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RESUMO 

FRANCO DA PAZ, F. Adequabilidade do metodo da Unidade Esfor~o de 
Produ~ao em uma empresa industrial do ramo metal mecanico, 2010. 

Este trabalho objetivou pesquisar a adequabilidade do metoda de gestae de custo 

da Unidade Esfon;o de Produgao em uma empresa do ramo metal-mecfmico, por 

meio de urn estudo de caso. Sendo que com a moditicagao na economia nacional os 

sistemas de custos passaram a desempenhar papel fundamental na continuidade 

das empresas. Trata-se de uma pesquisa descritiva, realizada por meio de estudo 

de caso e pesquisa bibliogn1fica, com abordagem qualitativa. Para a consecugao do 

objetivo proposto, este estudo realiza uma breve revisao de literatura sobre os 

metodos de gestae de custos, como o custeio baseado em atividades (ABC), o custo 

padrao e o custeio por absorgao. Depois se detalha o metoda de Unidade Estorgo 

Produgao, ocorrendo urn aprotundamento das principais etapas de implantagao e 

operacionalizagao. No estudo de caso, toi realizado levando-se em consideragao 

pegas estampadas de metal e madeira, que por requerem urn elevado custo de 

transtormagao. Como conseqOencia, toi posslvel verificar a adequabilidade do 

metoda a este tipo de segmento industrial, alem de ter proporcionado diversos 

beneffcios, sendo bern avaliado pelos gestores da empresa, em fungao de haver 

gerado informag6es relevantes para o seu controle administrative, produtivo e 

financeiro. 

Palavras Chave: Gestae de Custos; Unidade Esforgo Produgao; Metal-mecanico. 
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1 INTRODUCAO 

E possfvel identificar nas empresas e no seu processo de gestao a mudanga 

de pensamento do empresariado, ocasionada em fungao do mercado competitivo e 

de fatores que colocam em risco sua continuidade (concorrentes, fornecedores, 

entre outros). Diante deste cenario as empresas se depararam com a possibilidade 

de iniciar processos de gestao cada vez mais complexos com o intuito de possibilitar 

a melhoria do Iuera com a venda de seus produtos. 

Neves e Viceconti (2003) descrevem que as empresas veem-se obrigadas a 

aplicar procedimentos modernos para o calculo do seu resultado obtido. Diante 

deste impasse, foram inseridos neste calculo os desembolsos que complementavam 

o processo de produgao da empresa, ou seja, todos os custos decorrentes da 

atividade industrial sejam diretos ou indiretos. 

Neste contexte Bornia (2009) comenta que, normalmente, os custos eram 

entendidos como sendo os gastos que a empresa necessitava empregar (materia­

prima, salaries, investimentos) para que ocorra a produgao. Assim ao ser 

descontado da receita bruta de vendas, gerava o Iuera ou nao. Para ser mais 

espedfico, as empresas entendiam a formula basica do calculo do Iuera sendo: 

receita bruta de vendas - custos e despesas, sem uma preocupagao de como estes 

custos aconteciam. 

Porem, como nao pode deixar-se de lado, a grande maioria das empresas 

surge de forma pequena e tende, se bem administrada, a crescer na sua vida 

pregressa. lsto contribui para o aprimoramento da capacidade de gestao do 

empresariado, proporcionado pela utilizagao de novas tecnicas principalmente nas 

areas de custos, produgao e demais areas que a empresa necessite. 

No Parana, especificamente na regiao Metropolitana de Curitiba, com a 

instalagao de multinacionais automotivas como a Volvo, Renault, Nissan e Audi e 

com o desenvolvimento das atividades da Petrobras (Petr61eo do Brasil S.A.) 

ocorreu o desenvolvimento de muitas empresas consideradas, ate entao, de 

pequeno porte. 

Um dos setores de maior demanda, foi o metal mecanico, principalmente 

com produtos estampados e servigos de usinagem seriada de pegas. Porem as 
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empresas que aqui se instalaram, para adquirir produtos e servigos de fornecedores 

locais, exigiam requisites especfficos como qualidade total, analise de capacidade 

financeira e outros. 

0 que se verifica com isto, e que urn grande numero de empresas locais, 

independente do porte, passou a demonstrar uma preocupagao constante em 

identificar como os seus recursos sao utilizados. Com o crescimento de vendas, se 

observou urn aumento na complexidade do processo produtivo, passando a 

implantagao da gestao de custos a ser considerada uma ferramenta de total apoio 

as decis6es e aos controles gerenciais. 

Tendo as empresas que lidar com urn ambiente de neg6cios extremamente 

competitive, cujas tecnicas e modelos de gestao entram em uso e desusos com 

facilidade, ha necessidade de estar em constante adaptagao para nao 

comprometerem a continuidade de suas atividades. 

Diante da situagao apresentada observa-se que o gestor de custos deve 

identificar o metodo de gestao como o centro processador de informag6es da 

empresa. Assim, empresarios, colaboradores e demais usuaries da contabilidade 

buscariam informag6es para investimentos, melhorias e/ou reorganizagao da 

empresa, conforme destacam Linse Silva (201 0). 

Conforme ressalta Megliorini (201 0) dentre as muitas fungoes e aplicag6es 

da gestao de custos na organizagao, pode-se citar: 

• Assistencia na tomada de decis6es; 

• Controle dos custos, visando a sua redugao e eliminando 

desperdfcios; 

• Comparagao dos processes de produgao e de seus custos; 

• Calculo de prego de venda e margens aceitaveis para operagao 

da organizagao; 

• Avaliagao de estoques; 

• Separagao dos custos por processo dentro da organizagao, 

identificando possfveis gargalos operacionais. 

Diante disto, alguns metodos de gestao de custos foram elaborados de 

forma a facilitar a identificagao destas informag6es e tambem identificar com maior 

facilidade os pontos que necessitem melhorias. Dentre os metodos que se destacam 

estao o absorgao, o custeio baseado em atividade ou ABC (Activity based costing), o 
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custo padrao e a unidade esforgo de produgao (UEP). Gada um destes metodos 

possui seus pontos fortes e fracos, sendo comum a identificagao de empresas, 

principalmente industriais, que utilizam dois ou mais ao mesmo tempo. 0 motivo 

desta mescla esta em buscar informag6es que reflitam a realidade dos custos 

envolvidos na atividade. 

Porem, as informag6es geradas por urn sistema de custos muitas vezes nao 

sao de facil assimilagao por parte de gestores. As empresas passam por 

dificuldades, tanto na implantagao como na interpretagao dos dados que sao 

extraidos do sistema de custo. Algumas dessas dificuldades sao de carater 

conceitual, mas tambem e encontrada a dificuldade na definigao dos objetivos e nas 

estrategias a serem seguidas, conforme discorrido por Martins (2000). 

Com relagao as dificuldades na conceituagao dos custos, pode-se citar a 

visao sistemica que alguns gestores possuem ao interpretar os custos decorrentes 

do processo produtivo, analisar com a visao estritamente financeira, pode levar a 

empresa a intensificar seus metodos de controle e de redugao dos custos. 

Urn aspecto relevante que influencia na implantagao do sistema de custos e 

a nao integralizagao das areas da empresa. A dificuldade nesta fase consiste na 

mudanga de cultura que ocorre na empresa, com dados sendo solicitados, controles 

sendo elaborados e o preenchimento de papeis de cunho gerencial e na atitude dos 

envolvidos no processo de implantagao do metodo, conforme abordado por Martins 

(2000). 

Outro problema conceitual que merece destaque consiste na falta de 

info.rmag6es sobre os sistemas de custos que a empresa possui, podendo gerar a 

tomada de decis6es equivocadas na fase de implantagao do sistema. lsso pode 

resultar em dados distorcidos e que podem nao interessar a empresa naquele 

determinado momento. 

1.1 QUESTAO DE PESQUISA 

Pode se definir a questao de pesquisa do presente estudo como sendo: 

Qual a adequabilidade do metoda de Unidade Esfon;o Produgao em uma 

empresa industrial do ramo metal meciinico? 
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1.2 OBJETIVOS 

Diante do exposto o objetivo geral deste estudo consiste em verificar a 

adequabilidade do metoda da Unidade Esforgo de Produgao em uma empresa 

industrial do ramo metal mecanico. 

Para a consecugao do objetivo geral foram delineados os seguintes 

objetivos especfficos: 

Descrever brevemente os metodos de gestao comumente utilizados em 

empresas industriais. 

Diagnosticar a empresa e seus respectivos processes produtivos. 

lmplantar e operacionalizar o metoda da Unidade de Esforgo de 

Produgao em uma empresa do setor metal mecanico .. 

ldentificar as principais contribuig6es do metoda proposto a empresa. 

Verificar a adequabilidade do metoda Unidade Esforgo de Produgao em 

uma empresa industrial do ramo metal mecanico. 

1.3 JUSTIFICATIVA 

Este estudo tem como principal justificativa a sua contribuigao para as 

empresas do setor metal mecanica por discutir e apresentar um modelo de gestao 

de custos que possibilita informag6es precisas sabre o processo de produgao e a 

identificagao dos custos dos produtos. 

Outro ponto importante ressaltar e a sua contribuigao academica, refletida 

em possibilitar aos graduandos, p6s-graduados e a comunidade em geral em obter 

mais informag6es sabre o metoda de custeio Unidade de Esforgo de Produgao. 

Assim, facilitando a compreensao acerca deste e possibilitando novas estudos sabre 

o tema, podendo este ser realizado em novas segmentos da industria ou outros 

ramos economicos. 

Por fim vale ressaltar a relevancia do tema, pode-se dizer que· a empresa 

nacional, com algumas exceg6es, esta sobrevivendo com a ajuda de aparelhos, pois 

se ve inundada de produtos originarios do exterior, principalmente China, e 
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necessita cada vez mais de metodos, informag6es e atualizag6es que permitam a 

ela se reestruturar e conseguir competir em urn mercado cada vez mais acirrado. 0 

estudo visa possibilitar ao empresario conhecer novas tecnicas e com base nisto 

adequar urn sistema de custo para sua empresa. 

1.4 ESTRUTURA DO ESTUDO 

Para facilitar a compreensao do estudo este foi estruturado em cinco 

capitulos incluindo este introdut6rio. 

No capitulo II sera abordado uma revisao literaria dos principais modelos de 

gestao de custos entre eles podemos destacar o ABC, o Absorgao o UEP e o 

modelo de Gusto Padrao. 

Em seguida no capitulo Ill sera realizada uma abordagem mais aprofundada 

do metodo de Unidade Esforgo de Produgao caracterizando aspectos hist6ricos e 

princfpios envolvidos na sua implantagao e operacionalizagao. 

Ap6s estas informag6es sera apresentada a empresa objeto do estudo de 

caso com sua formagao hist6rica e levantamento dos seus respectivos processes 

produtivos sera apresentado no capitulo IV. 

Por tim no capitulo V realizar-se-a urn estudo de caso com base nas 

informag6es extrafdas da empresa e uma analise das principais conclus6es do 

estudo. 

1.5 METODOLOGIA 

Este estudo esta estruturado metodologicamente com relagao aos objetivos 

como sendo uma pesquisa descritiva. ~onforme Gil (1 999 apud BEUREN 2008) a 

pesquisa descritiva tern como principal objetivo descrever caracterfsticas de 

determinada populagao. Uma de suas caracterfsticas mais significativas esta na 

utilizagao de tecnicas padronizadas de caletas de dados. 

Da mesma forma, Andrade (2002 apud BEUREN 2008) destaca que a 

pesquisa descritiva preocupa-se em observar fatos, registra-los, analisa-los, 
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classifica-los e interpreta-los, e o pesquisador nao interfere neles. Assim os 

fen6menos do mundo ffsico e humane sao estudados, mas nao sao manipulados 

pelo pesquisador. 

Diante disto Beuren (2008) define de forma clara e precisa a pesquisa 

descritiva como sendo varios estudos utilizam a pesquisa descritiva para analise e 

descrigao de problemas na area contabil. Podem ser quest6es, por exemplo, 

relacionadas as caracterfsticas pr6prias da profissao contabil em instrumentos 

contabeis utilizados na gestao das organizag6es. 

Com relagao aos procedimentos de pesquisa, o estudo se caracteriza como 

um estudo de caso, pais esta centrada no caso de uma empresa especifica. 

Conforme Beuren (2008) explica a pesquisa de estudo de caso concentra maior 

numero de pesquisas em organizag6es, visando a configuragao, a analise e/ ou 

aplicagao de instrumentos ou teorias contabeis. 

