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O artigo relata estudo de caso acerca da implementacdo do custeio de produtos por
intermédio do Método UEP (Unidade de Esforco de Producdo) em uma pequena
empresa que atua no segmento de faccdo (costura industrial terceirizada). Apés
mencionar de forma resumida os principais aspectos inerentes ao referido método
de custeio, descreve-se a empresa onde foi realizada a pesquisa. Em seguida s&o
citadas, detalhadamente, as etapas transpostas e 0s procedimentos de calculo
requeridos para implementar o Método UEP na empresa em tela. Posteriormente
séo apresentados os resultados alcangados em termos de informacgdes gerenciais
proporcionadas. Por Ultimo, nas consideracbes finais sdo comentadas as
dificuldades encontradas por ocasido do estudo, bem como salienta-se que a
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CALCULO DO CUSTO DE FABRICACAO EM EMPRESA DO SEGMENTO DE
COSTURA INDUSTRIAL TERCEIRIZADA (FACCAO): ESTUDO DE CASO
APLICANDO O METODO UEP

1- CONSIDERA(;GES INICIAIS

As pequenas empresas tém grande importancia no cenério econémico do
Brasil, principalmente no que diz respeito a geracdo de empregos, como atestam
diversas pesquisas que sao divulgadas periodicamente por instituicdes como IBGE e
SEBRAE. Contudo, infelizmente também s&o notoérios dados relativos ao elevado
indice de mortalidade precoce deste tipo de organizacao, por varios fatores.

Um dos pontos que contribuem para essa estatistica indesejada pode ser
a dificuldade de gerenciamento dos custos que os administradores das micro e
pequenas empresas enfrentam, principalmente quando atuantes com a
industrializacdo de produtos mais complexos. Isto porque, especificamente no caso
industrial, existe uma maior quantidade de aspectos a serem considerados, de vez
que esse tipo de empresa deve controlar itens como mao-de-obra, energia elétrica,
depreciacdo e matérias-primas, além da mensurar a producdo em termos de tempos
e produtividade. Em razdo disso, métodos mais aprimorados devem ser empregados
para custear os produtos e gerir escorreitamente os custos fabris, 0 que pode
implicar em dispéndio de recursos excessivamente altos para empresas em fase
inicial de desenvolvimento.

Dentre as possibilidades para resolver tal problema esta a utilizacdo do
método UEP (Unidades de Esfor¢co de Produg&o) para o custeamento dos produtos.
Mesmo que esse método venha sendo empregado por varias empresas industriais
de médio e grande porte, principalmente na regido sul do pais, é possivel adota-lo
em empresas menos abastadas por intermédio de planilhas eletrénicas.

Nesse sentido, esta pesquisa objetiva descrever um estudo de caso em
que foi implementado o referido método em pequena empresa industrial, que atua
como “faccao”. Para tanto, de inicio sdo comentadas as principais caracteristicas do
método UEP. Em seguida, apds descrever sucintamente a organizacao estudada e a
realidade encontrada na mesma, sdo detalhados as etapas transpostas para
implementacdo e o0s calculos necesséarios, bem como s&o evidenciados os
resultados obtidos em termos de informagdes gerenciais.

2- O METODO UEP

As empresas que atuam em processos fabris complexos, com varios
procedimentos sendo executados ao longo da linha de produc&o, costumam ter
certa dificuldade para alocar os custos indiretos aos itens produzidos. Para tais
situacdes ha a necessidade de empregar métodos de custeio mais aprimorados,
como € o método das Unidades de Esforco de Producdo (UEP).

Pelo custeio UEP ocorre a simplificacdo do modelo de célculo da
producdo do periodo por meio da determinacdo de uma unidade de medida comum
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a todos os produtos e processos da empresa, chamada UEP, conforme Bornia
(2002).

Sakamoto (2003, p.4) advoga que o método UEP fundamenta-se na
“‘nocdo de esforco de producdo, isto €, o esforgco realizado por uma maquina
funcionando, o esforco humano, o esforco dos capitais, o esforco da energia
aplicada e outros direta ou indiretamente aplicados”. Considera, entdo, que os
produtos sdo avaliados pela quantidade de esforcos que requerem, para serem
fabricados, em cada setor produtivo ou posto operativo.

