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Resumo

O presente artigo teve por objetivo identificar a adequabilidade do Método da Unidade de Esforgo
de Producdo (UEP) no gerenciamento dos custos de transformagdo de uma industria de pecas
automotivas, analisar as praticas dos processos € mapear as atividades nos postos operativos (PO).
A fundamentacdo tedrica refere-se contabilidade de custos, classificacdo de custos e despesas:
fixas, variaveis, diretas e indiretas, e 0s métodos de custeios utilizados nas empresas. Para atender
ao objetivo proposto foi realizada uma pesquisa do tipo exploratdria, operacionalizada através de
um estudo de caso em uma empresa do setor automotivo na cidade de Vacaria, RS. Desta forma,
elaborou-se o procedimento para a implantacdo da UEP e como resultado verificou-se uma melhor
distribuicdo da area de produgdo da empresa e dos custos, mostrando ser viavel a sua
implementagdo em raz&@o da reducao de custos.

Palavras-chave: métodos de custeio, custos e despesas, unidade de esfor¢o de producéo.
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Abstract

This article aimed to identify the suitability of the method of stress production Unit (UEP) in
managing the costs of transformation of an industry of automotive parts, analyze processes and
practices to map the activities operating points (PO). The theoretical foundation refers to cost
accounting, cost and expenses classification: fixed, variable, direct and indirect, and the methods of
costs used in companies. To meet the goal proposed was carried out a survey of exploratory type,
operationalized through a case study on a company in the automotive sector in the city of Vacaria,
Rio Grande do Sul. In this way, the procedure for the establishment of the UEP and as a result there
has been a better distribution of the company's production area and costs, showing to be viable to its
implementation on the grounds of cost reduction.

Key-words: costing methods, costs and expenses, unit effort of production.

1. INTRODUCAO

As empresas buscam constantemente tecnologias inovadoras que agregadas a um sistema de
padronizagdo e ao aumento constante de produgdo, melhoram o desempenho produtivo, sendo
necessario ter controle de custos adequado ao seu nivel de atividade e de negdcios.
DAMANPOUR, 1991; DRUCKER, 2002). Neste sentido os gestores das organizagfes buscam
saidas para se adaptar neste novo cenario global, visando a melhoria dos processos internos e de
seus produtos, para garantir uma maior satisfacéo de seus clientes. (MARCHETTI; PRADO, 2001).

Diante de um cenario de concorréncia e exigéncia de eficiéncia e eficacia na producéo, faz
com que as organizagdes busquem uma maneira de mensurar 0s custos de forma a melhorar seu
desempenho, tanto em planejamento quanto em rentabilidade. A gestdo dos custos é de vital
importancia para uma empresa saber o custo real do produto, e, portanto, planejar melhor sua
estratégia em relagdo a concorréncia.

Assim o estudo busca uma forma de mensurar 0s custos, a fim de obter a demonstracdo dos
gastos em cada posto operativo, utilizando o método da Unidade de Esforco de Producgdo, conforme
afirma Bornia (2002. p. 139), “o método da UEP baseia-se na unificagdo da producdo para
simplificar o processo de controle da gestdo. A mensuragdo do desempenho da empresa é feita por
meio de custos e medidas fisicas de eficiéncia, eficacia e produtividade”.

Neste contexto, o estudo proposto busca identificar se 0 método de custeio de Unidade de
Esforgco de Producdo (UEP) pode ser vidvel para uma empresa do setor de pecas automotivas da
cidade de Vacaria, Rio Grande do Sul (RS), utilizando-se os conceitos sobre custos, despesas e
sistemas de custeio com base na Contabilidade de Custos.

Além desta secdo introdutdria, o artigo est& organizado nas seguintes se¢des: fundamentagéo

tedrica, os procedimentos metodoldgicos; estudo de caso e consideragdes finais.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 Contabilidade de Custos

Em geral, h& divergéncias na literatura quando aos conceitos de custo. Segundo Horngren,
Foster e Datar (2000, p. 2), “N6s usamos o gerenciamento de custos para descrever acoes que 0S
gerentes tomam como intuito de satisfazer seus clientes enquanto continuamente reduzem e
controlam custos”. A maneira como vemos 0s custos hoje pode demonstrar como a empresa Vé 0s
seus clientes, tendo em vista a relacdo de custo e beneficio para ambos.

J& para Stark (2007, p. 18), “custo é um conceito que pode ser definido como a aplicacéo de
recursos para se conseguir atingir um objetivo definido”. Assim pode-se dizer que custo ndo tem
nenhum significado sem um objetivo ou uma referéncia a um objeto que normalmente é o produto.

Entretanto, ha definigdes de custos como uma ferramenta de medicéo para tomar decisdes
futuras, ao mencionar Vanderbeck e Nagy (2001, p. 13) “a contabilidade de custos fornece os dados
detalhados sobre custos que a gestdo precisa para controlar as operagdes atuais e planejar para o
futuro”. Deste modo, hd como medir e mensurar as expectativas e as necessidades da empresa com
relacdo a seus produtos e servigos. De forma complementar, “o custo é também um gasto, s6 que
reconhecido como tal, isto é custo, no momento da utilizacdo dos fatores de producdo, para a
fabricagdo de um produto ou execucdo de um servico” (MARTINS, 2003, p. 25).

Dessa forma, é possivel compreender que custo pode ser tanto uma ferramenta para auxiliar
0S gestores como apenas um gasto na producgdo, dependendo da forma que é explorado pela
empresa, podendo definir o quanto de recurso tera de ser aplicado para a elaboragéo dos objetivos

da mesma.
2.1.1 Custos Versus Despesa

Segundo Martins (2003, p. 39), “os gastos relativos ao processo de produg&o sdo custos, e 0s
relativos & administracdo, as vendas e aos financeiros sdo despesas”. Na teoria seria simples a
separacdo de custo e despesa, mais uma série de problemas sdo encontrados para a obtencédo e
separacdo dos mesmos. Em geral deparasse com uma Unica administragdo, um Gnico departamento
de vendas, bem como, um Unico financeiro, sendo dificil separar o que é custo de producédo e o que
seria despesa para empresa. Assim, fazendo-se necesséario realizar rateio para alocar custo e despesa
corretamente ou dividir meio a meio para estabelecer uma coeréncia entre eles.