Gil (1999 apud BEUREN 2008) caracteriza o estudo de caso como o estudo 

profunda e exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira a permitir conhecimentos 

amplos e detalhados do mesmo. 

AIE~m disto, e adotada tambem a pesquisa bibliografica para ser realizado 

buscando autores que escrevem sabre os metodos de custeio e de gestae de custos 

atuais. 

Este estudo pode ser classificado com qualitativa com relagao a abordagem 

do problema. Richardson (1999 apud BEUREN) menciona que os estudos que 

empregam uma metodologia qualitativa podem descrever a complexidade de 

determinado problema, analisar a interagao .de certas variaveis, compreender e 

classificar processes dinamicos vividos por grupos sociais. 

Segundo Beuren (2008) na pesquisa qualitativa concebem-se analises mais 

profundas em relagao ao fen6meno que esta sendo estudado. A abordagem 

qualitativa visa destacar caracterfsticas nao observadas por meio de um estudo 

quantitativa devido a superficiabilidade e generalizagao deste ultimo. Sendo que 

neste estudo tende a considerar analises mais aprofundada do problema 

apresentado. 
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2 REVISAO DE LITERATURA 

2.1 GESTAO DE CUSTOS 

Com o crescimento dos mercados em todo o Brasil, o sistema de 

informag6es de custos passou a receber maior importancia para as empresas. 

Megliorini (201 0) considera que os custos das empresas, resultam da combinagao 

de varios fatores como a capacitagao tecnol6gica e produtiva relativa a processos; 

produtos e gestao; o nfvel de atualizagao da estrutura operacional e gerencial; e a 

qualificagao da mao de obra, entre outros. 

Diante disto, os sistemas de gestao de custos foram reestruturados para 

atender as necessidades das empresas. Lins e Silva (201 0) mencionam que 

normalmente urn aumento de prego repercute de forma negativa no volume de 

vendas. Assim, para tentar aumentar os Iueras ou diminuir prejufzos, decorrentes de 

uma gestao ineficaz, as empresas precisam identificar e concentrar esforgos na 

redugao dos custos de seus produtos. 

Esta mudanga de pensamento e importante e necessaria, pois os novos 

metodos e tecnicas de custeio, mais precisos e detalhados, deixem de relatar os 

fatos ocorridos no passado, e passem a ser urn centro gerador de informag6es para 

ag6es futuras conforme discorrido por Allora e Oliveira (201 0). Diante disto os 

autores destacam que ocorreu uma priorizagao dos sistema~ gestao de custos, que 

antes era destinado ao atendimento das exigencias fiscais e posteriormente aos 

gestores da empresa. Estes passam a seguir o caminho contrario, dando enfase aos 

gestores e nas informag6es geradas. 

Megliorini (201 0) descreve que as informag6es geradas pela contabilidade 

de custo subsidiam: 

• A determinagao dos custos dos insumos aplicados na produgao; 

• A determinagao dos custos das diversas areas que comp6em a 

empresa; 

.• As polfticas de redugao dos custos dos insumos aplicados na 

produgao ou das diversas areas da empresa; 
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• 0 controle das operag6es e das atividades; 

• A administragao, auxiliando-a na tomada de decis6es ou na solugao 

de problemas especiais; 

• As polfticas de redugao de desperdfcio de materias, tempo ocioso 

etc. 

• A elaboragao de orgamentos; 

0 auxflio na tomada de decis6es pode ser considerado como urn principia 

basico do sistema de gestao de custos, pais e com base nele que se originam 

decis6es como a terceirizagao de itens, retiradas de produtos do mercado e compra 

de equipamentos, que conforme Bornia (2009) enfatiza encontram grande apoio em 

informag6es de custos. 

Com relagao ao gestor de custos atuante na empresa, Allora e Oliveira 

(201 0), definem como urn investigador que deve sempre estar alerta as mudangas e 

exig€mcias de urn cenario flexfvel e cada vez mais exigente. Este profissional deve 

atender as necessidades da empresa e possibilitar aos gestores informag6es para a 

sua continuidade, com baixo risco e potencial retorno. 

De acordo com o exposto e validada a importancia que os sistemas de 

gestao de custos apresentam para as empresas. Dentre OS varios metodos 

existentes Megliorini (201 0) os ·divide em tradicionais e contemporaneos. Sendo 

considerados tradicionais os sistemas por absorgao, variavel e plena. Enquanto os 

metodos os contemporaneos sao representados pelo custeio baseado em 

atividades, o custo padrao e Unidade Esforgo de Produgao. 

Allora e Oliveira (201 0) finalizam ressaltando que devido a economia cada 

vez mais globalizada as empresas devem utilizar tecnicas cada vez mais modernas 

de gestao ou estarao condenadas a serem absorvidas por seus concorrentes. 

2.2 GUSTO PADRAO 

0 custo padrao constitui urn metoda de custeio e como tal representa urn 

instrumento para auxiliar a administragao no controle de custos da produgao 
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conforme definigao dada por Bernardes (1999). Sendo sua aplicagao mais indicada 

na materia prima, materiais diretos e mao de obra direta. 

A ideia basica para a utilizagao do custo padrao esta baseada no 

fornecimento de um padrao de comportamento para os custos, ou seja, fixar quais 

deveriam ser os montantes para, ao final da apuragao dos custos do perfodo, 

proceder-se a comparagao com os custos realmente ocorridos, conforme 

mencionado por Bernia (2009). 

Ao apresentar um novo conceito para o custo padrao, Martins (2000) o 

denomina de custo padrao corrente, pois diz respeito ao valor que a empresa fixa 

como meta para o proximo perfodo para um determinado produto ou servigo, mas 

com a diferenga de levar em conta as deficiencias existentes no decorrer do perfodo. 

E um valor que a empresa considera diffcil de ser alcangado, mas nao impossfvel. 

Pode-se concluir que o metoda de custo padrao possui a finalidade de 

estabelecer um padrao de comportamento dos custos, criando condig6es para seu 

controle e a avaliagao da eficiencia do processo produtivo. Sendo por meio disto, 

definido as medidas ou padr6es ffsicos e monetarios dos recursos que serao 

utilizados. Sendo localizado possfveis divergencias, pode o gesto manter dentro das 

variag6es aceitaveis, conforme mencionado por Megliorini (201 0). 

Porem, para Bernia (2009), a 16gica do custo padrao esta intimamente 

relacionada ao controle de desperdfcios da empresa, sendo a variagao, obtida com a 

comparagao do padrao, entendida como a ineficiencia do item de custo analisado. 

A instalagao do custo padrao nao significa a eliminagao de custos a valores 

reais incorridos (custo real); pelo contrario, s6 se torna eficaz na medida em que 

exista um custo real, para se extrair, da comparagao de ambos, as divergencias 

existentes conforme lembra Martins (2000). 

Vale ressaltar que a utilizagao do custo padrao conduz a uma redugao nos 

custos, atraves do aumento da eficiencia. De acordo com Caggiano e Figueredo 

(1993 apud Bernardes 1999) este e utilizado como base para determinagao do prego 

de venda. Proporciona uma conscientizagao dos executives e supervisores de 

desenvolver suas ag6es corretivas, disseminado entre eles o conhecimento de 

custos nao ficando restrito ao pessoal envolvido diretamente no processo de custos. 
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2.2.1 Fixac;ao do Padrao 

Conforme Martins (2000) e Megliorini (201 0) ressaltam a determinac;ao do 

custo padrao de um produto resulta de um trabalho combinado da engenharia e da 

contabilidade de custos de uma empresa. Cabendo a engenharia a determinac;ao de 

· padr6es de consumo ffsico dos recursos, ao passo que a contabilidade de custos 

compete atribuir a esses padr6es os valores monetarios correspondentes. 

Para Bornia (2009) a visao de que os padr6es envolvem_ estudos tecnicos 

de engenharia para empresas menores e a de que onde a fixac;ao dos padr6es e 

mais problematico devido a alta relac;ao custo /beneficia, pode-se adotar um 

procedimento que seria um custo media conseguido pela empresa. 

Ao afirma que a qualidade do custo padrao e tambem um aspecto dinamico. 

Martins (2000) define que na primeira vez em que for estabelecida, estara sujeito a 

uma serie de erros e imperfeic;6es e que com o decorrer do tempo existirao 

melhorias que o tornarao cada vez mais credfvel e util. 

Diante do exposto pode-se afirmar que a determinac;ao dos padr6es deve 

ser realizada de forma dinamica e que conforme mencionado por Megliorini (201 0) e 

conveniente proceder a revis6es nos padr6es ffsicos e monetarios toda vez que 

houver alterac;6es nas especificac;6es dos produtos, na qualidade dos materiais, nos 

prec;os dos insumos, na substituic;ao de equipamentos etc. 

0 alerta que Bernardes (1999) exp6em esta na definic;ao do custo padrao, 

que nesta etapa e prudente estabelecer uma relac;ao com dados tecnicos e analisar 

possfveis falhas que podem ocorrer no processo produtivo. 

2.2.2 Analise do Gusto Materia Prima. 

Para realizar a analise da materia prima e necessaria estabelecer o padrao 

e comparar com o realmente utilizado ou consumido. Bernardes (1999) estabelece 

que este possa ser subdividido em padrao de quantidade e padrao de prec;o. Ja 

Bornia (2009) ressalta que este procedimento · e · realizado comparando-se o custo 

padrao com a o custo real e dividindo-se a variac;ao total em variac;oes devidas a 

fatores especfficos, no caso quantidade e prec;o. 
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Megliorini (201 0) sugere a utilizagao de urn quadro para a realizagao desta 

analise, que estabelece a relagao entre os valores padronizados e os valores 

realizados, com base no consume da materia prima de urn determinado produto. 0 

quadro busca ainda, facilitar a visualizagao da variagao do custo padronizado. 

Consume Padrao Consume Real 

Elemento 
Consume Consume Consume Consume Consume Consume 

de Gusto 
Total Padrao Unitario Total 

Materia 

Prima 
Np Np/ Cp MPp 

Onde: Np e consumo total padrao. 

Cp e consumo padrao unitario detinido. 

MPp e o consumo unitario padrao par produto. 

Nr e consumo total real. 

Cr e o consumo real unitario calculado. 

MPr e o consumo unitario real par produto 

~MP e a variagao entre o padrao e o realizado. 

Quadro 01- Analise da Varia~ao da Materia Prima 
Fonte: Adaptado de Megliorini (2010) 

Nr 

Real Unitario 

Nr I Cr MPr 

Variagao 

Consume 

Unitario 

L\MP 

Porem uma forma de realizar esta analise e conforme exemplifica Bornia 

(2009) com a utilizagao de graticos, conforme a demonstragao em que faz a 

comparagao entre o consume padrao eo prego de custo do item: 



Prego de custo 

PCr 

PCp 

Onde: PCp e o prec;:o de custo padrao. 

PCr e o prec;:o de custo real. 

Op quantidade padrao definida. 

Or quantidade real utilizada. 

~PC 

~Q 

Qp Qr 

~PC e a diferenc;:a entre o padrao e o real do prec;:o de custo. 

~0 e a diferenc;:a entre o padrao e o real da quantidade consumida 

Figura 01 - Analise da Varia~ao da Materia Prima 
Fonte: Adaptado de Bornia (2009) 
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Quantidade 

A analise das variag6es deve ocorrer em cada caso conforme cita 

Bernardes (1999), pois OS dados que nao atingiram ou ultrapassam 0 padrao devem 

ser estudados e compreendidos as suas causas para que seja possfvel executar a 

posterior corregao. 

T ambem e passfvel de interpretagao que as variag6es ocorridas na 

quantidade sao decorrentes de erros na fixagao do padrao ou ineficiencias do 

processo produtivo. E as variag6es ocorridas no prego podem decorrer de fatores 

externos a empresa, portanto suscetfveis as oscilag6es do mercado e mais 

facilmente encontradas, conforme mencionado em Bernardes (1999) e Bornia 

(2009). 

2.3 CUSTEIO POR ABSOR<;AO 
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0 metoda de custeio por absorgao conforme Martins (2000) define consiste 

na apropriagao de todos os custos de produgao aos bens elaborados, sendo estes 

apropriados diretamente ou indiretamente com base em criterios de rateio definido 

pela empresa. 

Partilhando desta mesma visao, Wernke (2005), define o custeio por 

absorgao como sendo o metoda no qual os custos de fabricagao, sejam fixos ou 

variaveis, diretos ou indiretos, sejam alocados aos produtos fabricados num 

determinado perlodo. 

