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Resumo

Este trabalho foi realizado em uma empresa metalirgica situada na serra gaticha. Sendo que o
objetivo dessa pesquisa foi calcular o custo de uma prensa hidraulica sequencial e também
entender um pouco do processo de produgdo dela, onde por muitas vezes necessita ficar
parada para fazer regulagens e manutencdes, fazendo com que ela tenha que ficar parada por
varias horas e as vezes por alguns dias. Para isso foram feitas pesquisa em livros, sites,
acompanhamento no processo produtivo da maquina, e também alguns dados coletados na
propria empresa para a elabora¢do de tabelas no Excel, obtendo-se com isso um excelente
resultado. E baseando-se nas informacdes obtidas nessa pesquisa foi feito um levantamento
dos motivos das paradas, podendo observar que mesmo a maquina tendo que ficar parada para
fazer suas regulagens e manutengdes o custo das horas paradas ¢ bem menor do que os custos
produtivos fazendo com que a empresa consiga manter sua producdo em dia. Tais
informagdes poderdo servir de base para uma futura investigacdo do porque a maquina
necessita ficar parada.
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1 Introducio

Num mundo cada vez mais automatizado em que as maquinas mais antigas vao
perdendo espago para as mais modernas, as empresas precisam se adequar as novas
tecnologias para poder dar espaco a modernidade.

Segundo a ABDI (2017) a Industria 4.0 que também pode ser chamada de quarta
revolugdo industrial, terd um impacto mais profundo e exponencial para a tecnologia.

As empresas terdo espago para fazer uso mais eficiente dos recursos para que seus
produtos e servicos sejam mais competitivos no pais € no mundo. Isso traduz a
implementagao de formas mais eficientes além de orientar processos e decisdes a partir da
analise em tempos reais para os dados da produgao.

O estudo apresentado pela ABDI (2017) tem como estimativa anual de reducdo de
custos industriais no Brasil a partir da migracdo da industria 4.0 serda de no minimo R$ 73
bilhdes por ano, essa economia se dard em ganhos de eficiéncia, uma nos custos da
manutengdo de maquinas e no consumo de energia.

Neste cenario pode-se afirmar que um gerenciamento eficaz e eficiente ¢ essencial
para a produ¢do e manuten¢do de produtos dentro de uma empresa, onde se espera que a
quarta geracao industrial ofereca melhoria nos processos industriais. A reducdo de custos de
uma industria ¢ o que todo gestor de empresa espera, tornando os custos baixos e
competitivos, onde estdo apresentando os custos fixos e varidveis, e também os diretos e
indiretos.



Embora muitas industrias tenham madaquinas de ultima geracdo e que tem uma
tecnologia avangada ¢ preciso fazer um levantamento para saber se as mesmas estdo
apresentando os resultados esperados pelos gestores. Segundo Megliorini (2011) uma empresa
industrial incorre diariamente com uma série de gastos para realizar suas atividades e nem
sempre esses gastos sdo considerados custos, alguns deles sdo tratados como despesas.

Contudo devido a velocidade da transformacdo as empresas irdo precisar de pessoas
qualificadas ¢ bem treinadas para desenvolver e dar um bom andamento ao trabalho. Com
base nessa realidade o objetivo desse trabalho ¢ analisar o custo hora de uma maquina em
uma industria da serra gaucha.

A questdao da pesquisa pode ser definida como: De uma certa forma quais sdao os
fatores que influenciam o custo de uma prensa hidraulica sequencial?

2 Referencial Tedrico

A partir desse momento sera abordado o gerenciamento dos custos industriais, os
elementos dos custos, e o custo-hora de equipamentos. Primeiramente serd abordado o
gerenciamento dos custos e num segundo momento os elementos dos custos entre outros.