Para implantacdo deste método, Wernke (2001) assevera que Ssao
necessarios os procedimentos mencionados resumidamente a seguir:
- divisdo da fabrica em postos operativos: um posto operativo € constituido por
operacdes de transformacao homogéneas. Ou seja, € um conjunto formado por uma
ou mais operacdes produtivas elementares, as quais apresentam a caracteristica de
serem semelhantes para todos o0s produtos que passam pelo posto operativo,
diferindo somente no tempo de passagem por este posto;
- determinacdo dos indices de custos horarios por posto operativo (ou o
custo/hora por posto operativo): sdo apurados em conformidade ao efetivo
consumo de insumos por parte dos postos operativos em funcionamento, excluidas
as matérias-primas. O custo-hora é obtido dividindo-se o total (em $) de custos de
transformacdo do posto operativo pelo nimero mensal de horas a trabalhar;
- escolha do produto-base (custo-base ou UEP): a escolha deveré recair sobre o
produto que melhor representar a estrutura de producdo da fabrica. Pode ser um
produto que passe pelo maior nimero de postos operativos ou que percorra 0S
postos mais importantes. O produto-base pode ser um produto realmente existente,
uma combinacdo de produtos, um produto ficticio ou ainda, uma média dos tempos
de passagem dos produtos pelos postos operativos. Sabendo-se 0s tempos de
passagem do produto-base pelos postos operativos e dos indices de custos de cada
um dos postos operativos (custo/hora), calcula-se o custo do produto-base naquele
instante;
- célculo dos potenciais produtivos (UEP/hora) de cada posto operativo: o
potencial produtivo de um posto operativo é a quantidade de esfor¢cos de produgéo
gerada pelo funcionamento do posto por uma hora. Os potenciais produtivos (ou
UEP/hora) dos postos operativos sédo obtidos dividindo-se os custos/hora dos postos
pelo valor da UEP (custo do produto-base);
- determinacdo dos equivalentes dos produtos em UEP (valor em UEP do
produto): os produtos, ao passarem pelos postos operativos, absorvem os esforgos
de producéo, de acordo com os tempos de passagem. Assim, se um posto operativo
possui capacidade de 50 UEP/h e um dado produto despende 0,10h naquele posto,
ele absorve 5 UEP na operacdo (50 UEP/h x 0,10h). O somatério dos esforcos de
producdo absorvidos pelo produto em todos o0s postos operativos € 0 seu
equivalente em UEP. Fazendo-se isto para todos os produtos da empresa tém-se as
informagbes requeridas para mensurar a produgdo, calcular os custos de
transformacéo e elaborar medidas de desempenho;
- mensuracao da producdao total em UEP: este método “transforma” a empresa em
monoprodutora e a producdo total da empresa em UEP é encontrada facilmente
multiplicando-se as quantidades fabricadas de cada produto pelos respectivos
equivalentes em UEP. Assim, considerando a producdo em unidades do periodo e
sabendo-se seus equivalentes em UEP, tém-se a producao total do periodo em UEP
de cada item pela multiplicacdo destes dois fatores;



Xl Congresso Brasileiro de Custos — Porto Seguro, BA, Brasil, 27 a 30 de outubro de 2004

4

- calculo dos custos de transformacdo: para encontrar o custo de transformacéao
unitario de cada produto basta dividir os gastos totais com 0s postos operativos no
més, pela producéo total em UEP do periodo, obtendo-se o valor unitario (em $) da
UEP no periodo. Por exemplo: admitindo-se que os custos de transformacéo do
periodo totalizem $ 13.000 e a producdo do periodo tenha sido de 1.739 UEPs,
teriamos $ 7,48 ($13.000/ 1.739 UEPs) como o valor da UEP do periodo.

No tocante as vantagens propiciadas pelo método UEP, Kliemann Neto
(1995) destaca a obtencdo de informacdes para definicdo do preco de venda dos
produtos, comparacdo de processos, medidas de desempenho, definicdo das
capacidades de producdo, custeio da producdo, definicdo de maquinas e pessoal
necessario, medicao da producdo dos periodos e sua comparacdo para outorga de
prémios de produtividade, dentre outros.

Contudo, apesar de seus beneficios em termos de informacdes
gerenciais, o0 método UEP apresenta algumas limitacdes. Beuren e Oliveira (1996)
aduzem que o método segrega a empresa em duas partes distintas: processo
produtivo e demais areas da empresa. Como sua operacionalizagdo restringe-se
apenas ao processo fabril, nesse método ficam descobertas areas nao relacionadas
diretamente ao processo fabril e ao custeamento da matéria-prima. Ainda, esse
método encontra problemas no que se refere ao custeamento total dos produtos,
visto que ele ndo se aplica & mensuracdo das opera¢des que ndo guardam relacdo
direta com o processo produtivo. Essas autoras aduzem que para suprir tal
deficiéncia, o0 método UEP poderia ser utilizado em conjunto com o custeio baseado
em atividades (ABC - Activity-based Costing).

ApoOs evidenciar resumidamente as principais caracteristicas inerentes ao
método UEP, no préximo topico discorre-se acerca do estudo de caso realizado em
uma pequena industria que atua no segmento de terceirizacdo de costura de roupas.

3 - ESTUDO DE CASO

A pesquisa foi realizada no ultimo trimestre de 2003 na empresa “XYZ’
Faccédo - Industria e Comeércio de Confeccdes Ltda. (nome ficticio por solicitacdo dos
administradores), sediada em Tubardo, estado de Santa Catarina, cuja atividade
principal é a prestacao de servicos de faccao (terceirizacdo de costura industrial para
empresas de confeccdo). Fundada em julho de 1999, contava, por ocasido do
estudo, com aproximadamente 60 funcionarios dispersos nas areas de producado e
administracao.

Nas secbes seguintes evidenciam-se as constatacdes verificadas ao
longo do periodo pesquisado, os procedimentos realizados e os resultados obtidos.

3.1 - A REALIDADE ENCONTRADA

Apo6s um periodo de observagdo e analise da realidade vivenciada pela
empresa em lume, puderam ser detectados alguns pontos que merecem destaque.

Inicialmente convém salientar que um aspecto facilitador para o
gerenciamento dos custos da organizagdo é fato de que o mix de produtos sobre o
qual efetua os servicos de costura € restrito a cinco tipos basicos (calca tradicional,
calca cargo, jaqueta jeans, calca ziper e jaqueta nylon), divergindo apenas em
termos de tamanhos e, em alguns pedidos, com pequenas variacdes destes
padrdes.

Por outro lado, constatou-se que a empresa tomava decisdes relativas
aos precos de venda de seus servicos com base apenas em estimativas, sem
fundamentacdo técnica consistente. Ou seja, o administrador principal decidia
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acerca da viabilidade de aceitacdo de pedidos de clientes atravées de sua
experiéncia adquirida ao longo de anos neste segmento comercial. Portanto, ndo
eram computados, de forma adequada, os insumos mais relevantes e necessarios
para execucao dos servicos, como salarios dos funcionarios e respectivos encargos
sociais, o consumo de energia elétrica e a depreciacdo dos equipamentos. Como foi
mencionado pelo gerente, a previsdo de gastos necessarios a producdo até
considerava tais pontos, mas sem qualquer procedimento de célculo que pudesse
ser considerado objetivo ou confiavel.