Ja para Sa (2009) o custeio por absorgao consiste na apuragao de todos os 

custos de operagao dos bens produzidos, sejam eles fixos ou variaveis. Neste 

metoda e computado OS CUStOS diretos de operagao (materias primas, materiais 

secundarios, mao de obra direta etc), os custos indiretos de operagao ( manutengao 

de equipamentos, custos de suprimentos, controle de qualidade) e os custos fixos 

serao rateados de acordo com os criterios estabelecidos pela empresa. 

Para definir melhor o metoda de custeio por absorgao a figura a seguir 

demonstra o fluxo de informag6es no processo. 

Figura 02 - Fluxo do Metodo de Custeio por Absorc;ao. 

Fonte: Adaptado de Sa (2009) . 

Receita Liquida 

(-) Custo 

( = ) Lucro Bruto 

Segundo Wernke (2005) o custeio por absorgao apresenta algumas 

vantagens, como por exemplo, o fato de ser aceito pelas autoridades fiscais. Outra 

vantagem esta relacionada a apuragao dos custos por centro de custo, fazendo com 
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que seja possivel avaliar o desempenho de cada departamento, pois este metodo 

necessita que a empresa seja dividida contabilmente em centros de custos. 

Porem o sistema tambem e criticado com relac;ao a arbitrariedade e 

subjetividade nas escolha das bases de rateio para distribuir os custos entre 

departamentos e produtos, conforme mencionado por Pamplona (1993) e Martins 

(2000). 

Bernardes (1999) descreve que mesmo sendo aceito pela legislac;ao 

vigente, este nao auxilia muito no gerenciamento do processo, por nao proporcionar 

informac;6es apuradas, o que pode encobrir processes ineficientes e com excesses 

de desperdicios. 

Reafirmando esta informac;ao Knuth (2005) alerta que ao definir qual a base 

de rateio mais adequada para distribuir os custos indiretos de fabricac;ao, e 

importante proceder a uma analise para nao cometer injustic;as ou distorc;6es no 

momenta da distribuic;ao. 

2.4 CUSTEIO BASEADO EM ATIVIDADES (ACTIVITY BASED COST) 

Conforme Maher (2001) o custeio baseado em atividades e um metoda em 

que os custos inicialmente sao atribuidos a atividades e depois aos produtos, com 

base no consumo de atividades pelos produtos. Sendo atividades uma tarefa 

discreta que uma organizac;ao realiza para fabricar ou entregar um produto ou 

servic;o. 

Paralelamente a esta definic;ao Megliorini (201 0) conceitua o metoda com a 

seguinte 'filosofia': "os recursos de uma empresa sao consumidos pelas atividades 

executadas, e os produtos, servic;os ou outros objetos de custeio resultam das 

atividades que esses recursos requerem". 0 autor complementa considerando a 

proposta do metoda como sendo a de apropriar os custos indiretos as atividades, 

pois sao as elas as geradoras de custos. 

De acordo com Cogan (1998) o sistema baseado em atividades nao s6 e a 

(mica forma de se medir e melhorar as atividades que comp6em os processes de 

neg6cios, como tambem permite que se calcule com precisao dos custos dos 

produtos. 
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Ao considerar que o custeio ABC e um metoda de amilise de custo que 

busca "rastrear" os gastos de uma empresa. Nakagawa (1995) aponta que sua 

principal fungao e analisar e monitorar as diversas rotas de consumo dos recursos 

diretamente identificaveis com suas atividades como um processo que combina, de 

forma adequada, pessoas, tecnologias, materiais, metodos e seu ambiente, que tem 

como objetivo a produgao de produtos e servigos. 

A equipe de auditoria da Price Waterhouse (1996) comenta que o metoda 

entende a empresa como um conjunto de atividades, sendo cada atividade e 

composto por taretas, e estas por sua vez, e que sao responsaveis pela 

transformagao dos recursos internos, (sejam estes maos-de-obra ou outros custos e 

despesas), em produtos que teoricamente deveriam agregar valor ao neg6cio. 

A partir do calculo do custo de cada atividade, e possfvel entao avaliar a 

eficacia da organizagao mediante a analise pura e simples do custo x benetfcio da 

atividade, dos processos (que sao 0 agrupamento de atividades desempenhadas 

para um tim comum) e dos produtos, que simplificando, nada mais sao do que o 

somat6rio do custo das materias-primas que os compoem com o custo das 

atividades realizadas para sua confecgao. 

Nakagawa (1995) ainda comenta que o ABC tem se tornado popular apenas 

mais recentemente, gragas aos seguintes principais fatores: 

• Como conseqOencia de novos conceitos e estilos de vida, habitos, 

lazer, etc. as inovagoes tecnol6gicas nas areas de informatica e de 

comunicagoes permitiram rapida e extraordinaria mudanga no perfil de 

demanda e oferta de bens e servigos em nfvel global; 

• Adicionalmente as tradicionais estrategias de neg6cios fundamentadas 

nos princfpios da economia de escala, as empresas defrontam agora, 

inseridas que estao em um cenario de mercado global, com a 

necessidade de enfrentarem seus concorrentes com base tambem nos 

princfpios da economia de escopo; 

• Para sobreviver neste cenario, em que a diversidade e volatilidade de 

produtos associados a complexidade de processos constituem as 

caracterfsticas das empresas de sucesso em nfvel global, tem-se 

constatado a necessidade de uma nova forma de analise de custos. 

Para Bornia (2009) o custeio ABC decorre a medida que a empresa 

diversifica sua produgao, os custos fixos crescem proporcionados. pela maior 
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complexidade do sistema produtivo, a qual exige incremento em atividades de 

planejamento. De acordo com os sistemas de custos tradicionais estes custos sao 

atribufdos por base de rateio, que podem nao espelhar a realidade. 

Martins (2000) finaliza a apresentagao do sistema ABC ressaltando que ele 

e uma poderosa ferramenta a ser utilizada na gestao de custos e que nao deve ser 

limitado somente ao custeio de produtos. 

2.4.1 Etapas de lmplantagao do ABC. 

Conforme definido por Bornia (2009) para aplicagao do metoda ABC e 

necessaria a identificagao de quatro fases sen do a) mapeamento das atividades, b) 

distribuigao dos custos as atividades, c) distribuigao dos custos das atividades 

indiretas ate as diretas e d) distribuigao dos custos dos produtos. 

Segundo Megliorini (201 0) a primeira fase e identificar as atividades 

executadas em cada processo, sendo indicado levantar as mais relevantes para o 

processo. Ja para Bornia (2009) complementa que esta etapa e urn dos pontos mais 

cruciais para a implementagao do sistema e que facilita a compreensao do processo 

e a definigao de ag6es de melhorias. 

Uma vez definido os processes ou atividades, passa-se a identificagao dos 

recursos consumidos por eles. Martins (2000) define como sendo a identificagao de 

todos os custos necessaries para desempenhar a atividade como mao de obra, 

salaries, ·materiais, depreciagao, energia eletrica etc. 

Megliorini (201 0) estabelece que para a execugao desta fase e fundamental 

a utilizagao de algumas tecnicas como: 

• Apropriagao direta: realizada quando e possfvel identificar o recurso 

com uma atividade especifica. 

• Rastreamento por meio de direcionadores que melhor representam a 

relagao entre recurso e atividade. 

• Rateio quando nao houver condig6es de realizar as outras duas 

tecnicas deve ser utilizada esta escolhendo uma base adequada. 

Concenza e Gongalves (1998 apud Bernardes 1999) exemplificam duas 

formas de direcionadores de recursos para atividades e de custos aos produtos 
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como o direcionador de custos aos recursos que visa a medir a quantidade de 

recursos consumidos pelas atividades e o direcionador de custos as atividades que 

realiza as alocag6es dos custos das atividades aos produtos. Sendo que 

normal mente estes sao conhecidos como direcionadores de custos ou cost drivers. 

Com relagao aos direcionadores de custos Martins (2000) define como 

sendo o fator que determina a ocorrencia de uma atividade. Como as atividades 

exigem recursos para serem realizadas, deduz-se que o direcionador e a verdadeira 

causa dos custos. 

2.4.2 Vantagens e Desvantagens do ABC 

Dentre as vantagens identificadas na utilizagao do metoda Wernke (2005) 

identifica algumas, como a identificagao das atividades que agregam valor e a 

relagao de recursos consumidos por elas. Pode-se atribuir a outra vantagem e a 

melhoria das atribuig6es dos custos aos produtos pela eliminagao das distorg6es 

ocorridas pela utilizagao de metodos tradicionais, como o por absorgao. 

Ao destacar o mapeamento das atividades como sendo a principal 

vantagem do metoda Megliorini (201 0) complementa atribuindo aos gestores a 

responsabilidade da tomada de agao em atividades que nao apresentem o retorno 

esperado. 

Dentre as vantagens que o metoda proporciona esta a facilidade em 

identificar os custos relevantes e possibilitar a tomada de decisao em fatores como 

fixagao de pregos, melhoria de processos, aquisigao de tecnologia, relacionamento 

com o cliente etc conforme exemplificam Gouveia e Riccio (1995 apud Bernardes 

1999). 

Martins (2000) destaca ainda que a metodologia ABC pode ser utilizada em 

varios segmentos da industria e de servigos, pois as atividades e objetos de custeio 

sao encontrados em todas as organizag6es. Outro ponto destacado pelo autor e que 

0 metoda nao interfere no sistema contabil, podendo ser utilizado paralelamente 

como uma ferramenta de gestao e agrupar conceitos de economia como custo de 

oportunidade. 

Como todo o metoda de custeio, o metoda apresenta algumas limitag6es na 

sua aplicagao, que pode ser definida como: a) a dificuldade de implementagao pois 
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demanda muitas pessoas e tempo, b) a existencia da arbitrariedade na definigao dos 

direcionadores de custo e c) assemelhar-se-a ao custeio por absorgao ao nao 

segregar os custos fixos e nao apropria-los aos objetos de custos conforme e 

definido por Megliorini (201 0) e Wernke (2005). 

2.5 METODO UNIDADE ESFOR<;O PRODU<;AO 

0 Metodo Unidade Esforgo de Produgao esta focado principalmente nos 

custos de transformagao, conforme definido por Wernke (2005). Este metodo tern 

sua concepgao no fato de que os custos unitarios dos produtos sao formados 

basicamente pelo custo da materia prima e pelos custos de transformagao. 

Este metodo passa a unificar a produgao com a utilizagao do conceito de 

esforgo de produgao, que inclui em seu calculo todos os custos incorridos para a 

transformagao da materia prima como mao de obra direta, materiais de consumo, 

energia eletrica, depreciagao conforme dissertado por Knuth (2005). 

0 capitulo seguinte ira detalhar este metodo, por este motivo as etapas de 

implementagao e operacionalizagao serao objeto de estudo posterior . 
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3. METODO DA UNIDADE ESFORCO DE PRODU<;AO 

3.1 CONCEITO E PRINCfPIOS DO METODO 

0 metodo da UEP tem seu hist6rico atrelado aos estados da regiao sui do 

Brasil, Bornia _(1995) comenta que este metodo foi introduzido em meados da 

decada de 1960, contudo de 1978 a 1986 o metodo nao foi bem sucedido e numero 

de empresas que o utilizava era mfnimo, porem com a criagao da empresa de 

consultoria de Allora em Blumenau o metodo passou a ser difundido entre as 

empresas da regiao sui e paralelamente iniciou-se o desenvolvimento de literaturas 

em congressos, dissertag6es e teses nas universidades. 

Segundo Biasio e Monego (2005) o metodo da UEP e usado em grandes, 

medias e pequenas empresas em todo o Brasil, sendo essencial para o 

gerenciamento e controles. Diante de que o metodo da UEP permite aos usuarios 

obter seus custos com mais rapidez e precisao. 

0 metodo da UEP preocupa-se principalmente com OS custos de fabricagao 

dos produtos, sendo que o custo da materia prima e tratado separadamente pelo 

metodo. Conforme descreve Bornia (2009) ao destacar que o metodo da unidade de 

esforgo de produgao trabalha apenas com os custos de transformagao. 

Para esclarecer melhor o metodo Knuth (~005) descreve que o esforgo de 

produgao de uma empresa e o agrupamento dos custos necessarios para efetuar a 

transformagao da materia prima. Estes englobam todos estes esforgos como mao de 

obra (direta e indireta), energia eletrica, manutengao, qualidade e demais custos 

envolvidos. 