2.1 Gerenciamento dos custos industriais

Para Megliorini (2011), os custos precisam ser classificados para atender as
finalidades para quais sdo apurados. Para uma empresa industrial os produtos fabricados que
apropriamos sao classificados como diretos e indiretos; € quanto ao comportamento em
diferentes volumes de producdo sdo classificados como fixos e varidveis. Ja para Lorentz
(2019) os custos sdo classificados de diversas formas e variam em fungdo das finalidades
que se destinam, os gestores sempre desejam saber quanto custa um determinado produto e a
maior relagao entre os custos ¢ saber se eles tem um relacionamento direto e indireto; para as
mesmas contas que antes eram classificadas como diretos e indiretos agora sao classificadas
como fixos e varidveis, nessa classificacdo os custos sdo estudados em fungdo das variagdes
do volume de atividades. Sendo que para Ferreira (2007), os custos diretos sdo aqueles que
podem ser apropriados diretamente a um sé tipo de produto ou a um sé tipo de servigo, sao
aqueles que podem ser apropriados diretamente a uma fungao, seja um produto ou servigo, os
custos indiretos sao aqueles que ocorrem genericamente em grupo de atividades ou em grupo
de departamento, eles aparecem quando determinada empresa fabrica mais de um tipo de
produto.

2.1.1 Competitividade empresarial

Para Ferreira (2019), competitividade empresarial ¢ o que mantém as empresas
motivadas a continuar melhorando e superar suas concorrentes, todas empresas precisam lidar
com seus concorrentes ¢ por isso mantém esforgos para superar as outras empresas com as
quais divide o mercado. A competitividade empresarial precisa ser estimulada internamente
porque assim gera mais vendas e também o aumento do faturamento. Segundo a Setting
(2019), a competitividade das empresas pode ser definida como a capacidade das
organizacdes produzirem seus bens ou servigos com uma qualidade e preco favoravel e que
garanta uma boa rentabilidade enquanto com isso consegue alcancar a preferéncia dos clientes
em relacdo aos outros concorrentes. Para a Prosenge (2017), um gestor ndo pode esperar que a
sua produtividade empresarial ndo pode trabalhar apenas em cima de suposi¢des, como
mercado mais competitivo € preciso utilizar dados confidveis pois isso influenciara
diretamente nas tomadas de decisdo, note que tdo importante quanto receber dados cofidveis ¢



saber interpreta-los corretamente, pois interpretacdes equivocadas podem trazer
consequéncias negativas para a empresa, reduzir a produtividade e gerar prejuizo. Segundo a
PHD (2015) a competitividade empresarial deve estar relacionada a sua capacidade de
produzir produtos e servigos de qualidade e custos mais reduzidos que a concorréncia,
portanto quanto maior a competitividade melhor pode ser o seu desenvolvimento podendo
garantir lucro a longo prazo.

2.1.2 Industria 4.0

Segundo Ortega (2019), a quarta revolucao industrial ou a industria 4.0 ¢ um conceito
desenvolvido pele alemao Klaus Schwab, diretor e fundador do féorum econdmico mundial
onde segundo ele a industrializa¢do atingiu uma quarta fase. A industria 4.0 tende a ser
totalmente automatizada a partir de sistemas que combinam maquinas com processos digitais.
E a chamada “Fabrica inteligente”. Para a Automata (2020), no futuro as linhas de produgio
serdo substituidas, a industria 4.0 serd cada vez mais automatizada e serdo controladas por
rob0s € as maquinas com sensores conseguirdo comunicar-se entre si € com isso tornar o
processo produtivo mais eficiente, também os operadores terdo que se adaptar com o novo
jeito de lidar com os equipamentos. Em poucos anos esse conceito vai se espalhar e com
consequéncia disso o perfil da mao de obra vai mudar totalmente. Para Ledo (2019) a
industria 4.0 ¢ um novo conceito de industria que € baseado em uma industria moderna que
utiliza em seus processos de manufatura, as mais modernas inovagdes tecnologicas nas areas
de automacao e controle de informagdo. Ainda para Ledo (2019) a industria 4.0 traz muitos
beneficios sendo eles a redugdo de custos, economizar energia ¢ manter a produg¢do, aumentar
a seguranga geral, melhorar a conservagdo ambiental, reduzir erros humanos, reduzir ou
acabar com desperdicios e mais transparéncia.