Para Bornia (2002, p. 39), “custo de fabricagdo € o valor dos insumos na fabricacdo dos
produtos da empresa”. Diferencia-se de gasto, pois tudo que se compra efetivamente é um gasto

para empresa assim como é um investimento, mas quando Se usa esse gasto 0 mesmo se transforma
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em custo de producdo. Assim tem-se como despesa segundo Bornia (2002 p. 40), “[...] o valor dos
insumos consumidos com o funcionamento da empresa e ndo identificados com a producéo”.

Cabe ainda destacar o custo gerencial ao mencionar Bornia (2002, p. 40), “custo gerencial é
o valor dos insumos (bens e servigos) utilizados pela empresa”. Com isso, hé os custos de producéo
e as despesas incluidas no valor final do produto, compete lembrar que é apenas no custo gerencial

que isso acontece, pois os de fabricagdo ndo entram as despesas.

2.1.2 Classificagdo de Custo e Despesa em Fixo e Varidvel Direto e Indireto

Custo fixo, para Horngren, Foster, Datar (2000, p. 21) “é um custo que ndo se altera em
montante apesar de alteragdes num direcionador de custo”, € quando o seu total ndo varia com a
producdo, ou seja, quando o custo ndo esta relacionado com a quantidade produzida e sim como um
gasto igual todo més, dessa forma temos como exemplo o salério da supervisdo da empresa.

Do mesmo modo se d& a despesa fixa, uma vez que ela também n&o se altera em relagdo ao
periodo em que se esta trabalhando. Segundo Berto e Beulke (2005, p. 23), “sua caracteristica é a de
manter inalterados face ao volume de atividade, dentro de certos limites de capacidade, ou seja, ndo
se modificam em razdo do crescimento ou da retragdo do volume de negdcios dentro desses
limites”.

Os custos e despesas variaveis variam conforme o volume produzido, sendo diretamente
relacionados com a produgéo da empresa e da elaboracgéo do produto. Para Stark (2007, p.54), “o
custo é determinado como variavel, se o total variar em proporcdo direta com o volume de
producdo”. J& para Bert6 e Beulke (2005, p. 22), “constituem valores que se modificam em relagéo
direta com o produto vendido”. Portanto, os custos e despesas variaveis sempre vao estar
diretamente envolvidos na producéo ou venda de determinado produto.

J& o custo direto segundo Maher (2001, p.69) “é qualquer custo que pode ser relacionado
diretamente com um objetivo de custo”, é o custo que esta diretamente relacionado com o produto e
sua fabricacdo, um exemplo é a matéria prima, pois ela se torna o principal elemento para a
elaboracdo do mesmo.

Também se pode dizer que as despesas diretas sdo incluidas nos produtos diretamente em
seu prego de venda, um exemplo bem comum €é as comissdes dos vendedores a qual se estabelece
uma relacdo direta com o preco do produto.

Os custos indiretos, para Martins (2003, p. 48) “ndo oferecem condigdo de uma medida
objetiva e qualquer tentativa de alocacdo tem de ser feita de maneira estimada e muitas vezes
arbitraria”. Ou seja, sdo custos que ndo vao diretamente inseridos ao produto, exemplo é o aluguel
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da fabrica, geralmente se encontra 0s custos indiretos em uma empresa que fabrica mais de um
produto, onde existe certo tipo de divisdo ou como chamado tecnicamente de alocagéo.

Da mesma forma se estabelece para a despesa, ou seja, ndo se tem uma maneira de saber
para qual departamento, produto, setor ou area da empresa foi atribuido o seu valor, precisando
dessa forma uma previséo, para poder alocar seu valor o mais proximo do real.

A partir deste contexto, identificar a natureza e a formag&do de custos e despesas, fixos e
variaveis, diretos e indiretos, torna-se relevante, pois o sistema de custeio ao qual a empresa for

adotar depende desta identificacéo.

2.2 Sistemas de Custeio
2.2.1 Custeio Por Absor¢éo

Custeio significa a apropriacéo de custos, para Martins (2010, p. 37), “custeio por absorcéo é
0 método derivado da aplicagdo dos principios de contabilidade geralmente aceitos nascido da
situacdo histdrica mencionada”. Consistem em apropriar todos os custos de producéo aos produtos
elaborados, somente, os custos de produgdo, pois 0os demais gastos, administrativos e comerciais sao
denominados de “esforgo” para se fazer determinado produto, ou seja, uma despesa ao final do
processo.

Pode-se dizer que o sistema de custeio por absor¢do € o mais utilizado pelas empresas.
Segundo Dutra (2003, p. 226), “[...] se trata de apuragdo de resultados e consiste em associar aos
produtos e servigos 0s custos que ocorrem na rea de elaboragao”.

Deste modo ao mencionar que o custeio por absorcéo é o mais utilizado néo significa que é
o melhor método, pois este sistema é o que a legislacdo brasileira determina que as empresas
adotem para a formagéo do custo dos produtos. Para Wernke (2004, p. 21), “Por ser permitido pela
legislacdo brasileira, este método é o mais utilizado para finalidades contabeis”. Entretanto para fins
de gerenciamento ndo € o mais recomendavel, porquanto o sistema necessita de critérios de rateios
que por muitas vezes ndo séo objetivos, dando uma enganosa apuragao dos resultados.