Conforme descreve Sakamoto (2003), o metodo UEP se ap6ia na ideia de 

esforgo de produgao, ou seja, aquele realizado por uma m?quina em funcionamento, 

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

direta ou indiretamente aplicados. 

Diante do exposto e correto afirmar que o metodo da UEP tende a 

simplificar o processo produtivo da empresa. Segundo Bornia (2009) a soma de 
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todos os esforgos e passive! de ser obtida e representa o trabalho total despendido 

pela empresa na fabricagao de seus artigos. 

Tendo simplificado o processo produtivo da empresa, o metoda passa a 

unificar a produgao em torno de uma mesma base, Bornia (2009) exemplifica o 

termo ao dissertar que a unificagao da produgao significa encontrar uma unidade de 

medida comum a toda a produgao da empresa, onde o trabalho realizado pelas 

operag6es produtivas na transformagao da materia prima em produto acabado. 

Na atualidade este metoda e utilizado em varias empresas industriais 

conhecidas como Sadia e f?erdigao (atual Brasil Foods), Seara, Tramontina, 

Boticario e Samella conforme ressaltado por Sakamoto (2003). Esta informagao 

mostra que as empresas que utilizam o metoda tern uma caracteristica em comum, 

sao multiprodutoras, ou seja, empresas que tern varios produtos em sua linha de 

produtos. 

Cabe destacar que a forma encontrada pelo metoda da UEP e a 

simplificagao do modelo de calculo da produgao de periodo, determinado uma 

unidade de medida comum a todos os produtos (e processes) da empresa, que 

Bornia (2009) nomeia- a UEP. 

Paralelamente a esta definigao Allora (1996) ressalta que o metoda tende a 

medir, em urn determinado momenta, todos os esforgos de produgao em dinheiro e 

calcula as relag6es entre eles. Tendo feito isto, o dinheiro e abandon ado e o metoda 

opera sobre as relag6es que assumem a denominagao de UEP ou UP's. 

Como todo o metoda, o sistema esta baseado em tres princfpios basicos: 

Principia das Relag6es Constantes, Principia do Valor Agregado e o Principia da 

Estratificagao. 

Conforme Allora e Allora (1995) o princfpio do valor agregado assegura que 

o produto de uma fabrica eo trabalho que ela realiza sobre as materias primas e se 

reflete no valor agregado a essas materias primas durante o processo produtivo. 

Em larozinski Neto (1989 apud Bernardes, 1999) descreve que " ... e atraves 

do trabalho empregado no processo de transformagao que a empresa atinge seu 

objetivo operacional de transformar materia prima em produtos acabados" . Diante 

disto pode-se afirmar que este princfpio demonstra que a empresa adiciona o seu 

lucro ao esforgo despendido para a transformagao da materia prima. 

Outro princfpio informado · e o Principia das Relag6es Constantes sendo 

considerado a constancia das unidades de medida no decorrer do tempo, ou seja, 
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estas tendem a permanecem inalteradas, ou seja, as relag6es entre os potencias 

produtivos e os pastas operatives nE'w variam de acordo com o tempo, com excegao 

a ocorrencia de mudangas nas estruturas produtivas da fabrica. 

Este princfpio foi primeiramente apresentado ao engenheiro Perrin no 

metoda GP conforme mencionado par Allora (1988 apud Bernardes 1999) a 

definigao baseava-se que " ... Qualquer que sejam os pregos unitarios, o esforgo de 

produgao desenvolvido pelas diversas operag6es elementares de trabalho de uma 

fabrica sao interligados entre si, par relag6es constantes no tempo". 

E par fim, o principia da Estratificagao, conforme mencionado par Kirchhof 

(2006) estabelece que, quanta mais precisa e a relagao dos itens de custo, maior e a 

precisao na alocagao destes, permitindo resultados melhores com um grau de 

exatidao mais satisfat6rio. 

AHara (1988 apud Bernardes 1999) define de forma mais clara o principia: 

"Os custos indiretos, ou nao vinculados diretamente a um posto de trabalho, 

precisam de alocagao utilizando bases de rateio o que torna o resultado aproximado, 

e talvez, incorreto, pais variando as bases de rateio os valores deverao alterar, 

consequentemente poder-se-a que nao demonstrem a real utilizagao do item de 

custo ao produto". 

Com relagao a este principia conclui-se que quando da sua aplicagao deve 

ser analisado o custo de oportunidade que determinada informagao trara, pais 

podera torna-la exaustiva, gerando desmotivagao na implantagao do metoda, 

confarme alertado tambem par Bernardes (1999). 

Allora e Oliveira (201 0) descrevem que a aplicagao do metoda da UEP 

permite medir: 

• 0 esforgo de produgao de cada operagao elementar de trabalho, o que leva o 

estabelecimento das constantes das operag6es em UEP/h 

• 0 esforgo de produgao desenvolvido no curso de uma operagao de trabalho 

para a fabricagao de um determinado produto, o que corresponds a 

formulagao do equivalents parcial em UEP, deste produto para esta 

operagao. 

• 0 esforgo de produgao total necessaria no curso das diferentes operag6es de 

trabalho, para fabricar cada produto acabado, o que fornece os equivalentes 

totais em UEP para cada produto fabricado. 
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• A produgao total em UEP de cada segao da fabrica, durante um perfodo 

determinado, pela adigao de todos os esforgos de produgao, expresses em 

UEP. 

• A produgao global em UEP da fabrica, durante um perfodo determinado, pela 

adigao do total de UEP's produzidas em todas as seg6es 

• A capacidade hon1ria em UEP de cada segao produtiva, e da fabrica como 

um todo. 

Vale ressaltar que para a gestao do metoda outras informag6es devem ser extrafdas 

de determinadas areas, principalmente contabil e produtiva, onde proporcionara ao 

gestor do metoda a utilizagao plena da metodologia UEP. Alguns exemplos de 

informag6es necessarias foram citadas par Allora e Oliveira (201 0) abaixo: 

• Contabilidade fornece o total das despesas de fabricagao da empresa 

(materias primas exclufdas) durante o mesmo perfodo. 

• A contabilidade fornece tambem as despesas de Gestao (Administrativas + 

Vendas + Financeiras Operacionais) 

• 0 departamento de pessoal fornece o total de horas pagas, durante o mesmo 

perfodo, e seu montante monetario (total ou parcial) 

• 0 controle de produgao fornece o total de horas efetivamente trabalhadas 

(ordens de produgao ou cart6es tarefas) durante o perfodo 

• 0 controle de produgao fornece o total das UEP produzfveis: UEP 

Capacidades- UEP paradas 

• 0 departamento de vendas fornece as vendas efetuadas no perfodo e seus 

pregos, assim como as dedug6es (ICMS, PIS, COFINS, Comiss6es etc.) 

3.2 ETAPAS DE IMPLANTA(,;AO DO METODO DA UEP 

Para uma implantagao bem sucedida do metoda e necessaria o 

conhecimento de duas informag6es basicas para o seu desenvolvimento correto, 

uma das informag6es diz respeito aos processes produtivos da empresa e a outra se 

relaciona com conhecimento dos custos de transformag6es envolvidos no processo. 
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E necessaria para a implantagao do metoda da UEP seguir algumas etapas, 

que segundo Bornia (2009) e composto de cinco etapas: 

• Divisao da fabrica em postos operativos. 

• Determinagao dos fotos Indices par posto operativo- FIPO 

• Escolha do produto base 

• Calculo dos potenciais produtivos 

• Determinagao dos equivalentes dos produtos 

Para facilitar a compreensao das etapas de implantagao do metoda foi 

elaborado a figura que demonstra a sequencia 16gica para a implantagao do metoda: 

Analise da estrutura ldentificagao dos 

produtiva custos de 
transformagao 

I Definigao dos pastas operativos J 

I 
Determinagao dos fotos indices par 

I pastas operativos- FIPO 

I Escolha do produto base J 

I Calculo dos potenciais produtivos I 

I Determina<;:ao dos equivalentes dos produtos 
J 

Figura 03 - Etapas de lmplanta~ao do Metoda UEP 
Fonte: Adaptado Bornia (2009) 
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3.2.1 Divisao da fabrica em postos operatives 

Nesta etapa e identificado cada posto operativo que a fabrica possui em seu 

processo de produgao, Bornia (2009) descreve cada posto operativo como urn 

conjunto de operagoes, podendo ser diferente de urn posto de trabalho ou maquina. 

Porem normalmente os postos operatives sao coincidentemente as maquinas do 

processo. 

Para definigao de urn posto operativo podem-se agrupar varias maquinas 

ou fungoes, desde que estas desenvolvam atividades homog€meas ou que nao 

possuam grandes diferengas conforme descrito por conforme Carpenedo, Gass, 

Morozini e Zuffo (2006). 

Ja para Fiorese (2005) alerta que as operagoes desenvolvidas por urn 

posto operativo devem ser da mesma natureza para todos os produtos que 

passarem por ele , assim independentemente do produto que seja trabalhado por ele 

absorvera certo esforgo de produgao. 

Ao analisar a estrutura produtiva da empresa e importante a definigao 

correta dos postos operatives, pois de acordo com Kirchhof (2006) este tern reflexo 

direto na precisao do rateio dos custos. 

Diante do exposto ressaltar-se-a a importancia desta etapa no processo de 

implantagao do metoda, uma vez que a definigao dos postos operatives de uma 

empresa deve ser feita com base na sua similaridade e singularidade da etapa que 

vai ser trabalhada no posto. 

3.2.2 Determinagao dos fotos Indices por posto operativo- FIPO 

Esta etapa como sendo a representagao dos custos horarios de todos os 

itens necessaries no processo de transformagao da materia prima em produto 

acabado conforme definigao de Bernardes (1999), ou seja, neste processo serao 

· identificados os custos de transformagao que influem sobre o posto operativo. 

Da mesma forma, Bornia (2009), ressalta que para o correto levantamento 

dos fotos fndice este estudo devera ocorrer no formato de "baixo para cima", 
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considerando o efetivo uso dos insumos para suportar o funcionamento dos postos 

operativos. 

Dentre os principais custos de transformagao que sao identificados nesta 

fase, Allora e Oliveira (201 0) listam os que ocorrem com maior incidencia, todos 

devem ser levantados na unidade de custos valores I hora. 

• Mao de Obra Direta: Valor do saliuio de registro em carteira, isto e, salario 

puro sem repouso remunerado, mas contendo os adicionais de 

periculosidade, insalubridade e noturno, quando houver. 

• Supervisao: Supervisores, mestres, contramestres, encarregados etc., 

atribufdos as operag6es conforme o grau de atengao despendido durante o 

processo de fabricagao. 

• Encargos Sociais: Sao todos os encargos sociais de lei que a empresa paga 

para cada unidade monetaria de salario pago, mais os beneffcios concedidos 

pela empresa para cada funcionario. Ex: Auxilio dentario, medico, 

alimentagao, educacional etc. 

• Depreciag6es Tecnicas: As regras fiscais determinam que uma maquina ou 

equipamento deva ser depreciado em dez anos caso trabalhe em um turno, 

sendo tambem seu valor calculado atraves do patrim6nio. Para o perfeito 

estabelecimento entre as relag6es dos esforgos dos POs nao podemos 

utilizar conceitos como estes, devemos calcular entao as amortizag6es 

tecnicas baseadas em valores reais dos equipamentos e suas vidas uteis 

verdadeiras. Com isto poderemos estabelecer melhor estas relag6es no que 

se refere aos valores dos equipamentos. 

• Material de Consumo Especffico: Sao materiais de consumo da propria 

maquina, ou seja, os materiais que a maquina consome durante a sua 

operagao para poder executar suas tarefas. 

• Pegas de Manutengao: Sao as pegas de manutengao gastas nos 

equipamentos. 

• Energia Eletrica: Sao os valores atribufdos pelo gasto de energia em cada 

equipamento, calculado de acordo com seu consumo especifico em Kw. 

• Manutengao: E o valor gasto pelo departamento de manutengao atribufdos 

aos POs de acordo com as horas consumidas deste departamento. 
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• Utilidades: Sao todos OS gastos dos equipamentos que nao transformam as 

materias primas, mas ajudam os POs a transforma-la. Por exemplo: 

compressores, ponte rolante, equipamentos de gerac;ao de frio, caldeiras, que 

serao atribufdos somente aos postos que a consomem e nao ao setor. 

Esta parte do processo de implantac;ao requer algumas particularidades 

durante a sua execuc;ao e para a coleta de dados de determinados grupos no 

procedimento para calculo dos materiais de consume especfficos e gerais, quando 

houver conforme ressaltado par larozinski Neto (1989 apud Bernardes, 1999). 