2.2 Elementos dos custos industriais
2.2.1 Matéria-Prima

Para Padoveze (2013), matéria prima de um modo geral também e chamada de
materiais diretos e indiretos, materiais diretos uma vez que faz parte da estrutura do produto,
sendo que dependendo do produto e do processo de fabricagdo podem assumir caracteristicas
diferentes no produto final. O importante para a classificagdo como material direto € verificar
quais materiais necessario fazem parte do produto, e materiais indiretos sao aquele comprados
para a utilizagcdo do processo fabril sem fazerem parte do produto. Meglioroni (2001), diz que
de um modo geral aquele produto que ¢ destinado ao consumidor, que utilizara para consumo
ou aplicacdo, a matéria prima compreende o material aplicado na fabricacdo. Entre aos
materiais integrantes de um produto encontramos aqueles cuja a quantidade efetivamente
consumida podemos identificar nesse produto e aqueles que ndo podemos identificar, onde os
primeiros sdo considerados custos diretos e os outros como custo indireto. Megliorini (2018),
ainda diz que para que a matéria prima seja considerada como custo direto além dela se
integrar ao produto ¢ necessario calcular a quantidade dela que foi consumida no produto.
Como também temos as perdas que também fazem parte do processo de producdo, essas
perdas ¢ quando precisam ser usadas quantidades maiores dos que as integram realmente ao
produto essas perdas sdo consideradas normais no processo de produgdo, para calcularmos o
quanto de matéria prima foi utilizada na produgdo de certo produto deve-se ser calculada as
perdas também. J& para Alves (2018) matéria prima ¢ todo tipo de material que esta inserido
no produto e que ¢ integrado na sua fabricacdo. A matéria prima ¢ um conjunto de produtos
que sdo necessarios em varios processos de produgdo, podendo ser extraida ou adquirida



mediante exploragdes florestais, agricolas ou minerais. Essas matérias contemplam a primeira
etapa da cadeia de transformacao essencial para adquirir o produto final.

2.2.2 Mao de Obra

Para Lorents (2015), mao de obra ¢ compreendida pelos gastos com o pessoal
diretamente e indiretamente na producdo de uma empresa industrial, onde engloba salarios,
encargos sociais e trabalhistas, como INSS, FGTS, seguros contra acidentes de trabalho 13°
salario, férias etc. A mao de obra pode ser direta ou indireta, onde a mao de obra direta
(MOD), ¢ aquela que pode ser identificada em cada produto pois € feito uma medicdo de
quanto tempo cada operario trabalhou em cada produto e também quanto custa a hora de cada
operario, ¢ a mao de obra indireta (MOI), ¢ compreende com o pessoal que trabalha na
producdo sem interferir diretamente na fabricacdo do produto. Segundo Megliorini (2011), a
mao de obra direta se diz respeito aos funciondrios que atuam diretamente na transformacao
de matéria prima em produto, a mao de obra direta pode trabalhar diretamente na fabricacao
do produto e executar outras atividades, para saber o custo que esses funcionarios representam
ndo poderd ser calculado como um custo direto sem saber o trabalho que o funcionario exerca.
Ainda para Megliorini (2018), a mdo de obra ¢ dividida em direta e indireta, onde a mdo de
obra direta ¢ aquela que os funciondrios atuam diretamente na transformagao da matéria prima
em produto e a mao de obra indireta ¢ aqueles funcionarios da empresa que mesmo fazendo
atuando na produ¢do ndo fazem diretamente a transformagdo da matéria prima em produto,
sendo que somente a mao de obra direta pode ser considerada um custo direto. E para
Azevedo (2018), a mao de obra representa um esforco humano e ¢ um importante fator de
producdo, dependendo da atividade da empresa (industria, comércio ou prestacao de servigo),
a mao de obra pode ser o principal componente dos custos, como no caso das empresas
prestadoras se servigos.