Em decorréncia de tal situacdo, existia dificuldade em conhecer quais
produtos eram mais interessantes quanto a lucratividade e quais destes itens devem
ser priorizados em termos de fabricacdo, notadamente nas ocasides em que ha
limitacdo de tempo disponivel nos setores produtivos. Assim, em fungdo do exposto
e pelas entrevistas realizadas com o0s gestores, restou nitida a necessidade da
administracdo desta empresa de obter informagBes mais precisas quanto a
rentabilidade dos produtos elaborados.

Para solucionar ou minimizar os problemas averiguados foi proposto a
empresa a elaboragdo e adogédo de planilha de custos com base no método UEP.
Tais procedimentos sdo comentados nos préximos tdpicos.

3.2 - COLETA DE DADOS E INFORMACOES

Utilizando-se da técnica de entrevistas informais (ndo-estruturadas) com
0s responsaveis pelos diferentes setores da empresa, coletou-se as informacdes e
os dados necessarios para elaborar e implementar a planilha proposta. Ou seja,
foram entrevistados 0s responsaveis pelas areas de fabricacdo, contabilidade,
financas e comercial e, partir dessas entrevistas, foi possivel examinar os controles
internos existentes, a metodologia atual de célculo de preco de venda e de controle
de custos, além de fatores como tributacdo incidente, mao-de-obra utilizada,
processo produtivo, tecnologia empregada etc.

A préxima secdo comenta a respeito da implementacdo do método UEP
na empresa em lume.

3.3 - IMPLEMENTACAO DO METODO UEP

Ao término da fase de coleta dos dados passou-se a implementacdo do
meétodo UEP utilizando-se planilha eletrbnica Excel, elaborada pelos autores do
estudo, como ferramenta de suporte. Para tanto foram seguidas as etapas de: (i)
divisdo da fabrica em postos operativos; (ii) determinacdo do custo/hora por posto
operativo; (iii) levantamento do tempo de passagem dos produtos pelos postos
operativos; (iv) escolha do produto-base; (v) calculo dos potenciais produtivos
(UEP/hora) de cada posto operativo; (vi) determinacdo das equivalentes dos
produtos em UEP (valor em UEP de cada produto); (vii) mensuracdo da produgao
total em UEP; (viii) céalculo dos custos de transformacdo dos produtos, e (ix)
apuracdo do custo total unitdrio de cada produto fabricado. Os procedimentos
adotados em cada uma dessas fases sédo apresentados na sequéncia.

3.3.1 - Divisao da Fabrica em Postos Operativos

A primeira etapa do método UEP é a divisdo da fabrica em postos
operativos, 0S Quais consistem em uma operacdo ou um agrupamento de
operacfes, de mesma natureza e com caracteristicas semelhantes. Um posto
operativo pode ser uma maquina, um posto de trabalho ou o conjunto deles. No
caso da empresa pesquisada procurou-se fazer o posto operativo coincidir com uma
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maquina, com a finalidade de facilitar a visualizacdo e a determinacao dos indices de
custo. Apdés analise das operacdes executadas em cada um dos setores fabris,

foram definidos os postos operativos conforme consta da tabela 1.
Tabela 1 - Postos Operativos (PO)

Numero do Posto Operativo Nome do Posto Operativo
PO -01 Fechadura de brago
PO - 02 Cos
PO - 03 Travete
PO - 04 Travete
PO - 05 Galoneira
PO - 06 Caseadeira
PO - 07 Reta (ponta)

PO - 08 Reta (bainha)

PO - 09 Reta (bolso)

PO -10 Reta (bolso)
PO-11 Reta (unido)

PO -12 Reta (zipper)

PO -13 Reta (preparagéo)
PO-14 Reta (preparagéo)
PO -15 Reta (prepara¢ao)
PO - 16 Reta (preparagéo)
PO -17 Reta (preparagao)
PO -18 Reta (preparagao)
PO -19 Reta (preparacao)
PO - 20 Reta (preparagéo)
PO -21 Reta (preparagao)
PO - 22 Reta (prepara¢ao)
PO - 23 Botoneira (presséao)
PO - 24 Elastiqueira

PO - 25 PTF

PO - 26 Duas Agulhas
PO - 27 Tesoura de Corte
PO - 28 Duas Agulhas
PO - 29 Duas Agulhas
PO - 30 Duas Agulhas (bolso)
PO -31 Duas Agulhas (bolso)
PO - 32 Interlook (forro de bolso)
PO - 33 Interlook (pano pesado)
PO - 34 Interlook (pano fino)
PO - 35 Ferro

PO - 36 Overlook

PO - 37 Ferro

PO - 38 Duas Agulhas (bolso)

Na proxima secao discorre-se acerca do calculo do custo/hora dos postos
operativos.

3.3.2 - Célculo do Custo/hora por Posto Operativo
A segunda etapa do processo de implementacdo do método UEP
caracteriza-se pelo célculo do custo/hora dos postos operativos, que sao
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constituidos pelos custos de transformacdo necesséarios para o funcionamento do
posto, por hora de trabalho.

Com a colaboracdo do gerente de producgéo foi elaborada uma lista de
todos os componentes utilizados em cada posto operativo (PO), bem como o
consumo dos mesmos por hora de trabalho. Da relacdo entre o custo dos insumos
utilizados e a quantidade de horas produtivas no posto de trabalho, encontrou-se o
custo/hora de cada posto operativo da empresa considerando mao-de-obra (salarios
e encargos sociais), depreciacdo dos equipamentos fabris e energia elétrica. Cabe
ressaltar que pela caracteristica das operagcfes deste tipo de empresa, a matéria-
prima tem valor irrelevante, visto que resume-se exclusivamente a linha utilizada na
costura, e, no caso em analise, era reembolsado pelos clientes, ndo onerando a
organizacado pesquisada.