Para as materiais de consume especfficos deve-se a) identificar quais os 

materiais de consume especffico utilizados pel a pasta operative, b) levantar o 

consume de material pelo posto operative em horas, considerando atividades 

normais de funcionamento, c) Proceder ao calculo monetario media de cada item 

considerado e d) Multiplicar o valor monetario de cada item pelo consume par 

unidade de capacidade (hora). Com relac;ao aos materiais de consume gerais a 

(mica diferenc;a entre o levantamento esta baseada que as quantidades consumidas 

dos materiais sao distribufdas entre os postos operatives atraves de uma base de 

rateio. 

E ressaltado que no grupo de manutenc;ao devem-se diferenciar as 

manutenc;6es preventivas ou de retina, quando se referir as lubrificac;6es, limpeza e 

revisao peri6dicas do maquinario conforme Bernardes (1999). Outra forma de 

manutenc;ao sao as corretivas que sao efetuadas quando um equipamento 

apresentar defeitos e falhas. E por tim as manutenc;6es efetuadas com o intuito de 

melhorar ou aperfeic;oar o processo. 

Outro grupo que pode ser citado, sendo mencionado por Bernardes (1999), 

e o grupo de Outros que pode ser exemplificado como aluguel da fabrica, seguro de 

equipamentos. 

De poder destas informac;6es pode-se calcular o toto fndice de cada pasta 

operative- FIPO. Carpenedo, Gass, Morozini e Zuffo (2006) citam que o toto fndice 

representa o custo por hora de todos os itens necessaries para o perfeito 

funcionamento do processo tecnico capaz de transformar a materia prima em· 

produto acabado. Para o calculo do toto fndice pode ser utilizado a seguinte formula: 

FIPO = (Valor gasto do perfodo) I ( N.Q Horas utilizado pelo PO) 



27 

Com isto o toto lndice sera sendo contabilizado na mesma unidade de 

capacidade e referindo-se a um mesmo perlodo. Vale ressaltar novamente que esta 

etapa e de fundamenta importancia para o metoda, uma vez sendo feita de maneira 

erronea ou com displicencia pode afetar diretamente o custo calculado fazendo com 

que o metoda perca sua confiabilidade na informagao gerada. 

3.2.3 Escolha do produto base 

Segundo Bornia (2009) descreve a escolha do produto base como sendo a 

etapa em que a empresa recorre a um produto realmente existente, uma 

combinagao de produtos ou mesmo um produto fictlcio, devendo representar a 

estrutura produtiva da empresa. Com isto Allora (1985 apud Kirchhof 2006) define 

produto base como sendo quem define a estabilidade das UEP's, ou seja, e o 

responsavel pela absorgao das variag6es nos itens de despesas alocados ao FIPO, 

tornando as UEP's dos produtos em fungao das variag6es que poderao ocorrer 

nestes itens de despesas ao Iongo da utilizagao do metoda. 

0 produto-base informado deve ser o mais representativo posslvel da 

estrutura de produgao da empresa e que este deve passar pelo maior numero 

posslvel de pastas operativos conforme ressaltado par Fiorese (2005), pais servira 

de referendal para os esforgos de produgao. 

Com relagao a escolha de uma produto base fictlcio Bernardes (1999) 

assegura que este deve ser utilizado com o objetivo de representar mais 

eficientemente a estrutura produtiva da fabrica e que esta escolha deve ser realizada 

quando os produtos da empresa forem muitos diferentes entre si. 

De posse da escolha do produto base efetua-se o calculo do custo base do 

produto, para este calculo e necessaria saber qual 0 tempo de passagem do produto 

base em cada pasta operativo. Conforme Bornia (1995, p. 49) define "De posse dos 

tempos de passagem do produto base pelos pastas operativos e dos fotos-lndice, 

calcula-se o custo do produto base naquele instante, denominado foto-custo base e 

medido em $. Este custo serve de base de comparagao para se determinarem as 

relag6es desejadas". 
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Com este calculo e definida a unidade de esforgo de produgao necessaria 

para a fabricagao de uma unidade do produto base, pois este calculo proporciona 

suporte para que sejam efetuadas as relag6es com os outros produtos da empresa 

conforme menciona Fiorese (2005). 

3.2.4 Calculo dos potenciais produtivos 

Bornia (2009) simplifica esta etapa ao afirmar que, para efetuar o calculo 

dos potenciais produtivos, e necessaria dividir OS fotos Indices dos postos operatives 

pelo toto custo do produto base. 

Esta etapa esta diretamente relacionada com o princfpio das relag6es 

constantes, ja abordado neste estudo. lsto porque, conforme Bornia (2009) 

descreve; as relag6es entre os potenciais produtivos teoricamente permanecem 

constantes no tempo, desde que nao haja alteragao na estrutura de fabricagao da 

empresa. 

3.2.5 Determinagao dos equivalentes dos produtos 

Esta etapa e conceituada por Kirchhof (2006) como sendo a determinagao 

_da quantidade de UEP para cada produto produzido pela empresa. Para isto e 

necessaria a multiplicagao dos potenciais produtivos de cada posto operative pelo 

tempo de passagem dos produtos. 

Gusto em UEP Produto = Potencial Produtivo PO* Tempo de Passagem (h) 

Com a realizagao deste procedimento para todos os produtos da empresa 

passa a etapa de operacionalizagao do metoda. 
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3.3 OPERACIONALIZA<;AO 

Nesta etapa ocorre a valoragao monetaria da UEP e, consequentemente, 

dos custos de transformagao envolvidos no processo conforme dissertado par 

Antunes Jr. (1988 apud Bernardes, 1999). 

Neste processo e realizado a mensuragao da quantidade produzida em UEP 

eo calculo dos custos de transformagao em urn determinado perfodo. Sendo esta a 

mais simples do processo como urn todo, decorrente da unificagao da produgao. 

Bornia (2009) define a simplicidade dos processos de custeio e mensuragao de 

desempenho do metoda sendo decorrente da possibilidade de determinagao da 

produgao da empresa, como se esta fosse mono produtora. 

Conforme citado par Bornia (2009), Bernardes (1999) e Morgado (2003) ao 

efetuar o calculo da mensuragao da quantidade produzida deve-se multiplicar as 

quantidades produzidas de cada produto pelo seu respective equivalente do 

perfodo. Porem para efetuar o calculo do custo de transformagao do perfodo e 

realizado com a divisao do total dos custos de transformagao pela quantidade de 

UEP's produzida no perfodo. Caso queira encontrar a custo de transformagao de 

cada produto o valor encontrado o valor de cada UEP encontrado deve ser 

multiplicado pela quantidade de UEP produzida de cada produto. 

Na figura abaixo pode ser identificado qual o roteiro para a 

operacionalizagao do metoda de UEP. 



Produgao Flsica Real 
dos Produtos 

Total dos Custos de 
T ransformacao 

Legenda: 

lmplementagao do 
Metoda da UEP 

Calculo das UEP de 
cada Produto 

Calculo das UEP de 
cada Produto 

Calculo do Valor 
Monetario de 1 UEP 

Gusto de Transform. 
dos Produtos 

D Etapas de operacionalizac;ao do metoda das UEP propriamente dito 

D lnformac;5es necessarias para operacionalizac;ao do metoda 
Figura 04 - Roteiro de operacionalizac;ao do metodo da UEP 

Fonte: Antunes Jr. (1988 apud Bernardes, 1999). 
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Gama de Tempos 
dos Produtos 

3.4 VANTAGENS E CONTRIBUIQOES PARA 0 PROCESSO DECISORIO 

Com relagao as vantagens proporcionadas pelo metoda da UEP, Farias e 

Lembeck (2005) listam as que podem ser extrafdas das informag6es proporcionadas 

com sua operacionalizagao: 

- definigao mais adequada do prego do prego do produto; 

- comparagao de processos de fabricagao; 

- determinagao das capacidades de produgao; 

- custeio da produgao; 

- definigao de maquinas e pessoal; 

- medigao da produgao; 

- viabilidade da aquisigao de novas equipamentos. 
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Estas informag6es podem ser de grande valia para a gestae de custos na 

empresa contribuindo ou auxiliando ao empresario na definigao de atitudes com 

carater estrategico. 

Com relagao ao t6pico de medidas de produgao que o metodo oferece 

Bernardes (1999) explica que isto e possivel devido a unificagao da produgao, o que 

gera uma simplificagao na atividade de medigao uma vez que todos os produtos 

possuem o mesmo parametro. Neste caso para efetuar a medigao da produgao 

entre determinado periodo e somente a comparagao da quantidade total de UEP's 

produzidas. 

Para a obtengao do custo de produgao de cada produto, Bernardes (1999) 

ressalta que, se deve somar ao custo obtido com o metodo o valor consumido da 

materia prima pelo mesmo. E de grande valia para a administragao uma vez que 

pode ser identificado onde a empresa tern urn maior desembolso se na 

transformagao ou na materia prima. 

Allora e Oliveira (201 0) citam algumas vantagens que a metodologia da 

UEP proporciona com sua aplicagao na empresa como: 

• Uma eficaz redugao de custos em fungao das informag6es precisas 

fornecidas pelo metodo. Cria uma visao clara dos custos do processo de 

fabricagao dos produtos, consequentemente uma visao clara de 

racionalizagao; 

• Grande clareza e precisao em saber quem perde e quem ganha atraves do 

conhecimento dos custos de cada produto em relagao ao desempenho de 

vendas e pregos praticados; 

• Substancial e rapida melhoria dos lucros reais da empresa em fungao do 

estudo aprimorado do seu mix de vendas; 

• Conhecimento rigoroso da capacidade fabril instalada e utilizada na fabrica e 

nas suas seg6es. Este conhecimento oferece aos dirigentes industriais a 

nogao clara de quanto pode ser produzido no setor; 

• Aumento de volume de vend as pela venda· eventual da capacidade ociosa a 

lucro zero, ou seja, se existe capacidade ociosa por que nao ocupa-la com 

uma produgao de algum produto; 
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• Possibilidade para aos dirigentes tecnicos de conhecer os processes de 

fabricagao durante o proprio processo, em UEP, unidade fix a, independente 

do dinheiro, sem a necessidade de informag6es contabeis; 

• Valiosas e seguras diretrizes econ6micas para langamentos de novos 

produtos ou compra de novas maquinas; 

• Substancial agilizagao de todos os controles fabris visto que o metodo cria 

uma (mica unidade de medida para os diferentes produtos produzidos em 

uma empresa; 

• Desburocratiza<;ao, necessitando urn mlnimo de pessoal para 

operacionalizagao do metodo, visto que o conceito de funcionamento da 

ferramenta e de dividir as responsabilidades em fungao das habilidades de 

cada segmento da empresa; 

• Permite a implantagao e utilizagao paralelamente ao sistema vigente em sua 

empresa sem qualquer interferencia nos resultados do mesmo; 

Porem como todo o metodo este possui algumas desvantagens sendo 

citadas por Bornia (1995 apud Knuth, 2005) sendo: 

• 0 metodo nao fornece informa<;6es referentes aos custos de desperdlcios, 

uma vez que o metodo trabalha com custos totais nas atividades operativas, 

podendo ocorrer a perca da nogao de desperdfcios; 

• A nao identificagao de melhorias ocorridas no processo, pois o metodo 

pressup6e que todas as relag6es dos potenciais produtivos sao constantes, 

desde que nao alterado OS postos operatives; 

• Outro ponto e a nao identificagao das despesas de estrutura geradas com a 

transforma<;ao dos produtos, sendo estas rateadas entre os produtos; 

Dentre estas desvantagens apresentadas Bornia (2009) ainda ressalta que 

0 metodo do UEP trabalha sob a 6tica do custeio integral, pois todos OS gastos sao 

alocados a produgao do perfodo nao apresentando informa<;6es que permitam o 

acoplamento ao custeio por absorgao. 

lsto permite definir que apesar de ser urn metodo de grande valia para a 

gestao de custos, nao pode ser estabelecido para o atendimento de quest6es 

tiscais, pois este s6 aceita o Custeio por Absorgao. 
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3.4.1 Medidas de desempenho 

Com implantagao e operacionalizagao do metoda da UEP e possfvel realizar 

calculos para medir o desempenho da produgao da empresa conforme mencionado 

por Bornia (1999). Dentre estes calculos podem ser identificados, OS Indices da 

eficiencia, eficacia e produtividade da empresa quando comparados entre diferentes 

perfodos. 