Um empresario precisa conhecer os detalhes dos custos com a mao de obra, por
departamentos, linhas de produtos, por operarios diretos e indiretos e por servicos € processos.
Um dos exemplos de custos com mao de obra direta e indireta, o operario que movimenta um
torno, trabalhando com um produto ou componente de cada vez, tem seu gasto classificado
como mao de obra direta, e ja outro operario que trabalha supervisionando quatro maquinas
cada uma executando uma operacao em um produto diferente, inexistindo a possibilidade de
verificar quanto cada um desses produtos consome do tempo total daquela pessoa, isso € um
tipo de mao de obra indireta.

2.2.3 Custos Indiretos de Fabricagao

Para Megliorini (2018), os custos indiretos de fabricagdo compreendem um grupo de
elementos onde o seu consumo nao ¢ quantificado ao produto, exceto a matéria prima ¢ a mao
de obra direta todos os demais custos sdo tratados como indiretos, sendo que os custos
indiretos sdo divididos em trés grupos:

e Materiais Indiretos: sdo aqueles que correspondem aos materiais auxiliares
empregados no processo de producdo e que ndo se integram fisicamente aos
produtos.

e Maio de Obra Indireta: corresponde a mado de obra que ndo trabalha
diretamente na transformacdo da matéria prima em produto, onde o tempo
gasto na fabricacdo dos produtos nao pode ser determinado.

e Qutros custos indiretos: corresponde aos demais custos indiretos incorridos
na fabrica, onde o consumo nao pode ser quantificado nos produtos.



Sendo que para Lorents (2015), o custo indireto de fabricagdo ¢ representado pelo
terceiro elemento de custos, ¢ a utilizacdo dos demais recursos da fabrica, como equipamentos
e instalacdes (este gera o custo da depreciagdo), os salarios dos chefes de supervisdo de
equipe de producdo (mao de obra direta), materiais secundarios, a energia elétrica que ndo
pode ser diretamente associado ao produto (por meio de medidores de poténcia), entre outros.
Onde com a redugdo gradativa dos custos da mao de obra direta pela eliminagao dos postos de
trabalho e a substituicdo de atividades automatizadas os custos indiretos de fabricagdo vem
aumentando sua participagdo nos custos totais da empresa e consequentemente nos seus
produtos, esses agrupamentos dos elementos que nao tem medigdo direta com o consumo, por
isso sdo apropriados por meio de rateio, exceto a matéria prima € a mdo de obra direta
praticamente todos os demais custos sdo considerados indiretos. Assim os custos indiretos de
fabricagdo incluem os custos diretos e indiretos. Ja Megliorini (2007), diz que hoje em dia
nos custos indiretos de fabricagdo estd havendo uma redugdo gradativa dos custos de mao de
obra direta e um aumento dos custos indiretos no custo total de uma empresa em decorréncia
do avanco de tecnologia. Onde para Azevedo (2018), os custos indiretos de fabricagdo sdo
formados por aqueles custos que nao podem ser identificados no produto final, por isso para
alocar os custos, sdo utilizados critérios de rateio. Os custos indiretos de fabricagdo também
podem receber a denominacao de despesas indiretas de fabricagdo, gastos gerais de fabricagao
ou despesas gerais de fabricacgao.

