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RESUMO

Com a (globalizagdo e avangos tecnoldgicos, principalmente internet,
vivenciamos uma quebra de barreiras comerciais e mercados mais préximos. A
consequéncia disso é que as opgdes de compra para os consumidores aumentou e
com isso, os consumidores foram ficando mais exigentes e buscando menores precgos,
mantendo qualidade e servigo, tornando o mercado cada vez mais competitivo. O
objetivo desse trabalho é propor a utilizagdo de ferramenta para analise de custo, para
aperfeicoar a compra de matéria-prima, reduzir desperdicios e priorizar reducdes de
custos nas frentes de maior impacto (processo, design, matéria-prima, desperdicios,
etc.) para cada componente. A metodologia utilizada para o estudo de caso é
fundamentada pelos conceitos da ferramenta de analise de custo should cost. O estudo
de caso desenvolvido em uma empresa multinacional, fabricante de compressores
herméticos e solugdes em refrigeragdo comercial, apresenta uma analise da
metodologia atual, baseada em “benchmarking” e cotagdbes e em seguida a
apresentacao e proposta para solugcao do problema através da ferramenta de analise
de custo should cost. Para a analise, sera comparado o custo pelo método tradicional e
o custo obtido através da ferramenta should cost, comparando a variagdo e as
oportunidades indicadas pela ferramenta. Como resultado, tem-se uma detalhada visao
da oportunidade de reducdo de custo, bem como o direcionamento para obté-lo,

mantendo a lucratividade do fornecedor e a sustentabilidade do negécio.

Palavras chave: analise de custo, compras, should cost.



ABSTRACT

Based on the globalization and technologic advances, mainly the internet, we are
living a commercial frontiers break and the markets closer to each other. The
consequence is that the consumers raised their buy options thus they are more exigent
persuiting lower prices keeping quality and service, becoming the market more
competitive. The objective of this work is to propose the using of cost analysis tool, to
optimize the raw material acquisition, reduce scraps and prioritize cost reductions on the
higher impacts (process, design, raw material, scraps, etc) for each component. The
methodology used for this study is based on Should Cost analysis tool. The study is
developed in a multi-national enterprise, manufacturing of hermetic compressors and
commercial refrigeration solutions, present an actual methodology analysis, based on
benchmarking and quotations and then the presentation and propose for a problem
solution through the Should Cost analysis tool. For the analysis, it will be compared the
cost by the traditional method and the cost obtained by should cost analysis, comparing
the cost variation and the opportunities mapped by the tool. As result, there is a detailed
view of cost reduction opportunity and the direction to capture it, keeping the supplier

profitability and the business sustainability.

Key Words: Cost analysis, procurement, should cost
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1. INTRODUGAO

A Embraco, parte do Grupo Whirlpool S.A. desde 2006, € uma empresa com a
missdo de oferecer solugbes inovadoras para uma melhor qualidade de vida.
Especializada em compressores herméticos e unidades condensadoras e seladas,
conta, atualmente, com parques fabris no Brasil, China, Eslovaquia, Italia e México,
além de escritorios espalhados por todos os continentes. Possui em torno de 12 mil
funcionarios em nivel global e tém como seus principais clientes grandes marcas como

Haier, LG, Midea, Bosch, Sharp, Electrolux, entre outros.

A empresa visa ser lider em todos os mercados até 2020, sendo reconhecida
pelos clientes como parceira preferencial e, portanto, tem seus valores de marca
buscando entregar performance inteligente, cultivando paixdo nas pessoas,

direcionando o cenario global e indo além do futuro.

A area de Procurement da Embraco é a responsavel pela aquisicdo de materiais
diretos e esta totalmente alinhada com todos os valores, planejamento estratégico da
empresa, e por isso, precisa focar dia apés dia em melhores praticas de gestdo de

materiais, através de processos e ferramentas eficientes.

Em 2015 a empresa passou por diversas mudancgas, a fim de se adequar a
realidade do mercado, principalmente do mercado brasileiro, que vem passando por
instabilidades politicas e econdmicas. Para tal, vem se reestruturando com redugao do
quadro de funcionarios e incentivos a novos projetos que tragam resultado em curto e
médio prazo. Ha oportunidades de melhorias em todas as areas, pois novas
ferramentas e novas ideias sao bem vindas, principalmente neste momento da empresa

e do cenario econdmico.



Nos dias de hoje, a competigdo entre as empresas transcende fronteiras,
uma vez que elas competem nos mercados internacionais. Em resumo,
toda essa competicdo tem um objetivo comum: oferecer produtos com
qualidade e que agradem aos consumidores a pregos acessiveis. Esse
tipo de competicdo esta se tornando cada vez mais arduo na arena do
mercado global. (MONDEN, YASUHIRO, Sistemas de redugéo de custos,
1999).

Segundo Martins e Alt. (2000, p.133):

Hoje todas as empresas procuram de uma forma ou de outra, a obtengao
de uma vantagem competitiva em relagdo aos seus concorrentes” e a
area de compras tem seu papel fundamental na obtengcdo dessa
vantagem competitiva, através da redugdo de custo na compra de
matéria-prima e componente.

Conforme Dias e Costa (2003), “cabe ao departamento de compras buscar,
obrigatoriamente, o menor custo possivel para a aquisi¢ao do produto ou a contratagao

do servigo desejado”.

Enquanto a empresa tradicional ndo necessitava do
aprimoramento continuo da eficiéncia, pois o mercado com menos
concorréncia absorvia as ineficiéncias e suportava precos razoavelmente
altos, uma das principais preocupagdes da empresa moderna € a busca
incessante pela melhoria da eficiéncia e da produtividade. Desta forma, a
producao da empresa moderna deve ser feita de maneira a evitar ao
maximo ineficiéncias decorrentes de ma qualidade e trabalhos
improdutivos. (BORNIA, Analise Gerencial de Custos, 2009).

A precificagdo de um produto, pela area de vendas, hoje é realizada pela soma
do custo do produto (Matéria-prima + transformagao direta) e a margem de contribui¢cao

(lucro + despesas administrativas), ou seja:

Custo do produto + margem = pre¢o de venda
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Quando analisamos a féormula acima, verificamos que: o preco de venda é
definido pelo mercado, entre outras palavras, se a empresa nao for competitiva, perde
fatia de mercado para os concorrentes. A margem é um valor fixado pelos donos das
empresas ou por acionistas no caso de empresas com capital aberto. Por ultimo temos

o custo que é onde a empresa pode e deve atuar para obter o menor valor possivel.

A area responsavel pela aquisicdo da matéria-prima ou componente que compoe
o custo do produto é a area de procurement (suprimentos). Atualmente, as empresas
estdo focando muito na area de procurement, através de projetos de redugao de custo
em componentes, utilizacdo de ferramentas para melhores negociagoes,
desenvolvimento de fornecedores alternativos em mercados asiaticos, buscando novas

estratégias de gestdo na cadeia de suprimentos, etc.

O mercado brasileiro vem sofrendo um impacto grande de desvalorizagéo da
moeda, causando elevado aumento de pre¢co nas matérias-primas e componentes
importados. Somando-se a isso, instabilidades nas contas do governo estdo gerando
aumento na taxa de juros e encolhimento do mercado. O efeito é sentido em toda a

cadeia, e para a industria reflete na diminuicdo de volume de produgéo.

No fim do dia temos aumento no custo na matéria-prima, diminui¢do nos volumes
de produgao, gerando aumento nos custos de fabricagao (rateio de gastos fixos diminui)
e 0 mercado demandando redugdo de custo para garantia de competitividade frente a

concorréncia.

Com todas essas adversidades, € imprescindivel que a empresa desenvolva e
utilize uma ferramenta robusta de analise de custo, para aperfeicoar a compra de
matéria-prima, reduzir desperdicios e priorizar reducdes de custos nas frentes corretas

(processo, design, entre outros).

Atualmente a area de procurement utiliza um método antigo para negociagéao de
materiais diretos e indiretos, que parte de uma solicitacdo de cotagdo. Potenciais
fornecedores apresentam suas ofertas no prazo estipulado. Apds o negociador verifica
as ofertas que atendem os requesitos técnicos e abre um documento para analise de

decisao que envolve os departamentos de qualidade, engenharia e procurement.