Em relacdo a mao-de-obra, o custo/hora respectivo foi determinado com
base na soma dos salarios e encargos sociais dos funcionarios que trabalham em
cada posto operativo (PO). Na sequéncia o montante foi dividido pela quantidade de
horas trabalhadas no més (horas produtivas). No caso da empresa pesquisada
constatou-se que a média mensal de horas trabalhadas é de 198 (cento e noventa e
oito) horas. Assim, para calcular o custo/hora de cada posto operativo dividiu-se o
total dos custos da mao-de-obra direta de cada posto pela média de 198 horas
produtivas.

Quanto ao fator depreciacéo, o custo/hora foi definido utilizando os itens
depreciaveis de cada posto operativo (como maquinas, equipamentos, maoveis,
utensilios etc). Porém, em virtude da ndo disponibilidade de controles internos que
informassem a depreciacdo destes equipamentos, optou-se por calcula-la através da
divisdo do valor de mercado atual dos bens pela respectiva vida Util (em anos)
restante estimada para os mesmos. Com isso, encontrou-se a parcela da
depreciacdo anual, que foi novamente dividida por 12 (meses) para obter a
depreciagcdo mensal. Posteriormente dividiu-se o valor da depreciagdo mensal pela
quantidade de horas que o equipamento trabalha mensalmente, determinando o
valor referente a depreciacdo em termos de custo/hora para cada posto.

No gue tange a energia elétrica, o custo/hora respectivo foi determinado
de acordo com o consumo de cada maquina e dos pontos de iluminacao utilizados
na fabricacdo dos produtos. Assim, com auxilio do eletricista da empresa, verificou-
se 0 consumo dos equipamentos fabris em termos de quilowatt-hora (kWh). Com os
funcionarios de cada posto operativo identificou-se 0 tempo necessario para cada
produto ser processado nos mesmos (ou seja, 0s tempos de passagem dos produtos
pelos postos). Deste modo, com base no consumo estimado de cada posto
operativo, determinou-se a parcela de recursos consumida pelos postos operativos
(PO’s) em termos de energia elétrica. Tal parcela foi multiplicada pelo valor do kWh,
obtendo-se o custo/hora referente ao item energia elétrica de cada posto operativo.
Um resumo do custo/hora de todos os postos operativos da empresa estudada é
apresentado na tabela 2, evidenciando os fatores que compdem o custo de

transformacédo na mesma.
Tabela 2 — Custo/hora dos Postos Operativos

PO M.OBRA DEPREC. ENERG.ELET. Custo/hora (total)
1 3,04172 0,32828 0,11965 3,49
2 1,97712 0,14731 0,11965 2,24
3 2,81707 0,42088 0,11965 3,36
4 3,04172 0,42088 0,11965 3,58
5 3,04172 0,07856 0,11965 3,24
6 3,91980 0,33670 0,11965 4,38
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7 3,04172 0,02806 0,11965 3,19
8 3,04172 0,02245 0,11965 3,18
9 3,12424 0,02806 0,11965 3,27
10 3,19301 0,01964 0,11965 3,33
11 2,50317 0,01684 0,11965 2,64
12 0,93727 0,02806 0,11965 1,08
13 2,06305 0,01964 0,11965 2,20
14 2,81479 0,01964 0,11965 2,95
15 1,99659 0,02245 0,11965 2,14
16 2,40124 0,02245 0,11965 2,54
17 3,04172 0,01684 0,11965 3,18
18 2,57410 0,02245 0,11965 2,72
19 2,04930 0,02245 0,11965 2,19
20 1,68905 0,02245 0,11965 1,83
21 1,85905 0,02245 0,11965 2,00
22 2,03785 0,01684 0,11965 2,17
23 1,85675 0,00701 0,11965 1,98
24 1,06460 0,07365 0,11965 1,26
25 2,87452 0,06103 0,11965 3,06
26 3,04172 0,07015 0,11965 3,23
27 0,20631 0,06313 0,11965 0,39
28 3,04172 0,12907 0,11965 3,29
29 2,18697 0,07856 0,11965 2,39
30 2,40690 0,08698 0,11965 2,61
31 3,04172 0,07856 0,11965 3,24
32 1,52086 0,09470 0,11965 1,74
33 0,72112 0,08418 0,11965 0,92
34 2,88450 0,09470 0,11965 3,10
35 1,85675 0,04209 0,11965 2,02
36 1,52086 0,06313 0,11965 1,70
37 2,26936 0,04209 0,11965 2,43
38 3,60562 0,12907 0,11965 3,85

ApoOs calcular o custo/hora de cada posto operativo passou-se a etapa
que efetua o levantamento dos tempos que 0s produtos consomem noS Postos
operativos utilizados na sua elaboracédo, de acordo com o evidenciado no préoximo
topico.

3.3.3 - Levantamento do tempo de passagem dos produtos pelos postos
operativos

Para o prosseguimento do processo de implementacédo do custeio UEP foi
necessario coletar os tempos que cada produto levava para percorrer 0s postos
operativos requeridos para sua confeccdo. Neste caso, determinou-se 0s tempos em
termos de fragdo de hora, ou seja: se um produto leva 30 minutos num posto
operativo, isso corresponderia a 0,50 de uma hora (30'/60’). Pela restricdo de
espaco, omite-se neste artigo tais dados. No item seguinte aborda-se a fase em que
€ escolhido o produto-base.