2.2.4 Planejamento e Controle de Produgao (PCP)

Segundo Lélis (2014), o planejamento e controle de produg¢dao ¢ uma ferramenta de
gerenciamento que auxilia na tomada de decisdes ao planejamento, controle dos processos e
uso de recursos na producdo, a aplicagdo do PCP ¢ capaz de determinar a necessidade de
adquirir novos insumos, dessa maneira os gestores tomam decisdes mais assertivas € com
maior eficiéncia, os desperdicios sdo evitados e a compra de mercadorias sdo realizadas com
mais confiabilidade. O PCP funciona como um planejamento para a tomada de decisdes que
ocorre antes, durante e depois a implementagdo de um processo na empresa, o (PCP) nao deve
somente planejar, mas também programar e controlar o que foi estabelecido. E ja para a
Portogente (2018), o planejamento e controle de produgdo consiste num processo de
gerenciamento nas atividades de produgdo, o sistema de gerenciamento dos recursos
operacionais de producao de uma empresa, envolvendo o planejamento ( o que e quando sera
produzido), programagao (recursos utilizados para a operagao, com o inicio € o término de
todo o fluxo de trabalho) e controle ( monitoramento e corre¢ao dos desvio de produgdo) bem
como a determinag¢do das quantidades que serdo produzidas, qual o layout da planta para
melhor aproveitamento do fluxo de insumo quais as etapas de cada processo de manufatura e
a designacdo da mao de obra, seja ela humana ou mecanica para a transformagdo de matéria
prima, nos dias atuais existem departamentos especializados apenas no PCP sendo dedicados
as atividades mais operacionais da producdo ele também determina a aquisicdo de novos
insumos, entre eles a quantidade de matéria prima, maquina ou pessoal.

Conforme a Figura 4 abaixo pode-se verificar que os bons resultados estdo ligados a
um bom planejamento, programacdo e controle de todo o processo de produgao.

Figura 4: Ideia central do Planejamento e Controle de Produgao



Fonte: Portogente (2018)

O (PCP) vem para dar suporte a geréncia na tomada de decisdo, ja que € nela que estdo
0s maiores problemas de producdo, e de gerenciar os meios planejados e ndo as metas de
producdo, as empresas que possuam o PCP conseguem melhores resultados finais.

2.2.5 Mapa de rateio do CIF

Para Ribeiro (2018) o rateio ¢ uma medida que serve de parametro para a distribuicao
dos custos indiretos aos produtos, para que os custos indiretos sejam atribuidos aos produtos ¢
preciso analisar cuidadosamente os principais fatores que influenciam na fabricacdo de cada
produto para escolher a base de rateio que melhor se adapte a cada situagdo, ao escolher a
melhor base de rateio dos custos indiretos deve-se tomar cuidado para evitar que algum
produto seja onerado com carga de custo indireto que nao beneficiou a sua produgdo. No caso
de uma empresa industrial que produz produtos diferentes € possivel utilizar as seguintes
bases de rateios:

e Custo da matéria prima aplicada: essa base ¢ indicada sempre que o custo da
matéria prima for expressivo em relacao ao custo unitario;

e Custo da mao de Obra direta: essa base ¢ indicada sempre que o custo com a
mao de obra for expressivo ao custo unitario;

e Custo primario: ¢ utilizado sempre que o valor da matéria prima e da mao de
obra direta forem igualmente expressivos na fabricacdo do produto;

e Horas Maquina: ¢ indicada quando os gastos com as maquinas sdo
preponderantes em relacdo aos gastos com a mao de obra direta;

e Horas homem: ¢ adequada quando o trabalho do homem prepondera na
fabricacdao do produto;

e Unidades produzidas (niumeros de pecas fabricadas): surge sempre que a
producdo for homogenia e para a adogao de pegas;

e Tempo de maturagio dos produtos na fase de fabricacdo: adota-se essa
base de rateio obrigatoriamente apds o fechamento de cada més, e levantar o
tempo em que cada produto permaneceu na fabricagao.