11

Ocorre uma segunda rodada de negociagdo com o fornecedor escolhido e o prego alvo

definido gira em torno de 5 a 10% da melhor oferta.

Essa metodologia sempre funcionou muito bem, porém com o aumento de
competitividade enxergou-se a necessidade de explorar mais a fundo os pregos alvos e

as ferramentas de definigdo de preco alvo.

A partir da necessidade de explorar o custo alvo e a metodologia de abordagem
em negociagdes na area de procurement, o objetivo deste trabalho é desenvolver e
aplicar a ferramenta de analise de custo Should Cost para area de aquisicido de
materiais, explorando a método de custo de fabricagdo UEP (Unidade de Esforgo de

Producéo).
Os objetivos especificos deste trabalho sao:

- Comparacao de custo de dois materiais com e sem a utilizagdo da ferramenta

Should Cost, para definicdo de precgo alvo.

- Apontamento das oportunidades de reducido de custo levantadas através da

ferramenta.

- Validacéo e implementagcao da ferramenta de analise de custo Should Cost na

empresa.

A validacdo e implementacdo da ferramenta de analise de custo Should Cost
garantirda a sustentabilidade do negdcio, através da otimizagdo dos custos alvo de
matéria-prima e componentes para a empresa, garantindo também a lucratividade dos

acionistas e preco competitivo frente aos concorrentes.
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2. LITERATURA PERTINENTE

2.1 Andlise de custos — should cost analysis

Segundo Burt (2004),

O should cost analysis € uma tentativa de suprir 0 necessario
alcance detalhado do custo. E um procedimento utilizado para determinar
quanto um produto deve custar assumindo um processo eficiente e um
cenario econdmico estavel. Com a aplicagdo do should cost é possivel
realizar uma andlise detalhada do custo além de desafiar o fornecedor
para eliminar as ineficiéncias que atingem o preco final.

Conforme Sourcing innovation (2006), “should cost € o processo para determinar
quanto um produto deve custar com base na composicdo dos custos de matérias-

primas, custos de fabricagéo, despesas gerais de produgao e margens de lucro”.

De acordo com Infotech-enterprises (2010), “o should cost analysis € um
processo capacitado para construir modelos estimados dos custos de um componente
com base em custo de matéria-prima, custos de fabricagao, custos indireto de producao

e aplicagcao de um markup’.
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2.2 Sistemas de Custeio

Os sistemas de custeio, segundo Kaplan e Cooper (1998 apud MUNARETTO;
DIEDRICH, 2005) devem descrever os seguintes objetivos a serem alcangados: (a)
possibilitar a avaliagdo dos estoques para relatérios financeiros e fiscais, alocando os
custos de producédo entre os produtos vendidos e em estoques; (b) proporcionar
controle operacional, fornecendo informagdes para gerentes de produgdo sobre os
recursos consumidos durante o periodo; e (c) apurar individualmente os custos dos

produtos.

Bornia (2002), explica que o sistema de custeio deve estar em sintonia e
adaptado ao sistema de gestdo da empresa, possibilitando fornecer informagdes que
levem a decisbes corretas, diante do atual ambiente competitivo. Ainda de acordo com
o autor, a andlise de um sistema de custos pode ser efetuada sob duas formas: (1)
analisando se o tipo de informagao gerada € adequado as necessidades da empresa e
quais seriam as informagdes importantes que deveriam ser fornecidas; e (2) levando
em consideragdao a parte operacional do mesmo, ou seja, como os dados sao

processados para a obtengao das informacgdes.

2.2.1 Sistema de Custo por Absorcao

O sistema de custeio por absorcao € aquele sistema que apura o valor dos

custos dos bens ou servigos, tomando como base todos os custos da produgao.
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Meglioni (2001) define que “o custeio por absor¢géo é o método que consiste em atribuir
aos produtos fabricados todos os custos de producdo, quer de forma direta ou indireta.

Assim todos os custos, sejam eles fixos ou variaveis, sdo absorvidos pelos produtos”.

O sistema de custeio por absorcdo apropria todos os custos da area de
fabricagcdo. Os custos diretos sdo apropriados mediante apontamento de forma objetiva
e os custos indiretos sdo apropriados através de rateio, entre os critérios mais utilizados
temos a proporcionalidade ao valor da matéria-prima consumida, ao valor da méao de

obra direta, numero de horas-homem, horas-maquinas.

Assim como Meglioni, Horngren, Foster e Datar (2000, p. 211) trazem uma
definicdo muito semelhante, afirmando que o custeio por absorcdo “é o método de
custeio de estoque em que todos os custos, variaveis e fixos, sdo considerados custos

inventariaveis”.

Para Koliver (2000),

O custeio por absorgdo se caracteriza pela apropriagdo de todos os
custos do ciclo operacional interno aos portadores finais dos custos, ou
seja, resulta na apropriacdo de todos os custos das fungbes de
fabricagdo, administragdo e vendas dos bens e servigos produzidos,
sejam eles diretos ou indiretos. Isto é, o estoque “absorve” todos os
custos de fabricacgao.

Lopes de Sa (1990, p.109) afirma que o custeio por absor¢cado € a “expresséo
utilizada para designar o processo de apuragao de custos que se baseia em dividir ou
ratear todos os elementos do custo, de modo que, cada centro ou nucleo absorva ou

receba aquilo que Ihe cabe por calculo ou atribuicao”.
As vantagens do custeio por absor¢ao, Segundo Leoni (1996) séo:
* Considera o total dos custos por produto;
* Formacao de custos para estoque,

* Permite a apuracéo dos custos por centros de custos.
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E as desvantagens sao:

» Podera elevar artificialmente os custos de alguns produtos;

* Nao evidencia a capacidade ociosa da entidade;

* Os critérios de rateio sdo sempre arbitrarios, portanto nem sempre justos;

» Apresentar pouca quantidade de informagdes para fins gerenciais.

2.2.2 Sistema de Custeio Direto (Variavel)

No custeio variavel somente sao apropriados como custos de fabricacdo os
custos variaveis, sejam eles diretos ou indiretos. Este € o sistema utilizado pela

Embraco atualmente na area de controladoria.

Para Koliver (2000), “o custeio variavel esta alicergado na apropriagdo de todos
os custos variaveis — diretos ou indiretos — aos portadores finais dos custos,

fundamentado, na relagao entre esses e 0 grau de ocupagao da entidade”.

Para Horngren, Foster e Datar (2000, p. 211), custeio variavel “¢ o método de
custeio de estoque em que todos os custos de fabricacdo variaveis sao considerados
custos inventariaveis. Todos os custos de fabricagao fixos sao excluidos dos custos

inventariaveis: eles sao custos do periodo em que ocorreram”.

Lopes de Sa (1990, p. 108) diz que o custeio variavel é “o processo de apuragéo

de custo que exclui os custos fixos”. Para Leone (1997, p. 322),

O critério do custeio variavel fundamenta-se na ideia de que os custos e
as despesas que devem ser inventariaveis (debitadas aos produtos em
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processamento e acabados) serdo apenas aqueles diretamente
identificados com a atividade produtiva e que sejam variaveis em relagao
a uma medida (referéncia, base, volume) dessa atividade.

Existem grandes vantagens no sistema de Custeio Direto conforme destaca
Leoni (1996):

* Fornece o ponto de equilibrio,

* Enfoque Gerencial,

» Destaca o custo fixo, que independe do processo fabril;
» Evita Manipulacgoes;

* Nao ocorre a pratica de rateio;

* |dentifica o numero de unidades que a empresa necessita produzir e

comercializar para saldar seus compromissos de caixa.