3.3.4 - Determinacgédo do Produto-base
A terceira etapa de implementacdo do custeio UEP constituiu-se da
escolha do produto-base, que pode ser um produto real ou ficticio, desde que
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represente a estrutura produtiva da fabrica da forma mais adequada possivel; isto €,
que passe por todos ou pelo maior nimero de postos operativos possiveis. No
estudo realizado o produto-base escolhido foi o Produto 1 (calga tradicional) em
virtude de passar pelo maior nimero de postos operativos.

Ainda em relacdo ao produto-base, no processo de implementacdo do
método da UEP é necesséria a determinacdo do custo/hora do mesmo, que reside
no somatério do tempo de passagem desse produto em cada posto operativo,
multiplicado pelo custo/hora respectivo. A tabela 3 apresenta a lista dos tempos de
passagem e a multiplicacdo pelo custo/hora de cada posto (mencionado na tabela

2), determinando o “Foto-indice do Produto-base (FIPB)”.
Tabela 3 - Foto-indice do Produto-base

PO Tempo (h) Custo/hora FIPB
1 0,05 3,49 0,1745
2 0,05 2,24 0,1122
3 0,04 3,36 0,1343
5 0,03 3,24 0,0972
6 0,03 4,38 0,1313
7 0,03 3,19 0,0957
8 0,03 3,18 0,0955
9 0,02 3,27 0,0654
11 0,15 2,64 0,3959
12 0,04 1,08 0,0434
13 0,10 2,20 0,2202
25 0,10 3,06 0,3055
26 0,07 3,23 0,2262
30 0,05 2,61 0,1307
32 0,04 1,74 0,0694
33 0,08 0,92 0,0740
35 0,03 2,02 0,0606
36 0,02 1,70 0,0341

Total 2,4661

Posteriormente a fase relacionada com a definicdo do produto-base, o
método UEP requer o calculo dos potenciais produtivos, cuja determinacdo é
apresentada na proxima secao.

3.3.5 - Célculo dos Potenciais Produtivos

Nesta etapa realizou-se o célculo dos potenciais produtivos dos postos
operativos (PO’s). Este calculo foi realizado a partir da divisdo do custo/hora de cada
posto operativo pelo foto-indice do produto-base (apurado na tabela 3),
encontrando-se a capacidade de producao em termos de “UEP por hora” de cada
posto. A tabela 4 apresenta a relacdo dos potenciais produtivos calculados para

cada posto operativo da empresa em lume.
Tabela 4 - Potencial Produtivo dos Postos Operativos

PO Custo/hora ($/h) FIPB Potencial Prod. (UEP/h)
1 3,49 2,4661 1,415035687
2 2,24 2,4661 0,909959665
3 3,36 2,4661 1,361484655
4 3,58 2,4661 1,452581507
5 3,24 2,4661 1,313775749
6 4,38 2,4661 1,774506257
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7 3,19 2,4661 1,293296211
8 3,18 2,4661 1,291020706
9 3,27 2,4661 1,326758531
10 3,33 2,4661 1,351230541
11 2,64 2,4661 1,070366022
12 1,08 2,4661 0,439952885
13 2,20 2,4661 0,893038068
14 2,95 2,4661 1,197861574
15 2,14 2,4661 0,86722442
16 2,54 2,4661 1,0313072
17 3,18 2,4661 1,288745202
18 2,72 2,4661 1,101400893
19 2,19 2,4661 0,888598766
20 1,83 2,4661 0,742519106
21 2,00 2,4661 0,811453887
22 2,17 2,4661 0,881680076
23 1,98 2,4661 0,804262383
24 1,26 2,4661 0,510072806
25 3,06 2,4661 1,238866058
26 3,23 2,4661 1,310362492
27 0,39 2,4661 0,157771025
28 3,29 2,4661 1,334255287
29 2,39 2,4661 0,967178506
30 2,61 2,4661 1,059770452
31 3,24 2,4661 1,313775749
32 1,74 2,4661 0,70361638
33 0,92 2,4661 0,37506078
34 3,10 2,4661 1,256564595
35 2,02 2,4661 0,818484284
36 1,70 2,4661 0,690816668
37 2,43 2,4661 0,985795885
38 3,85 2,4661 1,562914474

Pelos dados evidenciados na tabela 4, percebe-se que 0s postos
operativos possuem distintas capacidades de producdo em termos de UEP’s por
hora. Por exemplo: o posto operativo “6” consegue produzir por hora 1,774506257
UEP’s, enquanto que no posto “27” o potencial produtivo é somente de 0,157771025
UEP’s a cada hora de trabalho. Desta forma, percebe-se um desequilibrio na
capacidade produtiva, pois o posto operativo “6” processa os itens 11,25
(1,774506257 / 0,157771025) vezes mais rapido que o posto operativo de nimero
27. Como o0s postos operativos estdo dispostos de acordo com o roteiro que 0s
produtos percorrem na fabrica, dessume-se que medidas para diminuir tal
desbalanceamento tornam-se necessérias no intuito de maximizar a producao
mensal.

Definidos os potenciais produtivos de cada posto passou-se a fase de
determinacdo dos equivalentes dos produtos em UEP (valor em UEP de cada
produto), detalhada na préxima secéo.