O custeio por absorcéo é utilizado na contabilidade financeira, segundo Stark (2007, p. 160),
“[...] é, portanto, vélida tanto para fins de balango patrimonial e demonstracdo de resultado como
também para imposto de renda na apresentacdo dos lucros fiscais”. Por abranger todos os custos,
diretos e indiretos, fixos e variaveis, se torna 0 método aceito pela legislagéo fiscal e também para
fins contébeis, demonstrando todo o gasto real que a empresa teve para elaboracdo de seus

produtos.
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2.2.2 Custeio Direto ou Variavel

Para Maher (2001, p. 360), o “custeio varidvel é o sistema de contabilizacdo de custos em
que apenas 0s custos varidveis de producdo sdo atribuidos aos produtos”. Assim, pode-se dizer que
0s custos fixos acabam virando despesa, pois somente 0s custos que variam € que serdo inseridos
aos produtos. Deste modo o método de custeio variavel sO inclui os custos varidveis que,
juntamente com as despesas variaveis, geram como resultado, diminuido das vendas. Segundo
Bruni e Faméa (2004, p. 216), “[...] um valor denominado margem de contribui¢do. Os custos e as
despesas fixas serdo abatidos da margem de contribuigéo do periodo”.

Ao mencionar Bertd e Beulke (2005, p. 34), “O custeio marginal parte do principio de que
um produto, uma mercadoria ou um servico sdo responsaveis apenas pelos custos e despesas
variveis que geram”. Portanto, o custeio varidvel pode ser considerado uma ferramenta para a
gestdo estratégica da organizacdo, uma vez que esse método é realizado apenas como mecanismo de
tomada de decisdo administrativa.

Segundo Vanderbeck e Nagy (2001, p. 411), “[...] o custeio direto ajuda no planejamento
administrativo, porque apresenta um quadro mais claro de como as mudangas no volume da
producéo afetam os custos e a renda”. Logo, o custeio variavel fornece dados de forma simples, que
podem ajudar na solucdo de um problema interno na organizagao.

Ainda, pode-se explicitar na visdo de Bruni e Fama (2004, p. 212), “que o processo de
formacdo de custo com base nos gastos variaveis facilita a tomada de decisdo”. Assim os custos e as
despesas fixas nunca sdo rateados, mas sim, sdo subtraidos da margem de contribuigéo, evitando

erros que possam acontecer na alocacéo indevida destes.
2.2.3 Departamentalizacéo

A departamentalizacdo é necessario a fim de que os custos indiretos de producdo possam ser
adequadamente apropriados aos produtos de forma a estabelecer valores mais proximos em cada
item fabricado.

Os centros de custos, que por sua vez podem ser relacionados com os departamentos,
acumulam os custos para serem posteriormente alocados aos produtos. Para Martins (2010, p. 67)
“centro de custo, portanto, é a unidade minima de acumulagéo de Custos indiretos. Mas ndo € uma
unidade administrativa, s6 ocorrendo quando coincide com o proprio departamento”. Por isso tem-
se que apropriar esses custos indiretos aos produtos alocando os mesmos via departamento. Deste
modo é necessario analisar o conjunto de gastos para escolher e definir quais critérios adotar para o

momento da alocagéo ao produto.
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Ainda h4 os departamentos que se identificam com mais de um centro de custo, se, por
exemplo, ha no mesmo setor duas maquinas distintas que variam na producéo e séo independentes
entre elas, mesmo se operadas pelo mesmo funcionario. Nessa l6gica, segundo Bruni e Fama (2004,
p. 128), “para um melhor controle, os custos associados para cada uma poderiam ser gerenciados de
forma isolada”.

A departamentalizacdo pode ser expressa sob dois aspectos principais: melhoria dos
controles internos, e reducdo dos problemas decorrentes do rateio dos custos indiretos (BRUNI,
FAMA, 2004).

Para Martins (2003, p. 69), “Os custos originados no préprio departamento sdo custos
primarios dele; e os recebidos por rateio de outros departamentos sdo chamados secundarios”. Apds
a implantacdo dos centros de custos a empresa deve determinar quais os critérios de rateio que véo

ser adotados para alocagéo dos custos.

2.2.4 Custeio Baseado em Atividades (ABC)

O método de custeio ABC segundo Dutra (2003, p. 234), “originou-se da tentativa de
melhorar a qualidade da informacdo cont&bil para a tomada de decisdes, principalmente com
relacdo & produtividade da forca de trabalho e & definicdo do mix ideal de producéo”.

No ABC se utiliza geradores de custo para obtencdo do custo unitario da atividade exercida.
Wernke (2004, p. 23) define gerador de custo como “o evento relacionado a uma ou mais
atividades”. Entretanto, esses valores unitérios variam entre os periodos pela diversidade das
atividades correntes.

Por outro lado, Stark (2007, p. 186) destaca que “o0 ABC deixou, no entanto, de estar
circunscrito ao custeio do produto, passando a ter outros objetivos, principalmente a analise dos
custos indiretos e do desempenho”. O método tem relagdo direta nas atividades exercida na
fabricacéo dos produtos e no seu desempenho.

J& para Bornia (2002, p.120), “a implantacdo do ABC esté ligada ao objetivo de melhoria
dos processos e de reducdo de desperdicios”. Assim, ha um método de custeio ideal que poderia ser
utilizado em uma empresa do setor de pegas automotivas, possibilitando proporcionar um avango
tecnoldgico, tanto na produgdo como na administragdo, com a diminuicdo dos custos através da
gestdo participativa, tornando-se ainda, uma ferramenta para se tomar decises perante um mercado

cada vez mais competitivo.
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A grande questdo do método ABC e de outros métodos de custeio se da pelo motivo dos
critérios adotados para ratear os custos indiretos de produgdo. Como destaca Wernke (2004, p. 29),
“ABC apenas diminui a subjetividade dos rateios e ndo a elimina como seus defensores apregoam”.

Assim o método ABC colabora na melhoria continua de reduzir os custos e de distribui-los
de forma mais adequada e exata, buscando na atividade exercida, uma forma de ratear os custos

indiretos e de alocar, para obter-se um melhor resultado sobre eles.