* Os dados necessarios para analise da relagao custo/lucro/volume sao

rapidamente obtidos.
« E totalmente integrado com o custo padrdo e orcamento flexivel.
Como desvantagens, o sistema de custeio variavel traz:

* O custo variavel ndo e aceito pela auditoria externa das entidades que tem
capital aberto e nem pela legislagdo do IR, bem como uma parcela significativa de
contadores. A razao disto € que o custeio variavel fere os principios fundamentais de
contabilidade, em especial aos principios de realizacado da receita, da confrontacéo e da

competéncia.
* O valor do estoque nao mantém relagao com o custo total,

* Isoladamente, n&o se aplica para formagao do preco de venda. (Leoni, 1996).
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2.2.3 O sistema de custeio Direto X Custeio por Absorcéo

O sistema de custeio variavel ou direto € um método que considera apenas 0s
custos variaveis de apropriacao direta como custo do produto ou servico. Este sistema
sd agrega os custos varidveis aos produtos, considerando os custos fixos como

despesas.

O sistema de custeio variavel procura as distor¢cdes existentes nos critérios de
rateios exigidos no sistema de custeio por absorgao. No custeio por absorgéo os custos
fixos sao rateados aos produtos e/ou servicos enquanto no custeio variavel estes
custos sao tratados como despesas, e vao direto para o resultado. Essa afirmacao é
constatada também por Meglioni (2001) que afirma que “enquanto no custeio por
absorcao eles sao rateados aos produtos, no custeio variavel, sdo tratados como custos

do periodo, indo diretamente para o resultado igualmente as despesas”.

A margem de contribuicdo € uma ferramenta utilizada no sistema de custeio
variavel no qual faz parte do preco de venda de um produto e serve para cobertura dos
custos indiretos e para formacdo do lucro. Antes de determinar a margem de
contribuicdo do produto, € necessario identificar seus custos diretos e eleger o
parametro representativo e classificar os custos fixos e varidveis diante deste

parametro. Crepaldi (2002),

Salienta que método de custeio variavel segue os principios de
contabilidade do regime de competéncia e confrontagao, por isso nao &
reconhecido para efeitos legais. No entanto é de grande auxilio para a
tomada de decisao gerencial, por exemplo, nas decisées de orgamentos
para projetos, investimentos em maquinas, etc.
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A principal distincdo existente no uso do custeio por absorcédo é entre custos e
despesas. A separagado € importante porque as despesas séo jogadas imediatamente
contra o resultado do periodo, enquanto que apenas os custos relativos aos produtos
vendidos terdao o mesmo tratamento. Ja os custos relativos aos produtos em elaboracao
e aos produtos acabados que nao tenham sido vendidos sao ativados nos estoques

destes produtos.

Vale ressaltar que independente dos sistemas de custos utilizados pela area de
controladoria, a area de procurement pode utilizar uma nova metodologia de custo para
aquisicao de materiais, visando inclusive obter o menor custo possivel na compra dos

mesmos.

2.3 Custos de Fabricacéo - Método de Unidade de Esfor¢co de Producdo — UEP

Conforme mencionado anteriormente, a andlise de custo Should Cost leva em
consideragao o custo de fabricagdo do componente, e para tal, a metodologia de UEP
se faz necessaria. Conforme mencionam as origens do método, Allora e Allora (1995), a
concepcao basica do método UEP de unificar a medicdo da producéo industrial por
meio de uma unica unidade de medida abstrata, é bastante antiga. Por Ocasiao da
Segunda Guerra Mundial, o método UEP originou-se na Franga, tendo o engenheiro
francés Georges Perrin como precursor dos estudos realizados sobre esse método. De
acordo com Allora e Allora (1995), Perrin acreditava que se o método alemao RKW
criava e utilizava uma unidade de medida abstrata para medir a produgao diversificada
em uma se¢ado homogénea, deveria haver um meio de se criar uma unidade de medida
para mensurar a produgao diversificada, ndo apenas em uma se¢ao, mas em toda a
fabrica. Perrin desenvolveu sua propria unidade de medida da producdo a qual

denominou de “GP”, iniciais de Georges Perrin, porém o método caiu em esquecimento
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na Franga apds o falecimento de Perrin. A sequéncia da histéria conta que, segundo
Bornia (2002), um discipulo de Perrin, Franz Allora, modificou o método GP, criando o
que denominou método de UP's, ou método das UEP's. O método foi trazido para o
Brasil no inicio da década de 1960 e em 1978, esse método de custeio passou a ser
implantado em empresas das regidoes de Blumenau e Joinville, ambas localizadas no
Estado de Santa Catarina. (WERNKE; MORAES; CARDOSO, 2004).

2.3.1 Conceitos e Principais Caracteristicas do Método UEP

O método da UEP baseia-se na unificacdo da produgao para simplificar o
processo de controle de gestdo. Conforme Bornia (2008), pelo método da UEP ocorre
uma simplificacdo da forma de calculo da producdo do periodo, mediante a utilizagao
de uma unidade de medida comum a todos os produtos e processos da empresa.
Conforme Bornia (2002), unificar a producdo significa encontrar uma unidade de
medida comum a toda a producdo da empresa, onde o trabalho realizado pelas
operagoes produtivas na transformacao da matéria-prima em produto acabado, centra

nos esforgos de producédo da empresa.

Conforme Coral (1996, p.16), “o0 método de custeio através da UEP possibilita
transformar uma empresa multiprodutora em monoprodutora através da utilizacdo de

uma unidade de medida padronizada”.

A técnica UEP nao trabalha com os conceitos de custos fixos e variaveis. Tal
divisdo, segundo Allora e Allora (1995), serve somente para finalidades contabeis, ndo

tendo aplicagdes praticas.

De acordo com Allora e Allora (1995), ndo existem informag¢des ou decisdes a

tomar que nao devam estar diretamente relacionadas ao conceito de producdo. Quando
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as empresas possuem varios procedimentos sendo executados ao longo da linha de
producao, tendo processo fabril complexo e uma producao diversificada, maiores sao
0s problemas relativos a gestado das atividades no ambiente fabril, principalmente no
que se refere a alocagao de custos indiretos aos itens produzidos. Para tais situacdes
existe a necessidade de empregar metodologias de custeamento mais aprimoradas,

como € o caso do método das Unidades de Esfor¢co de Producéao (UEP).

A determinacdo de uma unidade de medida comum a todos os produtos e
processos da empresa, a chamada UEP, conforme Bornia (2002), € uma medida que
indicara, de forma quantitativa, o esforco despendido na transformacdo da matéria-
prima em produto acabado. Assim, a mao de obra direta e indireta, a energia elétrica
utilizada para mover as maquinas, os materiais de consumo necessarios para por em
funcionamento a fabrica, a manutencdo do equipamento, o controle de qualidade,
enfim, tudo o que se relaciona com a produgédo da empresa gera esfor¢os de produgéo.
Entretanto, Bornia (2004) ressalva que as matérias-primas e as despesas nao sao
incluidas no processo de transformacdo da matéria-prima em produtos acabados. No
método UEP, Yoshitake et al. (2003) afirma que os custos unitarios dos produtos sao
resumidos em custos das matérias-primas consumidas e custos de transformacao.
Quanto as matérias-primas consumidas, o custeio de cada produto € obtido facilmente.
Logo, o método preocupa-se basicamente com os custos de transformagéo. Estes sao
conhecidos também como custos de conversédo ou custos de agregacgéao e representam
o esfor¢o agregado pela empresa na obtengdo do produto. Sdo todos os custos de
producdo, exceto matérias-primas, os componentes adquiridos prontos e as
embalagens compradas. Para o método em estudo, os focos concentradores dos
esforcos de producédo das empresas sao todas as atividades diretamente envolvidas na
fabricacdo dos produtos. Os esforcos das atividades auxiliares sao repassados as
atividades produtivas e, dai, aos produtos. Segundo Diniz et al. (2004), cada produto,
por mais numeroso e diversificado que seja, podera ser medido pela quantidade de
esforco que foi necessario para fabrica-lo, o qual foi concebido pela passagem por
diversos postos operativos que, por sua vez, realizam tal esforco. A empresa € vista
como agregadora de valor através dos seus postos operativos no intuito de transformar

as matérias-primas em produtos acabados. Diniz et al. (2004) relatam que as UP's ou



21

UEP's, mantém-se constantes por longo tempo. Recalculos de revisao feitos depois de
cinco ou mais anos em varias empresas, onde houve notaveis ampliagdes em locais,
pessoas e maquinas, apresentaram variagdes insignificantes nas UEP's, confirmando

paralelamente sua constancia no tempo.