3.3.6 - Determinagé&o dos Equivalentes dos Produtos
A etapa seguinte, no processo de implementacdo do método da UEP, foi
determinar os equivalentes dos produtos em termos de UEP. Esta determinagéo
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acontece com a absorcdo, por parte do produto, do potencial produtivo de cada
posto operativo (PO). Ou seja, de acordo com o tempo de passagem do produto pelo
posto operativo, este vai consumir ou absorver parte do potencial de produgéo do
posto. Deste modo, ao multiplicar o tempo de passagem do produto pela UEP/hora
do posto operativo, encontra-se a quantidade de UEP’s utilizada pelo produto no
posto em questdo. O somatdrio das UEP’s consumidas pelo produto, de todos os
postos operativos em que passar determinara a quantidade total de UEP’s para cada
produto (ou seja, o equivalente em UEP’s). A tabela 5 apresenta os equivalentes em

UEP’s dos produtos abrangidos pelo estudo ora relatado.
Tabela 5 — Equivalente em UEP’s

Produtos UEP
1 — Calca Trad. 1,0000000
2 — Calca Cargo 1,8954450
3 — Jaqueta Jeans 5,1328552
4 — Calca Ziper 2,5508132
5 — Jaqueta Nylon 5,5703578

Para avaliar a adequacao dos valores calculados como equivalentes em
UEP’s dos produtos foi realizada uma analise de consisténcia. Nessa analise, com o
auxiio do gerente de producdo, foram confrontados os valores em UEP’s
considerando-se a premissa de que, se uma UEP representa o esfor¢co desenvolvido
em cada produto, por conseqUéncia 0s produtos que exigissem processamento
diferenciado deveriam ter equivalentes em UEP’s distintos. Por exemplo: uma Calga
Trad. (produto “1”) exige menos esforcos de produgdo do que uma Jaqueta Nylon
(produto “5”). Com isso o valor em UEP da Calga Trad. (1,00000) deve ser menor
que o valor em UEP de uma Jaqueta Nylon (5,5703578). Como tal diferenca foi
constatada, verifica-se que os valores calculados coadunam-se com a realidade do
processo de fabricacdo. Esse procedimento comparativo foi efetuado para todos os
demais itens, ndo tendo sido registrada nenhuma inconsisténcia. O gréfico 1 permite
uma adequada visualizacdo dos equivalentes de producdo de cada artigo elaborado,
evidenciando que as jagquetas s&o 0s itens que mais requerem esfor¢cos para serem

serem produzidas.
Grafico 1 — Equivalentes em UEP’s

Equivalentes dos Produtos em UEP's
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Apos realizar o calculo dos equivalentes em UEP’s para cada produto
passou-se a fase de mensuragéo da producéo, detalhada na secéo vindoura.

3.3.7 - Mensuracéo da Producéo
Esta etapa resumiu-se & mensuracdo da producdo da fabrica em termos
de UEP’s produzidas no periodo de um més. Isto foi conseguido ao proceder-se a
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multiplicacdo da quantidade fabricada de cada item pela quantidade de UEP’s que o
mesmo representa ou equivale. No caso da empresa em tela, no més utilizado como
base a producédo da fabrica somou 7.113,74 UEP’s, conforme expresso na tabela 6.

Tabela 6 - Producdo Total da Fabrica em UEP’s no Més

Produtos Quantidade No. de UEP’s Producédo da fabrica
produzida do produto em UEP’s, no més
no més, por produto

1 — Calca Trad. 2.988 1,0000000 2.988,00
2 — Calgca Cargo 839 1,8954450 1.590,28
3 — JaquetaJeans 170 5,1328552 872,59
4 — Calga Ziper 558 2,5508132 1.423,35
5 — Jaqueta Nylon 43 5,5703578 239,53
Totais 4.598 -X- 7.113,74

Os célculos efetuados e os dados obtidos até esse ponto permitem apurar
o valor do custo unitario de transformacdo dos produtos da empresa. Esse
procedimento é detalhado na préxima secéao.

3.3.8 - Célculo do Custo de Transformacao dos Produtos

Para estipular quanto custa cada produto para ser fabricado € necessario
calcular inicialmente o valor (em R$) da UEP no periodo em lume. Esse valor da
UEP é determinado a partir da divisdo do custo mensal total de transformacéo e a
quantidade de UEP’s fabricadas no més. No caso da empresa em estudo
considerou-se que 0s custos totais de fabricacdo do periodo analisado tiveram o
valor de R$ 19.430,79 (dezenove mil e quatrocentos e trinta reais e setenta e nove
centavos), representados pelos fatores enfocados anteriormente (mao-de-obra,
depreciacdo e energia elétrica). Neste mesmo periodo fabricou-se determinado
nimero de produtos cujo equivalente em UEP’s totalizou 7.113,7429 (vide tabela 6),
implicando que o valor unitario da UEP seja de R$ 2,7314 (aproximadamente dois
reais e setenta e trés centavos) no més utilizado no calculo. Ou seja: R$ 19.430,79 /
7.113,7429 = R$ 2,7314.

Depois de calcular o valor da UEP do periodo e ja tendo sido definido
anteriormente o equivalente em UEP de cada produto (vide tabela 5) tém-se dados
suficientes para apurar o custo de transformacdo (em R$) dos produtos
confeccionados no periodo em exame. A tabela 7 apresenta os custos de
transformacdo dos produtos, obtidos a partir da multiplicagcdo do equivalente em
UEP dos produtos pelo valor monetario da UEP (R$ 2,7314).

Tabela 7 - Custo de Transformagdo dos Produtos

Produtos Equivalente em Valor em R$ Custo de
UEP do produto da UEP no periodo Transformacao do
Produto (R$)

1 — Calca Trad. 1,0000000 2,7314 2,73
2 — Calca Cargo 1,8954450 2,7314 5,18
3 — JaquetaJeans 5,1328552 2,7314 14,02
4 — Calca Ziper 2,5508132 2,7314 6,97
5 — Jaqueta Nylon 5,5703578 2,7314 15,22

Uma visdo mais abrangente da diferenca apurada no custo de
transformacéo por unidade elaborada dos diversos produtos que formam o mix de
producdo da empresa pesquisada pode ser encontrada no grafico 2.
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Gréfico 2 — Custos de Transformagdo em R$ por Unidade Fabricada
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Concluido o célculo do custo de transformacado unitario de cada produto,
restou determinar o custo unitério total dos mesmos, adicionando o valor dos tributos
incidentes sobre as vendas. Este procedimento € detalhado no préximo item.