2.2.5 Custeio por Unidade de Esforgo de Produgéo (UEP)

O método custeio por Unidade de Esforco de Producéo (UEP) de acordo com Bornia (2002)
“teve suas origens na Franca, na época da Segunda Guerra Mundial”, o engenheiro francés Georges
Perrin, criou um método de célculo e alocagdo de custos para o controle de gestdo, denominado
“GP”. Apo6s a guerra, ele abriu uma empresa de consultoria para aplicar seu método de custeio.
Entretanto, com a morte de Perrin, a metodologia caiu no esquecimento.

Allora (1985), um discipulo de Perrin, modificou 0 método GP, criando o método das
UEPs, e veio para o Brasil no inicio dos anos 60. Porém, antes de 1978 ndo houve aplicacdo deste
sistema, até a abertura de uma empresa de consultoria em Blumenau/SC. Depois, o sistema foi
aplicado em mais de 30 empresas da regido de Blumenau e Joinvile.

Bornia (2002, p. 139), coloca que “Em 1986, uma equipe de pesquisadores da UFSC
incumbiu-se de estudar, divulgar e aprimorar o método, de onde se deu a efetiva divulgagdo do
mesmo em congressos e por meio de dissertacbes de mestrado”. Com isso muitos outros trabalhos
surgiram, por meio de congressos e dissertacdes de mestrado principalmente na Universidade
Federal de Santa Catarina (UFSC) e na Universidade Federal do Rio Grande do Sul (UFRGS).
Ainda para (BORNIA, 2002) “atualmente centenas de empresas do Paran, Séo Paulo, Santa
Catarina e Rio Grande do Sul utilizam o UEP”.

Ao estudar os conceitos do método, Morgado (2003, p. 41) chama a atencéo para o seguinte:
“para um engenheiro que trabalha com grandezas fisicas e utiliza sempre uma grandeza padréo
como unidade de medida, ndo é muito dificil pensar em uma unidade que sirva como padréo de
medida de producdo”. Assim, pode-se definir que o método UEP utiliza-se de uma unidade de
medida padréo para medir os custos de elaboragdo de outros produtos.

Ainda, o método UEP baseia-se em unificar a empresa por um sé produto. Stark (2007, p.
274) aborda que “percebe-se claramente que seu objetivo é transformar uma empresa produtora de
vérios bens em uma empresa monoprodutora e, assim, simplificar o controle fisico e o controle
financeiro”. Para que isso aconteca a empresa tem que encontrar o produto base, ao qual passara
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pela maior parte da producéo, tornando-se a medida usada para a definicdo dos custos para outros
produtos.

Martins (2003, p. 312) ressalva que “o método da Unidade de Esforco de Produgdo (UEP)
consiste na construcdo e utilizagdo de uma atividade de medida dos esfor¢os e recursos aplicados na
producdo de varios produtos”. Porém essa medida deve ser homogénea, para servir de medida
comum a todos o0s produtos.

O método UEP se preocupa basicamente com a transformacéo dos custos de producéo. Para
Wernke (2004, p. 33), “Custos de transformacdo sdo reconhecidos também como custos de
conversdo ou custos de agregagdo e representam o esforgo agregado pela empresa na obtencdo do
produto”. Por isso o0 método UEP ndo trabalha com a matéria prima, ela deve ser tratada

separadamente, ndo sendo incluida nos céalculos dos custos.

2.2.5.1 Etapas para implantac&o e operacionalizacdo do método UEP

No método UEP ha duas etapas distintas para sua aplicacdo na empresa, a implantacéo e a
operacionalizagdo do sistema. Para Bornia (2002, p. 144), “a implantacdo é efetuada uma Unica vez
e demanda considerével esfor¢o. Em compensacédo a operacionalizacdo do método é muito simples,
facilitando os calculos rotineiros”.

Na implantacdo Morgado (2003, p. 44) destaca que “mesmo respeitando as caracteristicas
especificas do processo de transformacdo das diferentes fabricas, é possivel utilizar uma ldgica e
uma metodologia comum para a implantacdo do método da unidade do esforco de produgdo”. Como
as etapas de implantacdo sdo adequadas ao processo de cada produgdo e empresa, € um método
considerado universal, visto que se altera apenas a maneira de coloca-las em acéo.

Bornia (2002, p. 144) informa que existem cinco etapas para a implantagdo do UEP: “[...]
divisdo da fabrica em postos operativos, determinacdo dos fotos indices, escolha do produto base,
célculo dos potenciais produtivos e determinagdo dos equivalentes dos produtos”. Ha na literatura
diferentes ordens das etapas e nomenclaturas, mais a esséncia das etapas € semelhante para todas as

empresas, como mostra o Quadro 1.
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Quadro 1- Etapas de implantacdo do método UEP

Etapas Descricao das Etapas
Divisdo da empresa em Consiste em dividir a empresa em postos operativos
° postos operativos (PO) — composto por operagdes de transformacdo homogéneas.
Célculo dos indices de Calcular o indice numérico que indica o custo por hora
° custos de atividade de cada posto operativo.

O produto base pode ser um produto real, ficticio ou
Escolha e calculo do custo | uma combinagéo de produtos, devendo passar pelo maior nimero

° do produto base de PO. Definido o produto base e conhecidos os custos dos
diferentes PO, € possivel calcular o custo do produto base.
Calculo dos potenciais Os potenciais produtivos sdo encontrados dividindo-se
° produtivos os indices pelo custo base do produto.
Determinacédo dos Somando todos os custos agregados aos produtos por
° equivalentes dos produtos. PO, obtém-se o seu valor total em UEP.