2.3.2 Enfoque do Método UEP: Os Esfor¢cos de Producéao

Sakamoto (2003, p.4) afirma que o método UEP fundamenta-se na “nogao de
esforco de producao, isto €, o esforgo realizado por uma maquina funcionando, o
esfor¢co humano, o esforgo dos capitais, o esfor¢o da energia aplicada e outros direta ou
indiretamente aplicados”, conforme ja mencionado anteriormente. Considera, entao,
que os produtos sao avaliados pela quantidade de esforgcos que requerem para serem
fabricados, em cada setor produtivo ou posto operativo. O método UEP parte do
principio que na transformacédo da matéria-prima a empresa agrega valor através de
diversos esforcos. A partir dai, busca-se medir os esforcos de produ¢cado necessarios
para se obter uma unidade de produto, ja que tais esforgos determinam o custo de
processamento da matéria-prima em produto (PEREIRA; REBELATO; TACHIBANA,
2000). Essa nogao do Esfor¢o de Produgao esta diretamente associada aos diversos
esforgcos imprescindiveis para a fabricagdo dos produtos, quaisquer que sejam: O
Esforco Material, representados pelos bens e materiais de consumos e ferramentas
consumidas gastas pelo posto operativo no processo produtivo; Os Esforgos Salariais
representados pelos salarios, provisdes e encargos sociais que fazem parte do total de
remuneragdes de um trabalhador; o Esforco de Capital representado pelo valor das
maquinas e equipamentos, transformado em depreciacédo; os Esforcos de Utilidades
representados pelos consumiveis de processo, tais como, nitrogénio, gas, ar
comprimido, agua e etc.; o Esforco de Energia Elétrica representado pelo valor da

energia elétrica consumida pela poténcia elétrica do posto operativo, e por fim, os
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esforcos indiretos tais como manutencao, ferramentaria e etc. Além disso, essa nogao
de esforgo de produgdo possui uma caracteristica que lhe confere uma grande forga,
que é a homogeneidade. A caracteristica da homogeneidade permite que se possa
afirmar que quaisquer que sejam os produtos fabricados e seus respectivos processos
de fabricacdo, a producido destes produtos necessita de esforcos de producdo de
mesma natureza, embora de diferente intensidade, e € exatamente porque os esforcos
de producido sao de mesma natureza que estes podem ser adicionados, qualquer que
seja o produto considerado na fabrica. Assim, produtos diferentes que nao séao
comparaveis e adicionaveis entre si, poderdo sé-lo através da nocado de Esforgo de
Producao. O Esforgco de Produgao total da fabrica pode, entdo, ser concebido como a
soma dos esfor¢os de produgdo de cada um dos produtos. Wernke e Lembeck (2008)
citam que pelo método UEP os custos unitarios dos produtos sao resumidos em custos
das matérias-primas consumidas e custos de transformacgdo. Quanto as matérias-
primas consumidas, o custeio de cada produto é obtido faciimente nas fichas técnicas
individuais dos produtos. Assim, o método UEP preocupa-se basicamente com os
custos de transformagao que, conforme consta da obra do Sakamoto (2003), estes sao
conhecidos também como custos de conversédo ou custos de agregacgao e representam
o esforco realizado pela empresa para obtencdo do produto. Sdo todos os custos de
producdo, exceto as matérias-primas, os componentes adquiridos prontos e as

embalagens compradas.

2.3.3 Os Principios Fundamentais do Método das UEP’s

De acordo com Fernandes (2003), para a construgdo do Método das UEPs se
faz necessario sedimentar as ideias basicas que Ihes dao sustentacao, isto €, nos dois
principios fundamentais estabelecidos por Perrin em 1971: (a) o principio das relagbes

constantes; e (b) o principio das estratificagdes. Em decorréncia do estudo destes dois
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principios, Kliemann Neto (1995) desenvolveu um terceiro principio que é o principio do
valor agregado. O principio do valor agregado € o principio mais geral do Método das
UEPs. Considera-se que o produto de uma fabrica resulta do trabalho que ela realiza
sobre as matérias-primas, e repercute no valor que ela agrega a essas matérias-primas
durante o processo de fabricacdo (KLIEMANN NETO 1995 apud FARIAS; LEMBECK,
2005). De acordo com este principio, 0 método das UEPs encara as matérias-primas
como meros “objetos de trabalho”. A unificagdo e o controle da produgao seréao feitas
em funcdo do esforco despendidos pelos diversos postos operativos para a
transformacao das matérias-primas em produtos acabados. Ao tratar do principio das
relagcbes constantes Perrin (1971 apud FERNANDES, 2003), considera que
independente de quaisquer que sejam os preg¢os unitarios, os esfor¢os de produgao
levados a cabo nas diversas operagdes elementares tedricas do trabalho realizado em
uma fabrica, acabam tendo relagdes constantes entre si no tempo. Esse principio
considera que a relagcdo entre os potenciais produtivos de dois postos operativos se
mantém constante no decorrer do tempo. Um posto operativo rigorosamente definido
possui certo potencial produtivo, o qual ndo variara no tempo se as caracteristicas do
posto permanecerem as mesmas, dado que o potencial produtivo representa a
capacidade do posto operativo efetuar o trabalho. Somente deverao ocorrer mudancgas
quando ocorrer alteragbes na estrutura de produgdo da fabrica. Perrin (1971 apud
FERNANDES, 2003) menciona que o principio das estratificacdes considera que o grau
de exatiddo de um custo cresce com cada item de despesas ou gastos considerados
como despesas imputaveis. Pode-se dizer que o maximo de precisdo possivel que se
pode alcangar ocorre quando todos os itens de gastos fabris puderem ser passiveis de
serem atribuidos diretamente aos postos operativos, ou seja, se todas as despesas
puderem ser imputadas havera uma melhoria na precisdo dos custos, pois se estara
distribuindo melhor as despesas aos postos operativos. Em outras palavras, o que o
principio das estratificacdes diz € que todas as despesas que sdo consideradas como

nao imputaveis sao as causas da inexatidao nos precos de custo dos produtos.

Sakamoto (2003, p.4) aduz que o método UEP fundamenta-se na “nogéo de
esforco de producao, isto €, o esforgo realizado por uma maquina funcionando, o

esforco humano, o esforgo dos capitais, o esforgo da energia aplicada e outros fatores



24

direta ou indiretamente aplicados”. Considera, entdo, que os produtos sao avaliados
pela quantidade de esforgcos que requerem, para serem fabricados, em cada setor
produtivo ou posto operativo. Allora e Allora (1995) registram que o método UEP se
embasa em trés principios fundamentais: - Principio do Valor Agregado: é o principio
mais geral do método e pugna que o produto de uma fabrica € o trabalho que ela
realiza sobre as matérias-primas e se reflete no valor que é agregado a essas matérias-
primas durante o processo de producdo. De acordo com esse principio, o método UEP
encara as matérias-primas como meros objetos de trabalho. A unificagdo e o controle
da producao serao feito em funcdo dos esforgcos despendidos pelos diversos postos
operativos para a transformacdo das matérias-primas em produtos acabados; -
Principio das Relacdes Constantes: por esse principio afirma-se que a relacdo entre os
potenciais produtivos de dois postos operativos se mantém constante no tempo, mesmo
em face das variagdes da conjuntura econémica. Um posto operativo rigorosamente
definido possui certo potencial produtivo, o qual ndo variara no tempo se as
caracteristicas do posto permanecerem as mesmas, dado que o potencial produtivo
representa a capacidade do posto operativo efetuar trabalho, e esta ndo é afetada por
variagbes da conjuntura econédmica. Como a mensuragao dos potenciais produtivos é
muito dificil, o método UEP utiliza-se da relacdo entre eles. Esse principio é
teoricamente exato, mas como para a determinacao da nocao abstrata de potencial
produtivo utiliza-se a nogdo material de custos técnicos, algumas variagbes poderao
ocorrer, introduzindo alguns desvios no principio das relagées constantes; - Principio
das Estratificacdes: esse principio define que para o calculo dos potenciais produtivos
dos postos operativos apenas devem ser considerados os itens de custo que
proporcionem algum grau de diferenciagcdo entre esses potenciais produtivos. Dessa
forma, o principio das estratificacdes orienta a operacionalizagdo do principio das
relacbes constantes, alocando aos diversos postos operativos, por unidade de
capacidade, os valores dos itens de custo que possibilitardo a compreensédo das

diferencas entre os esforgos de producéo, transferidos por eles aos produtos.