Para efetuar o calculo do. fndice de eficiencia que conforme Nakagawa 

(1995 apud Bernardes, 1999) e o modo certo ou errado de fazer as coisas e buscar 

a obtengao do menor custo possfvel por unidade produzida basta efetuar a divisao 

do total de produgao em UEP por a capacidade normal em UEP. 

Porem para a obtengao do fndice de eficacia que Bornia (2009) descreve 

como sendo o fndice de excelencia do trabalho, ou seja, neste calculo sao 

descontados as paradas inesperadas e quaisquer outros acontecimentos que 

influam na diretamente na capacidade produtiva da empresa, para sua obtengao 

deve-se efetuar a divisao entre a produgao total de UEP pela capacidade realmente 

utilizada. 

Ja o fndice de produtividade pode ser interpretado como um fndice mais 

abrangente, uma vez que pode ser relacionado com varias variaveis, dependendo 

do objetivo que a empresa necessita realmente conhecer. Bornia (2009) descreve 

dois exemplos do calculo do fndice de produtividade sendo um da produtividade total 

que e obtida por meio da divisao da produgao total em UEP pel as· horas totais 

trabalhadas e da produtividade por mao de obra onde a variavel horae substitufda 

pela variavel mao de obra trabalhada. 

Para um completo entendimento do conceito de medidas de desempenho 

que podem ser obtidas o quadro abaixo resume as medidas de desempenho que 

podem ser calculadas: 



Medida de Desempenho 

Eficiencia 

Eficacia 

Produtividade 

Quadro 02 - Med1das de Desempenho 

Fonte: Adaptado Bornia (2009) 
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Formula 

Produgao Total em UEP 

Capacidade Normal 

Produgao Total em UEP 

Capacidade Utilizada 

Produgao Total em UEP 

Horas Trabalhadas ou Mao de Obra 

Estes Indices podem ser determinados para um posto operative, um setor 

da empresa ou toda a fabrica conforme ressaltado por Bornia (2009). Gada uma com 

o seu grau de complexibilidade ao analisar os dados e que o conhecimento da 

produgao permite que outros Indices sejam realizados de acordo com os objetivos 

da empresa. 

A literatura ainda ressalta que com o metoda pode ser calculada a 

lucratividade dos produtos atraves do metoda da rotagao e tambem as informag6es 

geradas podem auxiliar na decisao sobre qual o prego de venda a aplicar nos 

produtos. 
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4. ESTUDO DE CASO 

4.1 IDENTIFICAc_;Ao DA EMPRESA 

A empresa deste estudo atua no ramo metalurgico na cidade de Araucaria. 

Possui sede propria, em uma area total de 9.000,00 m2 sendo ~.700,00 m2 de area 

construfda. Foi fundada em 1998 com o prop6sito de suprir a demanda de 

componentes estampados para a industria de vasilhames de gas liquefeito de 

petrol eo - GLP. Desta forma, os principais clientes sao industrias de requalificagao 

de vasilhames. 

A especializagao neste ramo consolidou uma parceria com as principais 

companhias de distribuigao de gas do Brasil, o que possibilitou sua estabilidade e 

desenvolvimento do processo industrial. 

Paralelamente a empresa passou a diversificar seu mix de produtos, 

decorrente da crescente demanda por estampados metalicos, de outros segmentos 

que buscaram atender como a linha automotiva e a linha branca. Em 2010, 

apresenta mais de 50 funcionarios e um faturamento medio anual de R$ 

1.450.000,00. 

0 organograma da empresa esta representado na figura 05. 

Contabilidade e AH 
(Terceirizado) 

Medicina do Trabalho 
(Terceirizado) 

Assessoria em Informatica 
(Terceirizado) 

Assessoria Juridica 
(Terceirizado) 

Assessoria Fiscal e Tributaria 
(Terceirizado) 

Seguran9a do Trabalho 
(Terceirizado) 

Controladoria 

Administrative 

Fiscal/ Financeiro 

Compras 

Figura OS - Organograma da Empresa 

Fonte: Autor (2010) 

Diretoria 

Comite do SGI 

Supervisao da Produ9ao 

Lider de Produ9ao 
Estamparia 

Lider de Produr;:ao 
Conjunto Soldado 

Manuten9ao Industrial 

Ferramentaria 

PCP 

Desenvolvimento 

Engen haria 
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0 processo de fabricagao da empresa comega com a alocagao da bobina. A 

bobina de ago e colocada em um conjunto de alimentador, desbobinador e 

endireitador, cuja fungao e a de auxiliar no desbobinamento do ago do ago que sera 

processado na prensa. Alem da bobina de ago tambem existem produtos que 

utilizam a madeira como madeira prima, assim esta fase nao se torna necessaria, 

passando diretamente a operagao de estampagem. 

A proxima operagao consiste na estampagem da pega, conforme e definido 

pelo cliente. Neste ponto afirma-se que nao e considerada a utilizagao da ferramenta 

especifica para estampagem, pois a formatagao e de propriedade do cliente e a 

manutengao decorrente de desgaste ou corretiva da falhas tambem e por conta do 

proprio cliente. 

A seguir as pegas passam pelo processo de inspegao, em que sao 

verificadas as conformidades e pontos de controle estabelecidos pelo cliente. Por 

tim, as pegas sao enviadas ao processo de embalagem, onde serao acondicionadas 

em caixas de plastico, palete de madeira ou caixas de papelao conforme definigao 

do cliente. A sequencia do processo produtivo pode ser visualizada na figura 06. 

Desbobinamento ___. Estampagem ___. 

Figura 06 - Processo de Fabrica<;:ao da Empresa 

Fonte: Aut or (201 0) 

lnspe<;:ao r---. Embalagem 

Com base neste processo produtivo, a empresa fabrica vinte (20) tipos de 

produtos, conforme ilustrado na tabela 01. Alem do nome do produto, a referida 

tabela tambem apresenta o codigo utilizado e a produgao media mensal. Pode ser 

verificado que a produgao media possui uma variagao, pois esta diretamente ligada 

com a produtividade do cliente. Contudo o principal produto da empresa pode ser 

considerado a placa de identificagao dos vasilhames de gas, atingindo uma 

produgao media de 115.000 pegas. 



C6digo do Descri~ao do Produto 

Produto 

1001 Cal<;:o madeira traseiro 

1002 Cal9o madeira dianteiro direito 

1003 Cal9o madeira dianteiro esquerdo 

1004 Refor9o de madeira 

1005 Central madeira dianteira 

1006 Central madeira traseira 

1007 Central madeira menor 

1008 Central madeira maior 

1009 Suporte fixa9ao coletor 

1010 Suporte coluna de dire9ao 

1011 Suporte fixa9ao esquadro direito 

1012 Suporte fixa9ao esquadro esquerdo 

1013 Renfort 

1014 Placa identifica9ao 

1015 Base P13 

1016 Base P45 

1017 Plaqueta de tara 

1018 Plaqueta L84 

1019 Placa de fixa9ao motor 

1020 Aranha fixa9ao coluna de dire9ao 
.. - .. -Tabela 01 - ldent1flca~ao dos Produtos e da Med1a de Produ~ao 

Fonte: Autor (2010) 

Produ~ao Media Mensal 

700 

700 

700 

2800 

300 

300 

300 

300 

2800 

8500 

10000 

10000 

30000 

115000 

3500 

3000 

45000 

2800 

5400 

7500 

4.21MPLANTACAO DO METODO UNIDADE ESFORCO PRODUCAO. 
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Conforme estudo realizado no capitulo anterior, procedeu-se a implantagao 

e operacionalizagao do metoda de Unidade Esforgo de Produgao. Como forma de 

proteger a imagem e dados da empresa, os custos e valores de tempos foram 

multiplicados por um determinado fator comum mantendo a proporcionalidade a 

situagao real. 

4.2.1 Divisao da Fabrica em Postos Operativos 
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A primeira etapa para a implantagao do metoda de Unidade Esforgo de 

Produgao e a divisao da fabrica em postos operatives, conforme destacado no 

capitulo anterior. 0 posto operative pode ser considerado como uma maquina, um 

agrupamento de maquinas ou um posto de trabalho. 

Na empresa foram determinados onze (11) postos operatives, sendo nove 

(9) postos compostos por maquinas e dois (2) por postos de trabalho, 

proporcionando maior fidedignidade dos calculos. As maquinas similares, mas com 

capacidades diferentes foram tratadas separadamente, por acarretar custos 

diferentes como consume de energia eletrica e manutengao. 0 quadro 03 demonstra 

a codificagao e classificagao dos postos operatives delimitados. 

C6digo Posto Classificac;ao Descric;ao 
Operativo 

P0-01 Maquinas Calandra Manual 
P0-02 Maquinas Prensa Exc€mtrica 160 T oneladas 
P0-03 Maquinas Prensa Excentrica 320 T oneladas 
P0-04 Maquinas Prensa Excentrica 1 00 T oneladas 
P0-05 Maquinas Prensa Excentrica 40 Tone Iadas 
P0-06 Maquinas Prensa Excentrica 250 Tone Iadas 
P0-07 Maquinas Prensa Hidraulica 1 00 T oneladas 
P0-08 Maquinas Solda Proje<;:ao ou Ponto 
P0-09 Maquinas Conjunto Alimentador, Desbobinador e Endireitador. 
P0-10 Posta de Trabalho lnspe<;:ao de Oualidade 
P0-11 Posta de Trabalho Embalaqem 

-Quadro 03 - Determmac;ao dos Postos Operat1vos 

Fonte: Autor (2010) 

4.2.2 Calculo dos Fotos Indices por Posta Operative 

Nesta etapa do processo serao computados os custos x hora para o 

funcionamento do posto operative. Dentre as variaveis analisadas para o 

funcionamento do posto operative estao: mao de obra direta, mao de obra indireta, 

energia eletrica, depreciagao, material de consume e a manutengao, conforme 

orientagao de larozinski Neto (1989). Para atender ao metoda, todos os valores 

financeiros serao divididos por 21 0 horas, valor este ja incluso o repouso 

remunerado conforme as leis trabalhistas vigentes (CL T art. 67), que foram 

determinadas em conjunto com a ger€mcia de produgao. 
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No item mao de obra direta - MOD foi considerado o valor do salario bruto, 

encargos sociais e beneficios dos funcionarios que trabalham diretamente no posto 

operative. Devido a empresa trabalhar com um plano de cargos e salaries definido e 

par considerar que todos os funcionarios do setor produtivo de maquinas precisam 

dominar as diversas atividades existentes, ha uma rotatividade de fungoes e como 

consequencia todos os funcionarios do setor produtivo recebem o mesmo salario, 

acarretando um custo par funcionario para empresa de R$ 1 .853,88. 

Ja para os funcionarios que trabalham nos postos operatives de trabalho o 

custo e de R$ 3.919,86, ja que demanda e maior de conhecimento tecnico para 

execugao das atividades. Mantendo a mesma polltica do setor produtivo de 

maquinas, OS funcionarios destes pastas de operatives podem trabalhar nos dais 

postos e recebem o mesmo salario. 

Para determinar 0 calculo da mao de obra indireta foram considerados OS 

mesmos itens apontados anteriormente. 0 valor calculado da MOl para os postos 

operatives de 01 a 09 foi de R$ 4.899,93. Enquanto para os postos operatives 

restantes o valor e de R$ 5.299,98. 

0 calculo de energia eletrica foi realizado de acordo com a potencia eletrica 

de cada equipamento, este sera multiplicado pelo valor do KW/h. Para o custo total 

de energia eletrica basta multiplicar o valor encontrado pelo numero de horas 

trabalhadas por posto operative. Para os postos operatives que representam 

trabalhos a serem executados, par nao demandar energia eletrica para sua 

operagao, foi considerado o seguinte calculo: valor total da conta descontado o valor 

consumido pelo maquinario, dividido pela area ocupada. 

A depreciagao foi calculada de acordo como valor hist6rico de aquisigao do 

bem. Como nao existe na empresa nenhum equipamento que sofra depreciagao 

acelerada, os percentuais adotados estao em conformidade com o determinado pel a 

Secretaria de Receita Federal. Posteriormente, este valor foi dividido pelo numero de 

horas trabalhadas, em que se obtem o custo x hora da depreciagao. 

Para o calculo do material de consumo par pasta operative foi solicitado o 

auxflio do responsavel pela manutengao da empresa. Os materiais de consume por 

pasta operative foram valorados pelo valor de mercado, e posteriormente divididos 

pela quantidade de horas trabalhadas por posto operative. 