Fonte: Montini, Leal e Mareth, 2009, p. 5 apud (Bornia, 2009), (Ferreira, 2007) e (Souza e Diehi, 2009)

A segunda etapa para a aplicacdo da UEP ¢é a operacionalizacdo separadas em trés etapas
que sdo: mensuracdo da quantidade produzida, calculos dos custos de produgdo e medidas de
desempenho (BORNIA, 2002, 2009). A operacionalizagdo consiste em calcular os custos dos

produtos. O roteiro para a operacionalizagdo é apresentado na Figura 1.

Figura 1- Roteiro para operacionalizacdo

Implementagao do

método da UEP
N e e
Calculo das UEP i Gama de tempo i
de cada produto “ : dos produtos :
................................. h 4
i Produgéo fisica real i Calculo da producao total
; dos produtos : > da fabrica em UEP
................................. h 4
i Total dos custos i Calculo do valor monetario Legenda
! de transformagao i g de 1 UEP []Etapas da
TR RS AT AT SRR SRR A operacionalizacédo
& i lInformagdes

necessarias para a

Custo de transformagao A e
operacionalizagéo

dos produtos

Fonte: Montini, Leal e Mareth, 2009, p. 5 apud (Antunes Junior, 1988, p.75)

Segundo Montini, Leal, Mareth (2009, p. 6), “[...] o roteiro para operacionalizagdo inicia a
partir da implantagdo do método e, em seguida, calcula as UEPs de cada produto e da producédo
total. Por fim, apura o valor monetério de uma UEP e o total dos custos de transformagdo”. Na
etapa da operacionalizagdo realizam-se todos os célculos para se encontrar a unidade UEP, por isso

a importancia de realizar-se a implantacdo adequadamente.
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2.2.5.2 Divisdo da fabrica em postos operativos

Para dividir a fabrica em Postos Operativos (PO) torna-se necessario compreender como
funciona a producéo da empresa, para melhor distribui-los. Os POs devem possuir homogeneidade

perante aos produtos. Neste sentido Bornia (2002, p. 143) menciona:

Um posto operativo é composto por operagdes de transformagdo homogenias, quer dizer, o
posto operativo é um conjunto formado por uma ou mais operagGes produtivas elementares
gue apresentam a caracteristicas de serem semelhantes para todos os produtos que passam
pelo posto operativo, diferindo apenas no tempo de passagem (BORNIA, 2002, p.143).

Portanto, pode-se mencionar que 0s postos operativos tém relagdo direta na transformacéo
dos produtos, pois é por eles que sdo determinados os gastos nas opera¢Ges da producdo e a
determinacdo de tempo que leva para cada produto passar por ele.

Segundo Wernke (2004, p. 34), “preferencialmente, procura-se fazer coincidir o posto
operativo com a maquina (ou posto de trabalho), no intuito de facilitar a visualizagcdo e a
determinagdo dos indices necessarios”. Assim uma maquina pode ter mais de um posto operativo se
as suas operagdes forem distintas, do mesmo modo que um posto operativo pode ter duas ou mais

maquinas se a operagao dos produtos forem homogéneos.

2.2.5.3 Identificacdo dos componentes do método UEP

Para 0 método UEP a relagdo de seus componentes é demonstrada pela unificagdo da
empresa, pois 0 método se baseia em um esfor¢co de producdo, sendo assim, somente € um
componente do sistema o que realmente for usado para producgéo dos bens.

Para Bornia (2002, p. 142), sdo componentes do UEP:

Os esforcos de producdo representam todo o esforco despendido no sentido de transformar
a matéria-prima nos produtos acabados da empresa. Assim o trabalho de méo-de-obra
(direta e indireta), a energia elétrica utilizada para mover as maquinas e iluminar o
ambiente, os materiais de consumo necessarios para por em funcionamento a fabrica, a
manutencdo do equipamento, o controle de qualidade, o trabalho intelectual de
planejamento de producdo, enfim, tudo que se relaciona com a producéo da empresa gera
esforcos de produgdo (BORNIA, 2002, P. 142).

Deste modo, tudo que for esforgo para produgdo é um componente para se formar o UEP,
entretanto, como o UEP trabalha com a transformagdo, a matéria prima, despesas de estrutura e a
parte administrativa ndo entram em seu sistema, assim 0S mesmos deverdo ser tratados

separadamente.
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2.2.5.3 Vantagens e Desvantagens na Utilizagdo do Método UEP

O método de Unidade de Esforco de Producdo, como os demais métodos ndo se apresenta
perfeito, pois 0 mesmo apresenta vantagens em certos aspectos e também desvantagens. Para
Bornia (2002), a grande vantagem do método UEP se da& pela sua simplicidade de
operacionalizagdo, pois uma vez conhecidos seus potenciais de producdo, os equivalentes de UEPs
dos produtos, com os célculos de alocacdo de custos e respectivamente seus indices de desempenho,
fazem com que os resultados sejam mais faceis e rapidos, assim tendo uma reducdo de perda de
tempo que é de fundamental importancia para uma empresa do setor de pe¢as automotivas.

Outra vantagem do UEP para Bornia (2002, p. 151), é das medidas fisicas: “os indices,
sendo medidas fisicas, tornam-se muito mais simples e faceis de usar, transmitindo informacdes
claras, as quais ndo requerem maiores esforgos de interpretagdo”. Além disso, as atividades na
producéo podem ser acompanhadas facilmente pelo UEP, de forma que ndo acontece com 0s outros
métodos de custeio, como por exemplo, 0 ABC.

Na visdo de Stark (2007, p. 275), “a grande vantagem desse método é o fato de a UEP ser
uma medida que n&do varia com o tempo e que, portanto, pode sofrer reavaliacbes e comparacoes
com periodos diferentes”.

O UEP ainda fornece ndo somente informacdes de custos, “mas também informacdes sobre
a utilizacdo da capacidade produtiva em termos de eficiéncia e eficacia” (WERNKE, 2004, p. 39).
Neste método é possivel evidenciar problemas de producdo, como os gargalos. Assim o sistema
consegue maximizar a producgéo, de forma a ganhar tempo e solucionar problemas futuros.