Para implementacao desse método de custeio, Wernke (2004) assevera que séo
necessarios os procedimentos mencionados resumidamente a seguir: - divisdo da

fabrica em postos operativos: um posto operativo € constituido por operacdes de
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transformacdo homogéneas. Ou seja, € um conjunto formado por uma ou mais
operacgdes produtivas elementares, as quais apresentam a caracteristica de serem
semelhantes para todos os produtos que passam pelo posto operativo, diferindo
somente no tempo de passagem por este posto; - determinagao dos indices de custos
horarios por posto operativo (ou o custo/hora por posto operativo): sdo apuradas em
conformidade ao efetivo consumo de insumos por parte dos postos operativos em
funcionamento, excluidas as matérias-primas. O custo-hora é obtido dividindo-se o total
(em $) de custos de transformacgdo do posto operativo pelo nimero mensal de horas a
trabalhar; - escolha do produto-base (custo-base ou UEP): a escolha devera recair
sobre o produto que melhor representar a estrutura de produgcao da fabrica. Pode ser
um produto que passe pelo maior numero de postos operativos ou que percorra 0s
postos mais importantes. O produto base pode ser um produto realmente existente,
uma combinagao de produtos, um produto ficticio ou ainda, uma média dos tempos de
passagem dos produtos pelos postos operativos. Sabendo-se os tempos de passagem
do produto-base pelos postos operativos e dos indices de custos de cada um dos
postos operativos (custo/hora), calcula-se o custo do produto-base naquele instante; -
célculo dos potenciais produtivos (UEP/hora) de cada posto operativo: o potencial
produtivo de um posto operativo é a quantidade de esforgos de produgédo gerada pelo
funcionamento do posto por uma hora. Os potenciais produtivos (ou UEP/hora) dos
postos operativos sdo obtidos dividindo-se o custo/hora dos postos pelo valor da UEP
(custo do produto-base); - determinagao dos equivalentes dos produtos em UEP (valor
em UEP do produto): os produtos, ao passarem pelos postos operativos, absorvem os
esforcos de producdo, de acordo com os tempos de passagem. O somatério dos
esforcos de produgao absorvidos pelo produto em todos os postos operativos € o0 seu
equivalente em UEP. Fazendo-se isso para todos os produtos da empresa tém-se as
informacdes requeridas para mensurar a producao, calcular os custos de transformagao
e elaborar medidas de desempenho; - mensuracdo da producgao total em UEP: este
método “transforma” a empresa em monoprodutora e a produgao total da empresa em
UEP é encontrada facilmente multiplicando-se as quantidades fabricadas de cada
produto pelos respectivos equivalentes em UEP. Assim, considerando a producao em

unidades do periodo e sabendo-se seus equivalentes em UEP, tém-se a producéo total
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do periodo em UEP de cada item pela multiplicacdo destes dois fatores; - calculo dos
custos de transformacgado: para encontrar o custo de transformacio unitario de cada
produto basta dividir os gastos totais com os postos operativos no més, pela produgao
total em UEP do periodo, obtendo-se o valor unitario (em $) da UEP no periodo. No
tocante as vantagens propiciadas pelo método UEP, Kliemann Neto (1995) destaca a
obtencao de informacdes para definicdo do preco de venda dos produtos, comparagao
de processos, medidas de desempenho, definicdo das capacidades de producéo,
custeio da producdo, definicho de maquinas e pessoal necessario, medicdo da
producao dos periodos e sua comparagao para outorga de prémios de produtividade,
dentre outros. Contudo, apesar de seus beneficios em termos de informacdes
gerenciais, o método UEP apresenta algumas limitagdes. Beuren e Oliveira (1996)
aduzem que o método segrega a empresa em duas partes distintas: processo produtivo
e demais areas da empresa. Como sua operacionalizagao restringe-se apenas ao
processo fabril, nesse método ficam descobertas quatro areas nao relacionadas
diretamente a fabricacdo e ao custeamento da matéria-prima. Ainda, esse método
encontra problemas no que se refere ao custeamento total dos produtos, visto que ele
nao se aplica a mensuragado das operagdes que nao guardam relagdo direta com o
processo produtivo. Essas autoras aduzem que para suprir tal deficiéncia, o método
UEP poderia ser utilizado em conjunto com o custeio baseado em atividades (ABC -
Activity-based Costing). Por esse motivo, no Método utilizado no trabalho, o sistema de
custeio UEP sera considerado apenas como custo de fabricagao direto, e conforme
metodologia do Should Cost serdo adicionados os custos de matéria-prima, na mesma
base unitaria (UEP), bem como margem de contribui¢do, custos indiretos gerando

assim o custo alvo do determinado componente.



27

2.4 Processos de Fabricagao

Para execucdo do método de analise de custo Should Cost e UEP, faz-se
necessario a literatura referente a dois processos de fabricagcdo utilizados nos
componentes aplicados ao trabalho; Processo de sinterizagédo e processo de injegédo de

aluminio.

2.4.1 Processo de Sinterizagao (Metalurgia do po)

Faz-se necessario uma introdugdo ao processo de metalurgia do pd, uma vez

que um dos componentes estudados neste trabalho € proveniente desse processo.

O processo de sinterizagao ocorre pela Transformagao de pé de metais em pecgas pela

aplicagao de pressao e calor (sem fusdo do metal base). As Etapas do processo sao:

- obtencdo dos pos-metalicos - mistura de pds (possivelmente de diferentes

metais ou materiais)
- compressao da mistura em matrizes (chamada compactagao)
- aquecimento para produzir ligagao entre particulas (chamada sinterizagao)
Os principais equipamentos utilizados neste processo sio:
- Maquina para mistura do pé6

- Prensa para compactagao (sinterizagao)
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2.4.2 Processo de Transformacao de Polimeros

Dentre os processos de transformagao de polimeros, existem diversas métodos:
- Extruséo

- Sopro

- Injegao

- Termoformagem

- Calandragem

- Rotomoldagem

- Compressao

- Fundicéao

No caso do componente a ser avaliado neste trabalho, o processo de fabricacéo

utilizado é por injecéo:

Injecdo: A matéria-prima amolecida pelo calor dentro do cilindro de injegao e sob
pressao é injetada através de canais de inje¢cdo do molde para o interior das cavidades,
as quais reproduzem o produto a ser fabricado. A maquina utilizada neste processo,

denomina-se injetora.
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3. MATERIAIS E METODOS

Para solucao do problema identificado na area de procurement a ferramenta a
ser utilizada e implementada para o novo processo de analise de custos dos
componentes € o UEP. Para tal, vamos considerar os custos atuais de um componente

de aluminio, denominado tampa cilindro.

Ao analisar a composicao de custo de um componente ou produto, de acordo

com a literatura pertinente, os seguintes custos devem ser obtidos:
- Custo de material
- Custo de transformacao direto
- Custo de transformacao indireto
- Custo de ferramentais
- Custo de desperdicios
- Gastos gerais e administrativos
Ao fim, soma-se a porcentagem de lucro para compor o pre¢o do componente.

Lembrando que a unidade padrao a ser utilizada na metodologia é custo unitario

calculado a partir da Unidade de Esfor¢co Padréao.

Para calculo do custo de material, basta multiplicar-se a quantidade de material
utilizada por componente pelo seu preco unitario. Lembrando que a quantidade a ser
considerada deve ser a bruta. (quantidade liquida + desperdicios inerentes a

transformacao).