A manutengao foi calculada com base no consumo hist6rico de 12 meses de 

custos com manutengao dos. equipamentos. Desta informagao foi determinada uma 
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media aritmetica que foi dividida pelo numero de horas trabalhadas, tendo seu custo 

x hora. 

A tabela 02 demonstra a determinagao do toto fndice por posto operativo, 

contorme as variaveis analisadas. 

ENERGIA 
PO MOD MOl 

ELETRICA 
DEPREC 

01 8,828 23,333 0,719 2,273 

02 8,828 23,333 7,192 2,357 

03 8,828 23,333 10,789 3,589 

04 8,828 23,333 4,495 2,387 

05 8,828 23,333 1,798 1,273 

06 8,828 23,333 7,192 3,067 

07 8,828 23,333 7,192 2,387 

08 8,828 23,333 5,395 1,023 

09 8,828 23,333 1,978 1,273 

10 18,666 25,238 1,978 ----

11 18,666 25,238 1,978 ----

Tabela 02 - Calculo do Foto lnd1ce por Posto Operativo 

Fonte: Aut or (201 0) 

MATERIAL 

CON SUMO 

0,895 

1,164 

1,164 

1,164 

1,164 

1,164 

1,164 

0,571 

0,976 

0,523 

1,176 

4.2.3 Determinagao e Calculo do Foto Gusto do Produto Base 

MANUT. FIPO 

0,127 36,175 

0,793 43,667 

0,847 48,550 

0,623 40,830 

0,665 37,061 

1,850 45,434 

0,634 43,538 

1,500 40,650 

0,000 36,388 

0,635 47,040 

0,138 47,196 

Ap6s a determinagao do toto fndice por posto operativo, ocorre a 
determinagao do toto custo do produto base. Na empresa em analise toi detinido o 

produto Base P13 que passa pelo maior numero de postos operatives, alem de ser 

um produto real que facilita a visualizagao dos usuaries do sistema de custo. 

0 tempo de passagem considerado e o necessaria para a fabricagao de 

lotes de dez pegas do produto. lsso se faz necessaria em fungao da rapidez de 

desenvolvimento de um unico produto, tornando inviavel 0 registro do tempo de 

operagao. 

A tabela 03 permite a visualizagao do tempo de passagem do lote do 

produto base, em hora centesimal multiplicado toto fndice do posto operative (FIPO) 

de cada posto operative. 



Posto Operativo 
Tempo de Passagem 

FIPO ($/h) 
(h) 

01 0,025 36,175 

02 0,007 43,667 

03 0,010 48,550 

04 ----- 40,830 

05 ----- 37,061 

06 0,042 45,434 

07 0,067 43,538 

08 ----- 40,650 

09 0,004 36,388 

10 0,006 47,040 

11 0,006 47,196 

Foto Gusto do Produto Base (10 UEP) 

Foto Gusto par Unidade de Produto (1 UEP) 

' Tabela 03 Calculo do Foto Custo do Produto Base 

Fonte: Autor (2010) 

4.2.4 Calculo dos Potenciais Produtivos 
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Foto Custo do 

Produto Base 

0,9043 

0,3057 

0,4855 

-----

-----

1,9082 

2,9170 

-----

0,1455 

0,2822 

0,2831 

7,2315 

0,7231 

Esta etapa consiste em proceder o calculo do potencial produtivo por posto 

operative. Contorme Farias e Lembeck (2005) e realizado por meio da divisao do 

toto fndice do posto operative pelo toto custo do produto base representando a 

capacidade de produc;ao em UEP. Na tabela 04 pode ser evidenciado a 

multiplicac;ao entre o FIPO e o FCPB, onde o resultado sera o potencial produtivo 

que cada posto operative e capaz de gerar em uma hora. 
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Foto lndice Posto Foto Custo Produto Potencial Produtivo 
Posto Operativo 

Operativo ($/h) 

01 36,175 

02 43,667 

03 48,550 

04 40,830 

05 37,061 

06 45,434 

07 43,538 

08 40,650 

09 36,388 

10 47,040 

11 47,196 
' Tabela 04 Calculo do Potencial Produt1vo 

Fonte: Autor {2010) 

Base 

0,7231 

0,7231 

0,7231 

0,7231 

0,7231 

0,7231 

0,7231 

0,7231 

0,7231 

0,7231 

0,7231 

4.2.5 Determinagao dos Equivalentes dos Produtos 

(UEP/h) 

50,0277 

60,3886 

67,1415 

56,4652 

51,2529 

62,8323 

60,2102 

56,2163 

50,3222 

65,0532 

65,2690 

Tendo o potencial produtivo, podem-se calcular os equivalentes dos produtos. Na 

tabela 05 e apresentado 0 tempo de passagem de cada produto X posto operative. 

C6digo P0-01 P0-02 P0-03 P0-04 P0-05 P0-06 P0-07 P0-08 ro~o9 

1001 0,000 0,000 0,038 . 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 
1002 0,000 0,000 0,038 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 
1003 0,000 0,000 0,038 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 
1004 0,000 0,000 0,017 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 
1005 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,033 0,000 0,000 0,000 
1006 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,033 0,000 0,000 0,000 
1007 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,033 0,000 0,000 0,000 
1008 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,033 0,000 0,000 0,000 
1009 0,000 0,000 0,045 0,000 0,058 0,000 0,025 0,000 0,000 
1010 0,000 0,000 0,110 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,008 
1011 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,055 0,000 0,000 0,008 
1012 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,055 0,000 0,000 0,008 
1013 0,000 0,000 0,000 0,021 0,000 0,000 0,000 0,000 0,004 
1014 0,000 0,000 0,000 0,004 0,000 0,000 0,000 0,000 0,004 
1016 0,025 0,007 0,010 0,000 0,000 0,042 0,067 0,000 0,004 
1017 0,000 0,000 0,000 0,004 0,000 0,000 0,000 0,000 0,004 
1018 0,000 0,000 0,000 0,006 0,000 0,000 0,000 0,000 0,004 
1019 0,000 0,000 0,000 0,021 0,000 0,000 0,000 0,000 0,008 
1020 0,000 0,036 0,047 0,000 0,000 0,033 0,000 0,104 0,008 
Tabela 05- Prmc1pa1s produtos x Tempo de Passagem por posto Operat1vo 

Fonte: Autor {201 0) 

P0-10 P0-11 
0,025 0,025 
0,025 0,025 
0,025 0,025 
0,025 0,025 
0,025 0,025 
0,025 0,025 
0,025 0,025 
0,025 0,025 
0,071 0,005 
0,140 0,140 
0,006 0,006 
0,006 0,006 
0,006 0,006 
0,006 0,006 
0,006 0,006 
0;006 0,006 
0,006 0,006 
0,006 0,006 
0,006 0,006 
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Conforme mencionado anteriormente devido a simplicidade do processo de 

fabricagao, os produtos tendem a passar somente por urn posto operativo e pelos 

dois postos de trabalho. Para exemplificar, o item de maior produgao, a placa de 

identificagao, passa somente pelo posto operativo. 

Uma vez definido os tempos de passagem de cada produto pelos postos 

operativos, a tarefa seguinte consiste na multiplicagao pelo potencial produtivo de 

cada posto. Desta forma pode-se determinar o custo em UEP dos produtos 

equivalentes por posto operativo. Para facilitar a compreensao deste calculo, a 

tabela 06 demonstra: 

C6digo P0-01 P0-02 P0-03 P0-04 P0-05 P0-06 
1001 0,000 0,000 2,518 0,000 0,000 0,000 
1002 0,000 0,000 2,518 0,000 0,000 0,000 
1003 0,000 0,000 2,518 0,000 0,000 0,000 
1004 0,000 0,000 1 '115 0,000 0,000 0,000 
1005 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 2,073 
1006 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 2,073 
1007 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 2,073 
1008 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 2,073 
1009 0,000 0,000 3,021 0,000 2,988 0,000 
1010 0,000 0,000 7,359 0,000 0,000 0,000 
1011 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 3,456 
1012 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 3,456 
1013 0,000 0,000 0,000 1,186 0,000 0,000 
1014 0,000 0,000 0,000 0,226 0,000 0,000 
1016 1,251 0,423 0,671 0,000 0,000 2,639 
1017 0,000 0,000 0,000 0,226 0,000 0,000 
1018 0,000 0,000 0,000 0,3~9 0,000 0,000 
1019 0,000 0,000 0,000 1,186 0,000 0,000 
1020 0,000 2,174 3,156 0,000 0,000 2,073 . 

Tabela 06 Produtos EqUJvalentes x Posto Operat1vo 

Fonte: Aut or (201 0) 

P0-07 P0-08 P0-09 P0-10 P0-11 
0,000 0,000 0,000 1,626 1,6317 
0,000 0,000 0,000 1,626 1,6317 
0,000 0,000 0,000 1,626 1,6317 
0,000 0,000 0,000 1,626 1,6317 
0,000 0,000 0,000 1,626 1,6317 
0,000 0,000 0,000 1,626 1,6317 
0,000 0,000 0,000 1,626 1,6317 
0,000 0,000 0,000 1,626 1,6317 
1,505 0,000 0,000 4,606 0,3263 
0,000 0,000 0,403 9,107 9,1376 
0,000 0,000 0,403 0,390 0,3916 
0,000 0,000 0,403 0,390 0,3916 
0,000 0,000 0,201 0,390 0,3916 
0,000 0,000 0,201 0,390 0,3916 
4,034 0,000 0,201 0,390 0,3916 
0,000 0,000 0,201 0,390 0,3916 
0,000 0,000 0,201 0,390 0,3916 
0,000 0,000 0,403 0,390 0,3916 
0,000 5,858 0,403 0,390 0,3916 

Uma vez realizado o somat6rio dos custos dos produtos equivalents em 

UEP, pode-se chegar ao consumo de UEP por produto. Como os tempos de 

passagem foram para o tote, para definir a quantidade de UEP do produto e 
necessaria dividir pela quantidade do lote, como elemento para o conhecimento do 

consumo de UEP unitario. A tabela 07 demonstra os valores de UEP para cada 

produto. 



C6digo Descrigao 

1001 Calgo madeira traseiro 

1002 Calgo madeira dianteiro direito 

1003 Calgo madeira dianteiro esquerdo 

1004 Reforgo de madeira 

1005 Central madeira dianteira 

1006 Central madeira traseira 

1007 Central madeira menor 

1008 Central madeira maior 

1009 Suporte fixagao coletor 

1010 Suporte coluna de diregao 

1011 Suporte fixagao esquadro direito 

1012 Suporte fixagao esquadro esquerdo 

1013 Renfort 

1014 Placa identifica<;:ao 

1016 Base P45 

1017 Plaqueta de tara 

1018 Plaqueta L84 

1019 Placa de fixagao motor 

1020 Aranha fixagao coluna de diregao 
Tabela 07 Consumo de UEP dos Produtos Equtvalentes 

Fo.nte: Autor (2010) 

4.3 OPERACIONALIZAQAO DO METODO 
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UEP (10 pgs) UEP (unt) 

5,776 0,5776 

5,776 0,5776 

5,776 0,5776 

4,373 0,4373 

5,332 0,5332 

5,332 0,5332 

5,332 0,5332 

5,332 0,5332 

12,447 1,2447 

26,006 2,6006 

4,640 0,4640 

4,640 0,4640 

2,169 0,2169 

1,209 0,1209 

10,001 1,0001 

1,209 0,1209 

1,322 0,1322 

2,370 0,2370 

14,445 1,4445 

0 processo de operacionalizagao do metodo da Unidade Esforgo de 

Produgao e realizado por meio da multiplicagao da quantidade total de produtos 

fabricados no perfodo pela quantidade de UEP consumida por produto. lsso 

proporciona a quantidade total de UEP utilizada na fabricagao dos produtos. 

Ao determinar a quantidade total de UEP consumida na fabricagao dos 

produtos, deve-se proceder a identificagao do valor monetario da cada UEP. Este 

calculo e realizado por meio da divisao dos custos de transformagao total pela 

quantidade total de UEP. 



45 

A tabela 08 calcula o total de UEP consumidas levando em consideragao a 

quantidade de produgao media ja apresentada. Nesta tabela e possivel identificar OS 

produtos que demandam maior esforgo para a sua produgao. 