Uma das desvantagens do método UEP destacadas na literatura € com relagdo a
identificacdo de melhorias, pelo fato das operagbes de producdo ser alterados ou mesmo
descartadas. Ou seja, eliminadas do processo de producdo, os parametro do sistema teriam que ser
revistos, pois ndo captam essa melhoria. Nesse aspecto Bornia (2002, p. 153) ressalva que “assim,
um ambiente de melhoria continua pode exigir a permanente revisdo nos célculos do método
tornando-o inviavel”.

Da mesma forma, o método tem uma deficiéncia no que tange a analise das despesas de
estrutura administrativa. Segundo Stark (2007, p. 275), “a distribuicdo das despesas administrativas
é realizada de forma arbitraria: com base no custo industrial do produto, ou seja, os produtos que
absorvem mais custos de transformacéo também absorvem mais a estrutura administrativa”. Outra
desvantagem apontada por Bornia (2002) é que “o método ainda apresenta uma relacdo de
identificagdo com o custeio integral, pois o0 UEP trabalha sobre a base do custo total, assim todos 0s

gastos séo alocados aos produtos, ndo permitindo o acoplamento com o custeio por absorgao”.
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Com base nas definices observadas na literatura, 0 método que podera viabilizar a alocacdo
dos custos aos produtos de maneira a reduzir a margem de erro, pode ser o método UEP, o qual serd

aplicado na empresa estudada.
3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

O estudo realizado é caracterizado como exploratério, que segundo VERGARA (2008), a
investigacdo exploratdria é realizada em é&rea na qual h4 pouco conhecimento acumulado e
sistematizado.

O método utilizado na pesquisa foi estudo de caso (Yin, 2010), objetivando mostrar a
realidade apresentada de uma empresa do setor automotivo na cidade de Vacaria (Nordeste do Rio
Grande do Sul). Foi realizado o acompanhamento do processo de producdo dos produtos para-
choque 112T e 113T, com a finalidade de identificar as cinco etapas para implantagdo e
operacionaliza¢do do método Unidade do Esforco de Produgdo (UEP) segundo (BORNIA, 2002). A
coleta dos dados foi realizada da seguinte forma: foram escolhidos os produtos que passam por
todas as etapas de fabricagéo; foi considerado o periodo de producgdo realizada nos dias 05 a 09 de
marco de 2013, sempre em lotes de 45 unidades; a divisdo da fabrica em onze postos operativos
(PO) com a marcacdo do tempo de produgdo dos produtos 112T e 113T, desde a entrada até a saida
da peca de cada PO; os dados financeiros de custo foram fornecidos pela contabilidade; e por Gltimo

realizou-se a determinacéo das equivaléncia dos produtos e obtido o seu custo total de cada produto.

4. ESTUDO DE CASO

O desenvolvimento do estudo foi realizado em uma Industria de Autopecas Automotivas,
estabelecida na cidade de Vacaria/RS. A empresa é pioneira neste segmento no municipio e busca
continuamente o aperfeicoamento técnico de seus produtos em beneficio de seus clientes e
funcionérios, propicia a organizagdo a desenvolver e implantar um sistema de Gestéo da Qualidade
baseado na norma NBR 1SO 9001.

Atualmente a empresa possui 70 funcionarios envolvidos na fabricacdo de mais de 750 tipos

de pegas de reposicao metalicas, plasticas ou em fibras de vidro para caminhdes.
4.1 Analise dos Dados

Para a implantacdo do método UEP, identificou-se dois produtos base por passarem pela
maior parte dos POs, para-choque 112T e 0 113T. O Quadro 2 apresenta as etapas do processo de

fabricagéo.
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Quadro 2 - Etapas de producdo do para-choque 112T e 113T

PROCESSO PARA PRODUGAO DOS PRODUTOS

PARA-CHOQUE 112T

PARA-CHOQUE 113T

Laser Tercerizado

Laser Tercerizado

Chapa Maior

Chapa Maior

Chapa Menor Grossa

Reforgo Central

Reforco Ponta

Reforgco Furos Maior

Reforgo Central

Reforco Ponta

o (01 [ W (N

Para-Choque Dianteiro Scania

o (01 [ W (N

Para-Choque Dianteiro Scania

Para-Choque Dianteiro Scania - Completo e

Para-Choque Dianteiro Scania - Completo e

7 | Embalado

7 | Embalado

As etapas do processo pelo qual os produtos passam para sua fabricagdo, séo sete. Nesses
processos estdo todos 0S componentes necessarios para montagem, acabamento, pintura e
embalagem dos para-choques. A divisdo da fabrica para aplicacdo do método UEP, foi dividida em

postos operativos de acordo com os ensinamentos de (BORNIA, 2002). O quadro 3 demonstra esta

divisao.

Fonte: Elaborado pelo Autor

Quadro 3 - Divisao da Fabrica

DIVISAO DA FABRICA
Mao de Obra Indireta
Setor Responsabilidade N° de Funcionarios
Producéo Geral Coordenador de Produgdo 1
Geral - Apoio Coordenador do Almoxarifado 1
Mao de Obra Direta
Posto Operativo Nome do PO N° de Funcionarios
PO 1 Acabamento 8
PO 2 Prensa Hidraulica 4
PO 3 Prensa Excéntrica 4
PO 4 Tornearia 3
PO 5 Corte e Dobra 3
PO 6 Solda Ponto 2
PO 7 Solda Mig - Geral 5
PO 8 Solda Mig - Cabines e Capos 6
PO 9 Solda Mig - Tanques 5
PO 10 Pintura 2
PO 11 Almoxarifado 6

A divisdo da fabrica foi realizada de acordo com a estrutura organizacional por setores ja
existente na empresa, identificado os postos operativos em cada setor.

Apresenta-se no quadro 4 o gasto com o laser tercerizado dos produtos 112T e 113T.