Custo de transformacido direto € o método de custeio usado para alocagao
apenas dos custos variaveis ao produto. Segundo Leoni "o sistema de custeio variavel

ou direto € um método que considera apenas os custos variaveis de apropriagao direta
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como custo do produto ou servigo". Segundo Lopes de Sa (1990, p. 108) diz que o
custeio variavel € "o processo de apuracido de custo que exclui os custos fixos"; Para
tal, deve-se considerar todas as operagdes envolvidas que adicionam valor ao produto,
tais como: processos de fabricagdo, inspegcdo e embalagem, tratamentos térmicos,

quimicos, entre outros.

Para cada operacdo devemos considerar todos os custos envolvidos por unidade
de tempo (hora) e dividir o valor pela produtividade da operagdo na mesma unidade de
tempo (hora), resultando-se entdo no custo unitario da operagéo, sendo esse o custo da

unidade de esfor¢o padréo (UEP).

Os custos envolvidos por unidade de tempo (hora) da operagdo devem conter:
depreciagdo do Investimento necessario (maquinas, equipamentos), consumo de

energia elétrica, consumiveis de processo e mao de obra direta e indireta.

Os custos de ferramentais podem ou nao existir, dependendo da operacido ou
processo fabril em questdo. Para determinar o custo unitario basta dividir o custo do
ferramental pela quantidade de pecas produzida. A quantidade de pecas produzidas
pode ser estimada a partir da vida util prevista para o ferramental. Ex..: Um molde para
injecdo plastica com oito cavidades custa R$ 200.000,00 e sua vida util € de 400.000
ciclos. Portanto a quantidade estimada de pecas produzidas € de 1.600.000. O custo do

ferramental por peca, neste caso, é de R$ 0,125 (valores meramente ilustrativos).

O custo de desperdicios inerentes aos processos de transformacao pode ser
calculado a partir de uma porcentagem média sobre o custo total de manufatura

(material+transformacéo).

Os gastos gerais e administrativos dependem de empresa para empresa, pois
envolve a estrutura de recursos humanos, gastos com pesquisa e desenvolvimento, e
vendas. Pode-se assumir uma porcentagem média aceitavel de acordo com o mercado,

em torno de 10% sobre o custo total de manufatura.

Por fim, o custo de embalagem é calculado pela divisdo do prego unitario da

embalagem pela quantidade de pecas acabadas que cabem nela. Exemplo:
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embalagem de custo R$ 10,00 cabe 100 unidades do componente. Custo unitario da

embalagem é de R$ 0,10.

Para aplicagcao pratica, serdao utilizados dois componentes comprados pela
empresa, um carro planetario e uma camara de suc¢ao, ambos com as especificacdes

técnicas representadas no desenho técnico.

3.1 Carro Planetario

Conforme especificacdo técnica, o componente € composto de pé de ferro
sinterizado e, portanto, seguindo os passos da ferramenta, vamos calcular o custo

desse componente.

3.1.1 Custo de Material

A massa liquida do componente é de 52 gramas e o prego obtido por cotagdo do
p6 de ferro é de R$ 3,00 por kg. Além disso, as perdas de materiais inerentes ao

processo sao de 2%.

O custo de material por componente entao:
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Tabela 1. Custo de Material

CUSTO DE MATERIAL

Material Qua'ntif:lade & . Unidade Quantidade Bruta
Liquida Desperdicio
P6 de Ferro 0,05200 2,0% kg 0,053 3,00 BRL 0,16
Custo de Material 0,160

Fonte: Primaria, 2016

3.1.2 Custo de transformacéao

Seguindo o método UEP, inicialmente devemos analisar todas as operagdes de

fabricagdo desse componente:

- Mistura dos pos
- Sinterizacao

- Selecao e Embalagem

O passo seguinte é calcular o UEP/h de cada uma das operagdes, levando em

conta os esforgos listados na literatura, maquina, Mao de obra, energia consumida, etc.



Tabela 2. Custo Hora Processos

Depreciagdo

Consumiveis

Mao de Obra

Direta

Mao de Obra

Indireta

Custo de Processo

Custo hora Unidade

Depreciagio RS

T Tame |
T T
R
_ Preo | BR$ |
I T R
| Consumablel | name |
. Seapl | % |
o Gwr | Unh |
o Pricel

Consumable 2 mm
. Seap2 | % |
o Gw2 | Unh |
. Price2 | Rsun |
| TipodeOperador | name |
 Salaio | B$ |
| Horas tabalhadasimés | hmonth |
| MN*Operadores | un |

Mistura

0,72
3
8,0
288
10
50000
0,07
0%
4,28
0,450
95%¢
10,0

0.0
0.0%
0,000

0,000
0,0%
0,000

7,71
Operator 01
1280,00
176
122
05
2,47
0.3

15,25

Compactacio/S
interizacao

6,51
3
8,0
288
10
450000
0,65
0%
19,24
0,450
957
450

0.0
0.0%
0,000

0,000
0,0%
0,000

12,86
Technical 01

2135,00

176

2%

0.5

4,11

0.3

43,37
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Inspegido/
Embalagem

0,07
3
80
288
i
5000
0,01
0%
0,43
0,450
957
10

0.0
0,0%
0,000

0,000
0,0%
0,000

15,42
Operator 01
1280,00
176
2%

10

4,93
0.3
20,86

Fonte: Primaria, 2016.

Uma vez calculados os custos por hora, obtendo-se a produtividade de cada

processo, pode-se enfim calcular o custo unitario (UEP) por operagao:
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Tabela 3. Custo de Transformacgao

CUSTO DE TRANSFORMAGCAO

Pecas por | Tempo Ciclo Custo Unitario

Operagao Eficiéncia Produtividade Unidade Pecas por hora Custo Hora

Ciclo (s) (UEP)

1 Mistura 2000 3600,0 100% 2.000,00 pc/h 2.000,00 15,25 0,0076
2 Compacta;ﬁo/si;terizagéo 1 46 90% 704,35 pc/h 704,35 43,37 0,062
3 'InspecSo/ Embalagem 500 3600,0 85% 425,00 pc/h 425,00 20,86 0,049
. ~

Custo de Transformacéo 0,1183

Fonte: Primaria, 2016.

3.1.3 Custo de Ferramental

O processo de fabricagdo do componente camara de sucgado utiliza uma
maquina que compacta a matéria-prima e para tal, utiliza um ferramental especifico na
geometria da pega. Portanto, a partir das informagdes de preco e quantidade de pecgas

produzidas, obtém-se o custo unitario UEP de ferramental:

Tabela 4. Custo de ferramental

CUSTO DE FERRAMENTAL

Descrigdao Quantidade de pecas produzidas Prego da Ferramenta Custo Unitario UEP
1 Ferramental Prensa Sinterizagdo 900.000,00 80.000,00 0,09
Custo de Ferramental 0,09

Fonte: Primaria, 2016.
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Somando-se entdo o custo de material, o custo de transformacéo e o custo de

ferramental, temos o custo total direto unitario:

Tabela 5. Custo total direto

CUSTO DE MATERIAL RS 0,16
CUSTO DE TRANSFORMACAO RS 0,12
CUSTO DE FERRAMENTAL RS 0,09
CUSTO TOTAL DIRETO RS 0,37

Fonte: Primaria, 2016.

Para compor o prego, devem-se somar ainda os gastos gerais e administrativos

(10%), e o lucro almejado, neste caso, 10% sobre o custo total direto:

Tabela 6. Pregco de Venda

GASTOS GERAIS E ADMINISTRATIVOS (10%) RS 0,04
LUCRO LIQUIDO (10%) RS 0,04
PRECO DE VENDA RS 0,44

Fonte: Primaria, 2016.