C6digo Descrigao 

1001 Calgo madeira traseiro 

1002 Calgo madeira dianteiro direito 

1003 Calgo madeira dianteiro esquerdo 

1004 Reforgo de madeir!'J. 

1005 Central madeira dianteira 

1006 Central madeira traseira 

1007 Central madeira menor 

1008 Central madeira maior 

1009 Suporte fixagao coletor 

1010 Suporte coluna de diregao 

1011 Suporte fixagao esquadro direito 

1012 Suporte fixagao esquadro esquerdo 

1013 Renfort 

1014 Placa identificagao 

1015 Base P13 

1016 Base P45 

1017 Plaqueta de tara 

1018 Plaqueta L84 

1019 Placa de tlxagao motor 

1020 Aranha fixagao coluna de diregao 

Total de Uep's 
-Tabela 08 Consumo Total de UEP no mes 

Fonte: Autor (2010) 

Consumo 
UEP 

0,5776 

0,5776 

0,5776 

0,4373 

0,5332 

0,5332 

0,5332 

0,5332 

1,2447 

2,6006 

0,4640 

0,4640 

0,2169 

0,1209 

0,7231 

1,0001 

0,1209 

0,1322 

0,2370 

1,4445 

Produgao Consumo 
Mensa! Total UEP 

700 404,32 

700 404,32 

700 404,32 

2800 1224,40 

300 159,96 

300 159,96 

300 159,96 

300 159,96 

2800 3485,16 

8500 22105,10 

10000 4640,00 

10000 4640,00 

30000 6507,00 

115000 13903,50 

3500 2530,85 

3000 3000,30 

45000 5440,50 

2800 370,16 

5400 1279,80 

7500 10833,75 

81813,36 

Com isto procede-se o calculo do custo unitario de cad a UEP. Sendo 

possivel identificar a divisao do total dos custos de transformagao pela quantidade 

total consumida, conforme ilustra a tabela 09. Para chegar ao valor mais proximo da 

realidade da empresa foi utilizada a media aritmetica dos custos de fabricagao dos 

ultimos 12 meses. Com base neste calculo consegue-se chegar ao valor de R$ 5,33 

(cinco reais e trinta e tres centavos) por UEP consumida na empresa. 

Custos de Transformagao Consumo total de UEP 

R$ 436.125,36 81.813,36 

Tabela 09 Calculo do Custo Unitario da UEP 

Fonte: Autor (201 0) 

Valor Unitario por UEP 

R$ 5,33 
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A tabela 1 0 apresenta os custos de transformagao de cada produto, pois no 

calculo da tabela 08 foi realizado com o consumo unitario de UEP's, ocorre a 

multiplicagao da quantidade de UEP consumida por produto pelo valor unitario de 

cada. Desta forma, encontra-se o custo de transformagao em valores monetarios 

por produto. 

C6digo Descrigao Consumo 
UEP 

1001 Calgo madeira traseiro 0,5776 

1002 Calgo madeira dianteiro direito 0,5776 

1003 Calgo madeira dianteiro esquerdo 0,5776 

1004 Reforgo de madeira 0,4373 

1005 Central madeira dianteira 0,5332 

1006 Central madeira traseira 0,5332 

1007 Central madeira menor 0,5332 

1008 Central madeira maior 0,5332 

1009 Suporte fixagao coletor 1,2447 

1010 Suporte coluna de diregao 2,6006 

1011 Suporte fixagao esquadro direito 0,4640 

1012 Suporte fixagao esquadro esquerdo 0,4640 

1013 Renfort 0,2169 

1014 Placa identificagao 0,1209 

1015 Base P13 0,7231 

1016 Base P45 1,0001 

1017 Plaqueta de tara 0,1209 

1018 Plaqueta L84 0,1322 

1019 Placa de fixa<gao motor 0,2370 

1020 Aranha fixagao coluna de diregao 1,4445 
' -Tabela 10 Calculo do Custo de Transformac;ao por Produto 

Fonte: Autor (2010) 

Valor R$ Gusto 
UEP Transform ac;ao 

5,33 3,079 

5,33 3,079 

5,33 3,079 

5,33 2,331 

5,33 2,842 

5,33 2,842 

5,33 2,842 

5,33 2,842 

5,33 6,634 

5,33 13,861 

5,33 2,473 

5,33 2,473 

5,33 1,156 

5,33 0,644 

5,33 3,854 

5,33 5,331 

5,33 0,644 

5,33 0,705 

5,33 1,263 

5,33 7,699 

Ap6s a identificagao do valor do custo de transformagao de cada produto, 

efetua-se o calculo do custo total ao adicionar o valor da materia-prima consumida, 

encontrando finalmente o custo do produto, conforme ilustrado na tabela 11. 

Ficou evidenciado neste estudo que o custo de transformagao encontrado· e 

maior que o custo da materia-prima, caracterfstica deste tipo de setor metalurgico 

com a fabricagao destes tipos de produtos. 



C6digo Descri<;ao 

1001 Cal<;o madeira traseiro 

1002 Cal<;o madeira dianteiro direito 

1003 Cal<;o madeira dianteiro esquerdo 

1004 Refor<;o de madeira 

1005 Central madeira dianteira 

1006 Central madeira traseira 

1007 Central madeira menor 

1008 Central madeira maior 

1009 Suporte fixa<;ao coletor 

1010 Suporte coluna de dire<;ao 

1011 Suporte fixa<;ao esquadro direito 

1012 Suporte fixa<;ao esquadro esquerdo 

1013 Renfort 

1014 Placa identifica<;ao 

1015 Base P13 

1016 Base P45 

1017 Plaqueta de tara 

1018 Plaqueta L84 

1019 Placa de fixa<;ao motor 

1020 Aranha fixa<;ao coluna de dire<;ao 
' Tabela 11 Calculo do Custo de Total por Produto 

Fonte: Autor (2010) 
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Gusto Materia Gusto Total 
Produto Prima Unitario 
3,079 4,357 7,436 

3,079 4,125 7,204 

3,079 2,154 5,233 

2,331 0,375 2,706 

2,842 1,259 4,101 

2,842 1,358 4,200 

2,842 1,358 4,200 

2,842 1,954 4,796 

6,634 3,513 10,147 

13,861 6,125 19,986 

2,473 1,257 3,730 

2,473 1,358 3,831 

1,156 2,156 3,312 

0,644 0,352 0,996 

3,854 2,567 6,421 

5,331 2,892 8,223 

0,644 0,257 0,901 

0,705 0,751 1,456 

1,263 0,267 1,530 

7,699 1,359 9,058 

Dentre as principais contribuig6es do metodo, pode-se definir como a 

ldentificagao dos custos de transformagao, a facilidade de Operacionalizagao e a 

fidedignidade dos custos levantados. 

Segundo os gestores da empresa, o maior benetfcio proporcionado pela 

adogao do metodo, esta na identificagao dos custos de transformagao, pois esta 

facilita seu controle e a auxilia na tomada de decis6es como a substituigao de 

maquinarios, evolug6es tecnol6gicas e mudanga no processo. 

A facilidade de operacionalizagao do metodo tambem foi ressaltada, pois 

uma vez implantado, esta fase tende a ficar simplista com os dados ja levantados e 

custeados conforme definigao anterior. 

Outro ponto ressaltado esta na fidedignidade da informagao gerada, pois 

apesar deste estudo levar em consideragao um fator, o resultado quando comparado 
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com os custos reais, estao bern pr6ximos, ficando esta diferenga encontrada 

explicada pelas unidades de rateio dos custos indiretos que a empresa atualmente 

utiliza. 
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5 CONSIDERA90ES FINAlS 

A elaborac;ao deste estudo teve como principal objetivo a adequabilidade do 

metoda da Unidade Esforc;o de Produc;ao em uma empresa do ramo metal 

mecanico. Para a execuc;ao deste objetivo foram desenvolvidas algumas atividades. 

Na primeira parte foi definido para "descrever brevemente OS metodos de 

gestao comumente utilizados em empresas industriais." Essa atividade foi executada 

ao ser realizada a analise de metodos de gestao de custos, que ganham cada vez 

mais responsabilidades na empresa, pois e um centro gerador de informac;oes e que 

possibilita a correta tomada de decisao sabre qual o melhor caminho a seguir. 

Dentre os sistemas que foram verificados, esta o custeio baseado em atividades, o 

custo padrao e o custo por absorc;ao. Gada metoda possui suas vantagens e 

desvantagens, alguns demandam maior complexidade. 

Diante disto, houve um detalhamento no metoda da Unidade Esforc;o de 

Produc;ao, buscou definir as etapas de implantac;ao e operacionalizac;ao, realizando 

uma analise de como suas fases tem relac;ao direta com o tipo da industria em que 

esta sendo inserido. 

A atividade seguinte foi "diagnosticar a empresa e seus respectivos 

processes produtivos". Assim, definiu-se a empresa, o processo produtivo, seu 

fluxograma, e descric;ao dos produtos. Possibilitando a seguinte implantac;ao do 

metoda. 

A atividade posterior consistia em "lmplantar e operacionalizar o metoda da 

Unidade de Esforc;o de Produc;ao em uma empresa do setor metal mecanico." 0 

metoda foi implantado de acordo com o relatado em artigos e na bibliografia sabre o 

metoda. Diante disto, no processo de identificac;ao da empresa, foi 

preferencialmente enfatizado o processo produtivo da empresa, os seus principais 

produtos e sua produc;ao media com base em dados do ano corrente. 

A definic;ao dos postos operatives teve em sua conceituac;ao uma facilidade, 

ocorrida devido ao processo da empresa, a maioria dos produtos nao passam por 

todos os postos operatives, por este motivo foi efetuada a separac;ao entre postos 

maquinarios e postos de trabalho. Sendo que neste ultimo todos os produtos 

passam obrigatoriamente. 
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Passado esta fase, passa-se ao calculo do toto fndice do posto operativo, 

nesta fase foram alocados os custos de cada posto operativo, como mao de obra 

direta, energia eletrica e manutengao. Para cada item de custo levantado uma 

metodologia especffica foi utilizada de forma a proporcionar o valor mais aproximado 

possfvel. 

Na determinagao do produto base foi adotado como criteria de escolha o 

fato de passar pela maior quantidade de postos operativos. Neste raciocfnio 

determinou-se a Base P13 como produto base e foram levantados os tempos de 

passagem em cada posto operativo. Sendo que devido a rapidez do processo, os 

tempos utilizados no calculo foram para lotes de pegas. 

Com a determinagao do custo do produto base, foi efetuado o calculo do 

potencial produtivo por posto operativo, que basicamente revela quantas Unidades 

de Produgao sao fabricadas por hora de trabalho. 0 proximo passo foi realizado os 

calculos para a fabricagao dos produtos equivalente, com base nos tempos de 

passagem e no potencial de cada posto. 

A partir desta etapa, passa-se a operacionalizar o metoda, que consiste em 

determinar a quantidade de UEP que foi consumida pela fabrica, com base na media 

do ultimo ano foi determinado o custo total de transformagao, que foi dividido pela 

quantidade de UEP total consumida no processo. 

Na sequencia, estava proposto "ldentificar as principais contribuig6es do 

metoda proposto a empresa." Dentre OS beneffcios que 0 metoda proporcionou, 0 

cornpleto conhecimento do seu processo produtivo e onde estao alocados seus 

custos de transformagao foram os que ganharam maior destaque dos gestores da 

empresa, pois possibilitam o direcionamento correto dos objetivos da empresa. 

Foi tambem constatada que o metoda de Unidade Esforgo de Produgao e 

adequado para este ramo de empresa, pois possibilita a analise da estrutura 

produtiva e sua operacionalizagao nao necessita de conhecimentos especfficos 

depois de implantado. E um metodo que nao demanda grandes investimentos para 

sua implantagao e apresenta bons resultados, no curto, mas principalmente, no 

Iongo prazo. 

Vale ressaltar que qualquer modificagao no processo produtivo da empresa, 

faz-se necessaria a reformulagao do sistema. lsso se faz necessaria em fungao do 

metoda ter sido implantado com base processo descrito no capitulo 4, e qualquer 

alteragao pode fazer com que o metoda fique desatualizado. Para que isto nao 
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ocorra e viavel a manutengao de um colaborador permanente para a sua completa 

manutengao conforme ressalta Bernardes (1999). 

Por tim, pretendia-se "verificar a adequabilidade do metoda Unidade Esforgo 

de Produgao em uma empresa industrial do ramo metal mecanico." Esse estudo 

demonstrou ser adequado este metoda em industrias deste segmento, 

proporcionando grandes contribuigoes, facilitando o processo de gestao da empresa 

e atribuindo maior competitividade frente aos concorrentes. 
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