3.3.9 - Custo Unitario Total dos Produtos Fabricados

Conforme consta da tabela 7, naquele ponto a empresa ja detinha a
informacdo de quanto custa para transformar cada produto. Em seguida calculou-se
o valor do “custo unitario total” dos mesmos, adicionando ao custo de transformacéao
os valores de tributos de vendas que incidem sobre os itens comercializados.

No estudo realizado o valor dos tributos foi definido segundo informacdes
do contador da empresa, o qual foi estipulado em um percentual de 22,65%,
calculado sobre as receitas de vendas. Assim, no caso do produto “1” a soma do
montante da “carga tributaria” (R$ 1,13) com o “custo unitario de transformagao” (R$
2,73) resultou num “custo unitario total” de R$ 3,86 (trés reais e oitenta e seis
centavos). A tabela 8 apresenta os valores respectivos para o rol de produtos

abrangidos pela pesquisa, em termos de “custo unitario total”.
Tabela 8 - Custo Unitario Total dos Produtos

Produtos Tributos _de Custo Unitario de Custo Unitério
Vendas Unit. R$ | Transformacdo R$ Total (R$)
1 — Calga Trad. 1,13 2,73 3,86
2 — Calca Cargo 1,86 5,18 7,04
3 —Jag. Jeans 4,30 14,02 18,32
4 — Calga Ziper 2,15 6,97 9,12
5 —Jag. Nylon 4,98 15,22 20,20

A proxima secdo versa sobre alguns dos resultados alcancados pela
implementacdo do custeio pelo método UEP na empresa estudada.
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3.4 - RESULTADOS ALCANCADOS PELA IMPLEMENTACAO DO METODO UEP

A empresa pesquisada ndo contava com uma metodologia para definicao
dos custos de prestacdo dos servicos de costura que executa para sua clientela.
Portanto, existiam incertezas referentes aos percentuais de lucro ou de prejuizo de
cada unidade produzida, tendo em vista que eram apenas estimados 0s custos de
fabricagdo da companhia.

Posteriormente ao término do trabalho efetuado, a empresa passou a
dispor de informacBes mais precisas quanto ao custo total dos produtos fabricados,
jA que se calculou o custo de transformacdo dos mesmos naquela unidade fabril, de
forma tecnicamente consistente. Destarte, a implementacdo e a operacionalizacéo
do método da UEP na empresa permitiu 0 acesso a varias informacdes relevantes,
comentadas nas proximas secoes.

3.4.1 - Comparativo da Rentabilidade dos Produtos

Como a empresa passou a contar com o custo de transformacéo obtido
pela implementacdo do método UEP, obteve a informacéo relativa ao custo total por
unidade fabricada, como apresentado na tabela 8. Em razdo disso, foi possivel
analisar o mix de produtos fabricados em termos de rentabilidade.

Inicialmente, para determinar a rentabilidade dos produtos confeccionados
foi calculada a margem de contribuicdo unitaria, tanto em termos financeiros (R$),
quanto em percentual (%), conforme consta da tabela 9.

Convém salientar, entretanto, que a expressdo “margem de contribuicao”
talvez ndo esteja empregada de forma totalmente correta do ponto de vista da
literatura pertinente, de vez que esta considerando o custo de transformacao.
Porém, para as finalidades do estudo, foi considerada a expressdo que melhor

define o resultado unitario de cada produto.
Tabela 9 — Célculo da Margem de Contribuigdo Unitaria (R$ e Percentual)

PRODUTOS Prod. 1 Prod. 2 Prod. 3 Prod. 4 Prod. 5
(1) Preco de Venda Unitario R$ 5,00 8,20 19,00 9,50 22,00
(2) Tributos s/Vendas Unit. R$ 1,13 1,86 4,30 2,15 4,98
(3) Custo Transf. Unitario R$ 2,73 5,18 14,02 6,97 15,22
(4 =1-2-3) Marg.Contrib.Unit. R$ 1,14 1,17 0,68 0,38 1,80
(5 = 4/1) Marg.Contrib.Unit. (%) 22,72% 14,21% 3,56% 4,01% 8,19%

O grafico 3 permite comparar visualmente as distintas margens de

contribuicdo (em R$) proporcionadas pelos produtos fabricados, por unidade.
Gréafico 3 — Margem de Contribuicdo Unitaria em Reais
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O gréfico 4 possibilita a comparacdo do rol de produtos, em termos de
margem de contribuicdo percentual por unidade.

Grafico 4 — Margem de Contribuicdo Unitaria Percentual

Margem Contrib. Unit. Percentual

25,00%

20,0090

15,00%

MC%

10,00%

5,009

[

P-1 (Calca Trad.) P-2 (Calca Cargo) P-3 (Jaq. Jeans) P-4 (Calca Ziper) P-5 (Jaq. Nylon)
Produtos

Ao se comparar o desempenho dos produtos em termos de rentabilidade
unitaria em reais (R$) e percentual (%), percebe-se grande disparidade na
classificacdo por ordem decrescente nestes dois itens, conforme desnudado pelos
graficos 3 e 4. Pela margem de contribuicdo unitaria em reais (R$), o “Prod. 5 —
Jaqueta Nylon” é o mais rentavel, com R$ 1,80 por unidade. Em seguida vém, pela
ordem, “Prod. 2 — Calga Cargo”, “Prod. 1 — Calca Trad.”, “Prod. 3 — Jaqueta Jeans” e
“Prod. 4 — Calga Ziper”. Porém, se confrontados no quesito margem de contribuicdo
unitaria percentual (%), a ordem decrescente seria bem distinta da anterior. O mais
interessante para a empresa seria o “Prod. 1 — Calca Trad.”, seguindo-se 0s
produtos “Prod. 2 — Calga Cargo”, “Prod. 5 — Jaqueta Nylon”, “Prod. 4 — Calga Ziper”
e por ultimo, “Prod. 3 — Jaqueta Jeans”.