Portanto o prego calculado a partir da ferramenta Should Cost, com auxilio da

metodologia de custo unitario UEP, encontrou-se um preco de R$ 0,44 por componente

carro planetario.
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3.1.5 Custo Atual

O valor pago atualmente para este componente é R$ 0,48 e foi obtido a partir da
metodologia atual, a partir de cotagdes de quatro fornecedores potenciais, onde o

fornecedor 3 se mostrou mais competitivo:

Tabela 7. Prego Atual

Fornecedor 1 |Fornecedor 2 |Fornecedor 3 |Fornecedor 4
CUSTO DE MATERIAL RS 0,18 | RS 0,19 | RS 0,17 | RS 0,18
CUSTO DE TRANSFORMACAO RS 0,14 | RS 0,13 | RS 0,14 | RS 0,14
CUSTO DE FERRAMENTAL RS 0,10 | RS 0,11 | RS 0,09 | RS 0,09
CUSTO TOTAL DIRETO RS 0,42 | RS 0,43 | RS 0,40 | RS 0,41
GASTOS GERAIS E ADMINISTRATIVOS RS 0,05 | RS 0,05 | RS 0,04 | RS 0,05
LUCRO LIQUIDO RS 0,05 | RS 0,05 | RS 0,04 | RS 0,05
PRECO DE VENDA RS 0,51 | RS 0,53 | RS 0,48 | RS 0,52

Fonte: Primaria, 2016.

Verifica-se entdo que a ferramenta should cost mostra uma oportunidade de R$

0,04 de reducao de custo por componente.

A quantidade anual consumida deste componente € em torno de 20 milhdes de

componentes, totalizando entdo em uma reducgao de 800 mil reais em um ano.



37

3.2 Camara de Sucgao

Para o componente camara de sucgado, o mesmo procedimento sera utilizado, a

fim de buscar-se comprovagao das oportunidades levantadas de redugéo de custo:

3.2.1 Custo de Material

A matéria-prima que compde a camara de sucgéo € a resina PBT e a quantidade
necessaria para fabricagao de uma camara € 0,082kg, sendo 0,08kg quantidade liquida
e 3% de desperdicio, inerente ao processo de fabricagdo. A partir de informacdes

obtidas através de cotagdes no mercado, o pregco médio do PBT é R$ 12,00 por kg.

Novamente, a Unidade de Esforgo padrao (UEP) a ser considerada em todos os

custos é uma unidade de camara de sucgao.

O custo de material por componente (UEP) é entdo R$ 0,99

Tabela 8. Custo de Material

MATERIAL COST

“

z Custo Unitario
Desperdicio

UEP

Unidade Quantidade Bruta

Material

PBT 3,0% kg 0,082 12,00 BRL 0,99
Custo de Material 0,990

Fonte: Primaria, 2016.
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3.1.3 Custo de transformacéao

Seguindo o método UEP, inicialmente devemos analisar as operagdes de
fabricagcdo desse componente, neste caso temos apenas a operagdo de injegao
plastica. Para o calculo do UEP/h da operacao deve-se levar em conta todos os fatores

previamente listados conforme o componente carro planetario:



Tabela 9. Custo Hora Processos

Injegdo Plastica

Custo do Processo Custo Hora Unidade

Depreciagdo | 7,23
3
ok i i 8,0
Depreciation +
288
10
500000

= " » 0,72
Maintenance fr——
|

% Over Machinery Cost
10%
0
11,40
| 0,300
Energy I o
40,0

Water
0,0%
0,030
Consumable
Facilities
0,0%
10,000

8,78
Operator 02
) ari 1624,00
Direct Labor

176
112%
| 0,5

. | 9,78
Indirect Labor .
10

38,92

Fonte: Primaria, 2016.

Uma vez calculados os custos por hora, obtendo-se a produtividade de cada
processo, pode-se enfim calcular o custo unitario (UEP) por operagao:

39
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Tabela 10. Custo de Transformacgéo

CUSTO DE TRANSFORMACAO

- T i e y ) e
Operagdo Levasnorlempalivlo Eficiéncia | Produtividade Unidade Pecas por hora Custo Hora Custlinitanc

UEP

1 Injec3o Plastica 2 20,0 97% 349,20 pc/h 349,20 38,92 0,111
2

Custo de Transformacdo 0,1115

Fonte: Primaria, 2016.

3.1.4 Custo de Ferramental

Apos, deve-se calcular o custo de ferramental:

Tabela 11. Custo de Ferramental

CUSTO DE FERRAMENTAL

Descrigdao Quantidade de pecas produzidas Preco da Ferramenta Custo Unitdrio UEP

1 Molde de injegdo plastica 1.000.000,00 45.000,00 0,05

Custo de Ferramental

0,05

Fonte: Primaria, 2016.

3.1.5 Custo Total Direto e Pre¢o de Venda

Somando-se entdo o custo de material, o custo de transformacdo e o custo de

ferramental, temos o custo total direto unitario:
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Tabela 12. Custo total direto

CUSTO DE MATERIAL RS 0,99
CUSTO DE TRANSFORMACAO | R$ 0,11
CUSTO DE FERRAMENTAL RS 0,05
CUSTO TOTAL DIRETO RS 1,15

Fonte: Primaria, 2016.

Para compor o prego, devem-se somar ainda os gastos gerais e administrativos

(10%), e o lucro almejado, neste caso, 10% sobre o custo total direto:

Tabela 13. Preco de venda

GASTOS GERAIS E ADMINISTRATIVOS (10%) | RS 0,11
LUCRO LIQUIDO (10%) RS 0,11
PRECO DE VENDA RS 1,38

Fonte: Primaria, 2016.

Portanto o prego calculado a partir da ferramenta Should Cost, com auxilio da
metodologia de custo unitario UEP, encontrou-se um preco de R$ 1,38 por componente

camara de succao.



3.1.6 Custo Atual
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O valor pago atualmente para este componente é R$ 1,46 e foi obtido a partir da

metodologia atual, a partir de cotagbes de trés fornecedores potenciais, onde o

fornecedor 2 se mostrou mais competitivo:

Tabela 14. Prego atual

Fornecedor 1

Fornecedor 2

Fornecedor 3

CUSTO DE MATERIAL RS 1,04 | R$ 1,05 | RS 1,06
CUSTO DE TRANSFORMACAO RS 0,14 | RS 0,12 | RS 0,13
CUSTO DE FERRAMENTAL RS 0,06 | R$ 0,05 | R$ 0,06
CUSTO TOTAL DIRETO RS 1,24 | R$ 1,22 | RS 1,25
GASTOS GERAIS E ADMINISTRATIVOS (10%) RS 0,12 | RS 0,12 | RS 0,13
LUCRO LIQUIDO (10%) RS 0,12 | R$ 0,12 | R$ 0,13
PRECO DE VENDA RS 1,49 | R$ 1,46 | RS 1,50

Fonte: Primaria, 2016.

Verifica-se entdo que a ferramenta should cost mostra uma oportunidade de R$

0,08 de reducao de custo por componente.

A quantidade anual consumida € em torno de 30 milhées de componentes,

totalizando entdo em uma reducao de 2,4 milhdes de reais em um ano.
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3.5 RESULTADOS, ANALISE E DISCUSSAO

Este topico sera divido em duas partes, sendo uma parte para cada componente
avaliado, iniciando pelo componente carro planetario.

As anadlises de custos realizadas nos métodos tradicionais e should cost
mostraram uma variagdo no prego da ordem de R$ 0,04 ou 8,3% a menos. A primeira
analise de podemos fazer € entender o percentual de impacto de custo de cada uma
das varidaveis do componente: material, transformagédo, ferramental, gastos
administrativos, e o lucro. A importancia dessa analise se da para direcionarmos o foco
de trabalho.

Figura 1. Grafico de porcentagem de custos

100%

CUSTO DE MATERIAL

CUSTO DE TRANSFORMAGAO

CUSTO DE FERRAMENTAL

GASTOS GERAIS E ADMINISTRATIVOS (10%)

LUCRO LiQUIDO (10%)

Carro Planetdrio

Fonte: Primaria, 2016.
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Neste caso, observa-se uma distribuicdo de impactos percentuais, onde o custo
de material leva uma vantagem sobre as demais, porém, qualquer uma das variaveis
podem apresentar oportunidades de redugao de custo, principalmente custo de
material, transformacao e de ferramental.