Fonte: Elaborado pelos autores
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Quadro 4- Processo de Laser Tercerizado

LASER TERCERIZADO Custo corte do laser
Codigo Marca Kg pichapa | N° pecas Kg Kgtotal | N°pecas | R$ Unitério R$ Total
peca ferro p/chapa | p/peca
10807026 | 112T 19.2 3 6.4 288 45 6.02 271.00
10807001| 113 T 19.2 3 6.4 288 45 7.5 337.50

Fonte: Elaborado pelos autores

A etapa denominada “laser tercerizado”, é o primeiro processo de transformacéo da matéria-
prima. Neste momento acontece o corte e a furagdo da chapa bruta, sendo um servigo realizado fora
da empresa estudada.

Para dar sequéncia ao desenvolvimento do estudo, apresentar-se-4& somente o0
desenvolvimento do produto Para-choque 112T, visto que, para o para-choque 113T o processo €
semelhante.

Assim, 0 quadro 5 demonstra todas as etapas pelas quais o produto passa em cada PO:

Quadro 5- Processo de Produgdo do Para-choque 112T

PRIMEIRA ETAPA
CHAPA MAIOR PARA-CHOQUE 112 T
Posto NUmero Tempo Tempo Total
Operativo Nome pecas p/minuto Minuto Operagéo
PO 5 Corte e Dobra 45 1.111111 50 Cortar Guilhotina
Prensa Estampar Furo
PO 2 Hidraulica 45 1.844444 83 Central
Dobrar na
PO 5 Corte e Dobra 45 2.133333 96 Dobradeira
Prensa Estampar Dobra
PO 2 Hidraulica 45 4.000000 180 Maior
Prensa Estampar Quatro
PO 3 Excéntrica 45 1.555556 70 Furos
Prensa Estampar Dobra
PO 2 Hidraulica 45 4.400000 198 Menor
15.044444 677 Minutos Trabalhados
SEGUNDA ETAPA
CHAPA MENOR GROSSA PARA-CHOQUE 112 T
Posto NUmero Tempo Tempo Total
Operativo Nome pecas p/minuto Minuto Operagéo
Prensa
PO 3 Excéntrica 45 0.681778 30.68 Cortar
Prensa
PO 3 Excéntrica 45 0.311778 14.03 Furar
Dobrar na
PO 5 Corte e Dobra 45 0.702667 31.62 Dobradeira
Minutos
1.696222 76.33 Trabalhados
TERCEIRA ETAPA
REFORCO PONTA PARA-CHOQUE 112 T
Posto NUmero Tempo Tempo Total
Operativo Nome pecas p/minuto Minuto Operagéo
PO 5 Corte e Dobra 45 0.161333 7.26 Cortar Guilhotina
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Prensa
PO 3 Excéntrica 45 0.387111 17.42 Cortar
Prensa
PO 2 Hidraulica 45 0.363556 16.36 Furar
Minutos
0.912000 41.04 Trabalhados
QUARTA ETAPA
REFORCO CENTRAL PARA-CHOQUE 112 T
Posto Namero Tempo Tempo Total
Operativo Nome pecas p/minuto Minuto Operagdo
PO 5 Corte e Dobra 45 0.355111 15.98 Cortar Guilhotina
Prensa
PO 3 Excéntrica 45 0.705111 31.73 Furar
Minutos
1.060222 47.71 Trabalhados
QUINTA ETAPA
PARA-CHOQUE DIANTEIRO SCANIA 112T
Posto Namero Tempo Tempo Total
Operativo Nome pecas p/minuto Minuto Operagdo
Solda Mig -
PO 7 Geral 45 23.000000 1,035 Soldar
PO 1 Acabamento 45 9.000000 405 Esmerilhar
PO 10 Pintura 45 3.244444 146 Lavar c/pano
PO 10 Pintura 45 4.555556 205 Pintar
Minutos
39.800000 1,791 Trabalhados
SEXTA ETAPA
PARA-CHOQUE DIANTEIRO SCANIA 112T - COMPLETO E EMBALADO
Posto Operativo Nome NUmero pegas | Tempo p/minuto | Tempo Total Minuto | Operagao
PO 11 Almoxarifado 45 4.250000 191.25 Embalar

Fonte: Elaborado pelo autor

O quadro 5 estabelece o processo, ou etapas de producdo pelo qual os componentes do

quadro 2 passam para formar o produto do inicio até a sua embalagem e armazenamento. Foram

elaborados os calculos mostrando o tempo em minutos que cada componente do para-chogque passa

nos postos operativos, assim como as operagdes executas nesses postos. A amostragem foi realizada

através do lote de 45 pegas e corresponde a marcagdo do tempo. Respeitando-se as caracteristicas

especificas da empresa, é possivel a implantagdo do método da unidade de esforgo de produgéo,

segundo afirma (MORGADO, 2003). O custo de produgdo em UEP, o custo total do produto para-

choque 112T com a matéria prima inserida estd demonstrado no quadro 6.
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Quadro 6: Custo de fabricagdo do para-choque 112T

PARA-CHOQUE 112 T
Méo de Obra Indireta

Setor R$ MOI/Min T. em c/PO R$ da MOI
Producéo Geral 0.37 58.51289 21.54850
Geral — Apoio 0.35 4.25000 1.46732

Mao de Obra Direta

Posto Operativo R$ MOD/Min T. emc/PO R$ da MOD
PO 1 1.22063 9.00000 10.98568
PO 2 0.48750 10.60800 5.17136
PO 3 0.45333 3.64133 1.65074
PO 4 0.36300 0.00000 0.00000
PO 5 0.34468 4.46356 1.53849
PO 6 0.19791 0.00000 0.00000
PO 7 0.86438 23.00000 19.88082
PO 8 0.79871 0.00000 0.00000
PO 9 0.58118 0.00000 0.00000
PO 10 0.27344 7.80000 2.13283
PO 11 0.60350 4.25000 2.56488
62.76289 43.92480