A associacdo da margem de contribuicio ao tempo gasto para
confeccionar uma pecga proporciona uma outra opg¢ao quanto a andlise de
rentabilidade, como enfocado na préxima secéao.

0.00%

3.4.2 - Anélise de Rentabilidade por Fator de Restricdo

Uma alternativa para identificacdo dos produtos que devem ser
incentivados ou priorizados em termos de venda é o confronto da margem de
contribuicdo unitaria em R$ com o tempo total de producéo. Nesta forma de analisar
o desempenho, verifica-se 0 quanto cada produto pode contribuir para o lucro da
organizacdo num determinado periodo de tempo. A tabela 10 demonstra os célculos

necessarios para obter este indicador.
Tabela 10 — Margem de Contribuigdo Unitaria por Fator de Restricdo (Tempo de Producao)

PRODUTOS Prod. 1 Prod. 2 Prod. 3 Prod. 4 Prod. 5
(a) Margem Contribuicdo Unitéria 1,14 1,17 0,68 0,38 1,80
(b) Tempo de producdo (em hs) 0,96 1,75 4,25 2,69 6,30
(a/b) Marg.Contrib. F.Restritivo 1,18339 0,66594 0,15915 0,14158 0,28601
Prioridade de producgéo 1 2 4 5 3

Assim, supondo haver dois pedidos a serem fabricados no mesmo
periodo, deve-se priorizar o que proporcionar a maior margem de contribuicdo pelo
tempo de producdo necessario para fabricar a peca. O grafico 5 fornece uma visédo
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mais nitida da discrepancia detectada entre os produtos examinados, mostrando ser
interessante a empresa priorizar, pela ordem, os produtos “Calca Trad.”, “Calga

Cargo”, “Jaqueta Nylon”, “Jaqueta Jeans” e, por ultimo, “Calga Ziper”.

Grafico 5 — Margem de Contribuicdo por Fator Restritivo
Margem de Contribuicdo por Restrigdo (tempo de produgéo)
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No topico seguinte comenta-se sobre a margem de contribuicdo total
proporcionada pelo volume comercializado.

3.4.3 — Comparativo da Margem de Contribuicdo Total do Periodo

Cientes de quanto cada unidade contribuiu em reais (R$) individualmente
para o lucro da empresa, os administradores puderam avaliar a rentabilidade total
dos cinco tipos béasicos de produtos enfocados. Para isso, foi elaborado um
demonstrativo que evidenciava a margem de contribuicdo total da empresa no
periodo-base de andlise. A tabela 11 descreve como foi calculada a margem de
contribuicéo total.

Tabela 11 — Margem de Contribuicao Total

PRODUTOS Prod. 1 Prod. 2 Prod. 3 Prod. 4 Prod. 5 Total
(a) Marg.Contrib.Unit. 1,14 1,17 0,68 0,38 1,80
(b) Quant. vendida 2.988 839 170 558 43 4,598
(c=axb)M.C.Total 3.394,53 977,77 114,99 212,51 77,48 4.777,28
Percentual do total  71,05% 20,47% 2,41% 4,45% 1,62% 100,00%

A proxima secao elenca as conclusdes oriundas da pesquisa realizada.

4 — CONSIDERACOES FINAIS

No processo de implementacdo da planilha de custos descrita nos topicos
anteriores 0s pesquisadores defrontaram-se com algumas dificuldades, como a
resisténcia dos funcionarios da fabrica e a inexisténcia de um software adequado
para tal método. Quanto ao primeiro aspecto, o fato de serem medidos os tempos de
passagem dos produtos pelos postos operativos fez surgir uma certa desconfianca
dos operarios que neles atuavam. Recorreu-se, entdo, a conscientizacdo dos
empregados quanto a relevancia de serem apurados 0S custos corretamente para o
futuro da organizacdo. Contou-se, para tanto, com o apoio dos gestores da entidade
que, através de conversas com os empregados, alertaram que a colaboracao dos
mesmos era de suma importancia.
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O segundo ponto que dificultou a implementacéo foi o fato de a empresa
ndo possuir um software adequado ao método UEP, que pudesse processar 0S
dados e extrair as informacdes gerenciais decorrentes de forma répida. Para
solucionar tal problema confeccionou-se uma planilha eletrdnica Excel, que
consumiu diversas horas para montagem e também para a alimentacdo dos dados
obtidos junto aos postos operativos e demais setores da entidade.

Por outro lado, no que se refere ao objetivo principal do estudo, restou
evidenciado que o método UEP pode suprir as necessidades informativas que a
empresa tinha, quanto a rentabilidade e a ordem de prioridade de producdo dos
produtos confeccionados. Ou seja, pela planilha implementada foi possivel
determinar quais produtos eram 0s mais rentaveis unitariamente, tanto em termos
monetarios (em R$), quanto em percentual (%), como descrito na tabela 9. Ainda,
permitiu estimar o quanto cada item comercializado contribuiu para o lucro do
periodo, através da margem de contribuicdo total (tabela 11), bem como definir a
ordem de prioridade de producéo (expressa na tabela 10).

E pertinente salientar, ainda, que pela facilidade de manuseio e
alimentagdo de dados da planilha Excel elaborada, a empresa passou a contar com
um instrumento gerencial que permite simulacbes de cenarios e atualizacdes
constantes dos dados a medida que forem necessarios.
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