses dados para a precificagdo dos produtos acabados para o mercado, sempre alinhado
junto com o gestor industrial para que o preco sempre tenha seu custo industrial correto na sua

precificacao.
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