Composigéo dos outros custos R$ p/unidade

Custo do laser 6.02222
Custo da embalagem 2.46010
Gastos gerais de fabricagao 14.98295
Energia elétrica 0.48000
Depreciagdo 2.91981
Matéria Prima 50.73641
Total dos custo de produgéo p/unidade 144.54211

Fonte: Elaborado pelos autores

Observa-se no quadro 6 a formagdo do custo total pelo método da UEP, adicionando-se o
custo com a matéria prima, onde se obteve o custo de R$ 144,54 por unidade produzida. A UEP
para produzir uma unidade do para-choque 112T passando por todos 0s postos operativos da fabrica
é de 62,76289 minutos, sendo o valor de R$ 23,02 para a méao de obra indireta e R$ 43,92 para a
méo de obra direta por unidade em UEP produzida.

Comparativamente, o quadro 7 mostra o custos totais do produto para-choque 113T, com o

mesmo metodo de custeio por UEP.
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Quadro 7: Custo de Fabricacdo do Para-choque 113T

PARA-CHOQUE 113 T
Méo de Obra Indireta

Setor R$ MOI/Min T. emc/PO R$ da MOI
Producéo Geral 0.37 60.86511 21.54850
Geral - Apoio 0.35 4.25000 1.46732

Mao de Obra Direta

Posto Operativo R$ MOD/Min T. emc/PO R$ da MOD
PO1 1.22063 8.66667 10.57880
PO 2 0.48750 11.72111 5.71400
PO 3 0.45333 2.64778 1.20032
PO 4 0.36300 0.00000 0.00000
PO5 0.34468 4.02956 1.38890
PO 6 0.19791 0.00000 0.00000
PO 7 0.86438 26.00000 20.76639
PO 8 0.79871 0.00000 0.00000
PO 9 0.58118 0.00000 0.00000
PO 10 0.27344 7.80000 2.13283
PO 11 0.60350 4.25000 2.56488
65.11511 4434612
Composigéo dos outros custos R$ p/unidade
Custo do laser 7.50000
Custo da embalagem 2.46010
Gastos gerais de fabricagéo 14.89281
Energia elétrica 0.48000
Depreciagdo 2.91759
Matéria Prima 45.20120
Total dos Custo de produgdo p/Unidade 140.81364

Fonte: Elaborado pelos autores

O quadro 7 demonstra a formagdo do custo total de producdo pelo método UEP do para-
choque 113T, foi adicionado a matéria prima ao célculo, onde obteve-se um custo total de R$
140,81 por unidade produzida. A unidade de esfor¢o de produgdo para produzir uma unidade de
para-choque 113T passando por todos 0s postos operativos da fabrica € de 65,11511, representa o
custo de R$ 95,61 entre mao de obra indireta e direta.

Assim, o estudo apresenta que mesmo um produto visualmente igual, e que passe pelos
mesmos postos operativos, sempre haverd alguma alteracdo, uma vez que no caso dos dois para-
choques a diferenga existente é que o 113T possui maior nimero de detalhes que o 112T. Assim
alterando o tempo de producéo da peca para sair dos postos operativos. Com isso pode-se observar
que o custo em UEP por unidade para produzir o para-choque 113T é R$ 1,81 mais cara do que para
produzir o para-choque 112T.

Com relacédo ao custo final, integrada a matéria prima e o laser tercerizado, mantendo-se 0s
mesmos critérios de rateio para depreciacéo, energia elétrica, gastos gerais e embalagem, verificou-

se um custo menor para a producgéo do para-choque 113T em torno de 2,6%, sobre o custo do
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produto 112T, no entanto o custo unitario da matéria prima teve uma reducdo de 10,91% sobre o

Seu custo.
5. CONCLUSAO

Com o aumento da globalizag&o e a competitividade acirrada, a exigéncia das empresas fica
cada vez maior, por isso faz-se necessario um controle ainda mais eficaz em seus processos de
fabricacdo. Percebe-se, na empresa foco deste estudo, uma dificuldade com relagdo a identificar
seus custos, pois trabalha com a elaboragcdo de mais de um produto, portanto, necessitam de
controles eficazes, ao qual unifique a empresa por uma unidade de medida que facilite a distribuigdo
dos custos.

Assim, foi necessario buscar na literatura existente os conceitos de custos e despesas,
sistemas e métodos de custeio inseridos na Contabilidade de Custos, e implantar o0 método da
unidade de esforgo de producéo utilizando as cinco etapas para implantagdo segundo (BORNIA,
2002).

A contribuicdo do estudo esta em identificar esta unidade de medida, sendo ela, o tempo
(horas, minutos ou segundos) em que cada peca leva para ser produzida em cada posto operativo
(PO), identificado como sendo os processos de producdo. Assim sendo, foi realizado o mapeamento
por onde todas as pegas passavam, ou seja, em cada PO, além de marcar o tempo que leva para sair
de um posto operativo e entrar em outro. Utilizou-se como critério um lote de 45 unidades.

Como o método da UEP s6 trabalha com os custos de transformacéo, e deixa fora a matéria
prima, se fez necessério incluir esta para se obter o custo total do produto para-choque 112T e 113T
com menor distorgdo. Estes produtos foram escolhidos por serem os que possuem maior produgéo e
venda e por passarem na maioria dos postos operativos da empresa.

Com a andlise dos processos e 0 mapeamento das atividades em postos operativos,
verificou-se uma melhor distribuicdo da area de producdo da empresa e dos custos, mostrando
assim que o método da UEP pode ser utilizado na empresa de pe¢as automotivas, sendo viavel a sua
implementacdo. O objetivo proposto no estudo foi alcangado, no entanto, o mesmo ndo é
conclusivo, pois existem outras variaveis a serem analisadas, como por exemplo, estudar o método

em pecas homogeéneas.
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