Onde para Martins (2003) os Custos Indiretos devem ser rateados segundo os critérios
julgados mais adequados para relaciond-los aos produtos em funcdo dos fatores mais
relevantes que se conseguir. Critérios bons numa empresa podem nio sé-los em outra, em



virtude das caracteristicas especiais do proprio processo de producdo. E absolutamente
necessario que as pessoas responsaveis pela escolha dos critérios conhegam bem o processo
produtivo.

Sendo que para Prestex (2018) o rateio ¢ um ponto importante para qualquer gestor
que se diz respeito a ter um controle maior dos gastos operacionais da organizagdo, o rateio
dos custos se refere a pratica de divisdo dos custos. Considera-se nesse calculo os custos
diretos e indiretos realizados dentro da empresa, assim se torna necessario conhecer de forma
precisa todos os gastos da empresa a fim de manté-la operando adequadamente. Para Azevedo
(2018), existem critérios de rateio, esses critérios podem ser bons em uma empresa € em
outras ndo, devido as caracteristicas especiais do proprio processo de produgio. E
absolutamente necessario que a pessoa responsavel pele escolha dos critérios conheca bem o
processo produtivo. Observando a Figura 2, alguns tipos de gastos e critérios de rateios
utilizados para a sua distribuicao.

Figura 2: Exemplos de gastos e critérios de rateio

Gastos Critérios Usuais
Material Indireto Consumo de material direto
Aluguéis Metros quadrados de cada
departamento
Energia Elétrica Quantidade produzida
Maio de Obra Indireta Tempo de utilizagao da mao de obra
direta

Depreciacao de Maquinas Quantidades produzidas ou tempo de

utilizagdo das maquinas

Fonte: Azevedo (2018)

A escolha do critério de rateio mais adequado e eficaz para cada empresa, pelo
profissional de custos, baseia-se principalmente no conhecimento que o profissional tem no
processo produtivo em questdo, bem como da necessidade e da utilizacdo das informagdes
resultantes. Para o critério de rateio de uma industria ¢ necessario que a precificagdo dos
produtos seja feita corretamente, principalmente porque acrescentar os gastos indiretos no
preco dos produtos ndo ¢ uma tarefa facil devido ao cuidado maior que ¢ exigido, para isso
existem dois métodos de rateio que podem ser utilizados conforme for mais adequado para
cada industria, sdo eles:

Rateio por faturamento: nesse método, calcula-se a participagdo de cada produto no
faturamento mensal da industria;

Rateio por custos indiretos: trata-se de aplicar parcelas proporcionais dos custos
indiretos no valor de cada produto.

2.2.6 Depreciacao

Segundo Padoveze (2013), Depreciagdo ¢ a perda do valor dos ativos imobilizados
utilizados no processo industrial, normalmente a perda do valor se da pelo uso, desgaste ou
pela obsolescéncia, sendo assim depreciacdo ¢ a diferenca do valor do bem novo e do bem
usado. Essa perda de valor ¢ um gasto sendo da 4area industrial, ¢ um custo de fabricacdo, a



cada queda do valor do bem, quanto mais usado ele ¢ ou quanto mais transcorre o tempo ¢é
contabilizado um valor a titulo de deprecia¢do. Exceto aos terrenos que se supdem nao terem
desgaste, todos os elementos do ativo imobilizado permitem o calculo da depreciagdo. Onde
para Lima (2019) a depreciagao ¢ a parte do encargo que um determinado bem sofre de forma
periddica sendo pelo seu uso, obsolescéncia ou desgaste natural, ou seja, ¢ a parte do valor de
um bem adquirido que vai sendo deduzido ao passo que esse bem vai sendo utilizado e se
caminha para o fim da sua vida 1til. A depreciacdo ¢ a parte que corresponde ao desconto
proveniente do desgaste do bem como qualquer outro item que compramos, todos os bens do
imobilizado estdo sujeitos a depreciacdo e também estdo sujeitos a depreciagdo qualquer bem
classificado como de uso. Para calcular a depreciagdo de uma maquina deve-se obedecer ao
que ¢ determinado pela Secretaria da Receita Federal, no artigo 305 do RIR/99 que estipula
prazo de 10 anos para maquinas e equipamentos, 5 anos para veiculos, 10 anos para moveis e
utensilios e 25 anos para os imdveis. A depreciagdo de uma maquina ¢ calculada de acordo
com a vida util dela. Os aspectos a serem considerados no calculo da depreciagdo sdo:

e Vida util;

e Mc¢étodo de depreciacao;

e Base de calculo da depreciacao.