Seguindo entdo para a andlise critica no custo de material: R$ 0,16 calculados
pelo método, contra R$ 0,17 pagos atualmente. A variagdo é relativamente baixa,
mostrando que o fornecedor esta adquirindo e utilizando a matéria-prima de forma
bastante competitiva. Porém, existe uma grande chance do fornecedor atingir os R$
0,16 conforme calculados pela ferramenta.

Seguindo a analise critica, passamos para o custo de transformagédo. Um ponto
importante de se analisar, até mesmo antes da comparagdao com as propostas dos
fornecedores, é analisar qual ou quais operagdes possuem maior impacto no custo total
de transformacédo. Com isso, podemos direcionar nossos esforgos, visto que uma das
virtudes da ferramenta, é aperfeigoar o trabalho e dar foco para potencializar a reducao
de custo. No custo de transformacao do componente em questido, observa-se que duas
operagdes representam maior impacto no custo total, compactacio/sinterizagcdo e
inspecao/embalagem.

Portanto, sdo essas as operacdes que devem ter atencéo especial. E necessario
entender o processo do fornecedor trés, visto que este possui R$ 0,02 a mais que o
custo calculado pela ferramenta. No processo de compactacao/sinterizagcdo, podemos
calcular a produtividade e entender o custo hora do mesmo, a fim de criarmos um plano
de agao que vise trazer o custo do fornecedor para o custo calculado. Consumo das
maquinas, numero de operadores, faixa salarial e de beneficios, sdo variaveis a serem
analisadas. Ja no processo de inspecao e embalagem, observa-se uma produtividade
baixa (em comparagao ao processo de sinterizagdo) gerando inclusive um gargalo no
processo. Deve-se entender com o fornecedor uma maneira de balancear o processo,
seja por automagao do processo de inspegao/embalagem, seja por sugestdes de
melhorias propostas pelo proprio fornecedor. Esta operacéo esta representando 41,4%
do custo total de transformacgao e definitivamente deve ser explorada a fundo.

O custo unitario do ferramental envolvido no processo esta igual ao calculado

pela ferramenta, R$ 0,09 ambos, portanto ndo é necessario explora-lo.
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Seguindo a andlise, vamos comparar os gastos gerais e administrativos e o
lucro, e novamente observamos um alinhamento com os valores encontrados pela
ferramenta. Visto isso, podemos assumir que os valores assumidos pelo fornecedor
trés, estdo em conformidade com os valores aceitaveis para o componente carro
planetario.

Portanto, a anélise realizada nos ajudou a dar foco em alguns pontos especificos: custo
de material, onde apesar da pequena diferenca, pode-se cobrar do fornecedor reducao,
a partir de negociacéo na compra da matéria-prima; custo de transformagao onde pode
ser explorado o fluxo de processo do fornecedor, bem como os gastos com mao de
obra, energia elétrica, entre outros. Dentre as operagdes, deve-se mais especificamente
explorar a operagao de inspegdo e embalagem que esta impactando 41,4% do custo

total de transformacgao.

Seguindo para o segundo componente, a camara de sucgdo, iniciamos a
discussao analisando o percentual de impacto de custo de cada uma das variaveis do

componente: material, transformagao, ferramental, gastos administrativos, e o lucro:
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Figura 2. Grafico % custos Camara de Sucgao

100%

CUSTO DE MATERIAL

CUSTO DE TRANSFORMAGCAO
CUSTO DE FERRAMENTAL
GASTOS GERAIS E ADMINISTRATIVOS (10%)

LUCRO LIQUIDO (10%)

Camara Sucg¢do

Fonte: Primaria, 2016.

Diferente do componente carro planetario nota-se o grande impacto do custo de
material sobre o preco do componente: 72%. Essa é a primeira informacao importante
para entender onde devemos concentrar nossa atuagdo em busca de oportunidades de
reducao de custo. Em outras palavras, conseguindo aperfeigoar o custo de material, a
chance de obtermos melhores oportunidades sdo maiores.

Iniciando entdo a analise critica do custo de material, temos o valor calculado
pela ferramenta should cost igual a R$ 0,99 contra R$ 1,05 do fornecedor atual. Pode-
se explorar com o fornecedor algumas oportunidades:

1) Verificar o preco por kg pago pelo fornecedor;

2) Verificar o percentual de desperdicio de matéria-prima ocorrido no

fornecedor.
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Com isso, essas duas acdes devem ser executadas para buscar dirimir o custo de

material da camara de sucgao.

Seguindo para a andlise do custo de transformacéo, temos um valor encontrado
pela ferramenta should cost de R$ 0,11 contra R$ 0,12 do fornecedor atual. Apesar de
ser uma diferenca pequena, pode-se fazer um alinhamento com o fornecedor no custo
hora e a na produtividade do processo de injegdo. De qualquer maneira, ndo é

esperado encontrar grandes oportunidades, visto a proximidade de custos.

O proéximo custo a se analisar € o custo de ferramental. Ambos os valores, do
fornecedor e o calculado estdo R$ 0,05, concluindo-se entdo que ndo ha necessidade
de se explorar o custo de ferramental, visto a competitividade mostrada pelo

fornecedor.

O percentual considerado para gastos gerais e administrativos bem como o
percentual considerado de lucro estdo em conformidade com os percentuais aceitaveis
para essa industria, 10% cada; portanto também nao ha necessidade de focar nesses

custos.

Visto o alto impacto do custo de material, essas agdes devem ser priorizadas
frente as demais. Caso essas 2 agdes sejam implementadas tem-se um ganho de R$

0,06 multiplicados por 30 milhdes de componentes, totalizando R$ 1,8 milhdes por ano.
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4 CONCLUSAO

Através deste trabalho, conclui-se que a ferramenta de custo should cost com
método UEP auxiliou a area de procurement de diversas maneiras:

- entendimento do custo do componente, qual a representacdo de matéria-prima,
transformacao, ferramental, despesas gerais e administrativas e lucro;

- variacdo entre o valor proposto pelo fornecedor e valor calculado pela
ferramenta;

- Oportunidades de reducéo de custo, com direcionamento claro de acdes para
atingi-las.

Com o entendimento da composicdo do custo do componente, foi possivel
montar planos de acdo bem estruturados e focados em busca de maiores reducdes de
custo, entendendo também quais os valores alvos a serem atingidos. Cada componente
a ser analisado pode indicar um direcionamento diferente, a partir das variaveis que
mais impactam no custo. Nos dois componentes analisados neste trabalho, verificou-se
que em um deles o custo estava bem distribuido entre custos de transformacao, custo
de material e custo de ferramental, ja para o segundo componente, o grande impacto
estava no custo de material. Ao montar o plano de acdo com foco nas maiores
oportunidades de redugao de custo, economiza-se tempo e recursos, gerando redugdes
de custos indiretos, potencializando a reducio de custo como um todo.

Além disso, com a ferramenta, verificou-se um enriquecimento de conhecimento
sobre os componentes em questao, aumentando as oportunidades de negociagao com
o fornecedor.

Os beneficios observados durante esse trabalho excedem o especialista da area
de procurement. O time de pesquisa e desenvolvimento (P&D), manufatura, qualidade,
entre outros podem também se beneficiar, visto que as oportunidades que sao
extraidas da analise critica da ferramenta podem se relacionar a produtividade e
processos de fabricagcdo, bem como indices de desperdicios e até dar direcionamento

em busca de materiais mais baratos. Esses sao alguns exemplos de oportunidades que
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podem ser extraidas e trabalhadas, além das relacionadas com o time comercial:
valores de mao de obra, custo da energia elétrica, preco dos equipamentos e
investimentos, custo da matéria-prima, porcentagem de gastos gerais e administrativos
e porcentagem de lucro.

O método should cost com utilizagao do modelo UEP comprovou sua efetividade
em relacdo a busca de otimizacao de custos para area de procurement. A utilizacdo da
ferramenta para todos os materiais comprados pela area de procurement trara uma
excelente competitividade para a empresa e seus resultados. Apds essa comprovacgao,
deve-se explorar a implementacdo na area a partir do treinamento de todos os

colaboradores, em todos os niveis, principalmente os negociadores.
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