Segundo a engenharia de custos e a teoria da contabilidade existem dois tipos basicos

de métodos de depreciacdo, sendo eles o0 método linear e o0 método acelerado. Observando a
Figura 3 onde sera apresentado a diferenca entre uma e outra e a agilidade que sdo feitas ao
longo dos anos.

Figura 3: Diferenca entre o método Linear e Acelerado

A cada ano se deprecia o
mesmo valor

Degrecia-se mais no primeiro
an

um pouco menos no segundo
€ assim |Eor dants. g

ACELERADA

Fonte: Industria Hoje (2020)

Os métodos acelerados tém mais interesse para os contadores, enquanto o método
linear ¢ o preferido pelos orgamentistas, isso porque, como o or¢amentista ndo sabe de
antemdo qual é o equipamento utilizado, ele jamais sabera a idade daquela maquina
especifica.



2.2.7 Energia Elétrica

Para Ribeiro (2018) energia elétrica consumida nas dependéncias da fabrica, ou
mesmo aquela utilizada por maquinas que ndo possuam medidores para o controle do
consumo, ndo poderd ser identificada em relagdo a cada produto fabricado. Onde para
Padoveze (2013) a energia elétrica ¢ um custo semifixo que sdo aqueles custos que tem dentro
de si uma parte de custo fixo e de custo variavel, isso quer dizer que uma parte paga pela
manutengdo sdo custo fixo e a parte paga pele consumo de quilowatts consumidos sdo
variaveis em relacdo da utilizacdo dentro do parque industrial. Corréa (2019), diz que como
ocorre em muitas estruturas industriais as entidades possuem dois medidores sendo que um ¢
especifico para a produgdo e o outro para o restante da empresa sendo assim alguns valores
consumidos ja vao diretamente para o departamento produtivo, onde os outros deverao sofrer
um rateio departamental. Segundo Gongalves (2018), um dos gastos mais representativos das
empresas € com a energia elétrica, para que os custos elevados como o da energia elétrica o
Mercado livre de energia, foi se mostrando mais vantajoso para muitas empresas, 0 mercado
livre de energia ¢ um ambiente que se ¢ possivel negociar a compra de energia de forma
“livre”, ou seja a empresa nao precisa adquirir a energia da concessionaria local. Para a
Beenergy (2020), as empresas podem pedir o contrato de demanda de energia, nesse contrato
as empresas podem negociar com as concessionarias uma demanda de energia continua que a
organizacao podera utilizar durante um periodo determinado por um valor combinado. A
demanda ¢ a capacidade maxima que ¢ exigida do sistema elétrico da sua empresa em um
determinado momento, o planejamento dessa demanda garantird que sempre tenha energia
disponivel ao estabelecimento mesmo quando for necessario ligar todos os equipamentos
elétricos ao mesmo tempo.

2.2.8 Manutengao

Para Marques (2002) o custo com a manutengdo ¢ um custo variavel, onde o desgaste
e as despesas inerentes devem ser mensurados pela propria empresa pois € possivel atribuir a
cada maquina o quanto de manutengdo ela demandou durante o més e considerando a
dificuldade que algumas empresas para o levantamento das despesas, juntamente com o
tempo de vida util na depreciagdo e em média uma empresa gasta por ano com a sua
manutencdo. Sendo que para Assis (2015), o custo com manutencdo pode ser identificado
como um tipo de medi¢do universal do desempenho da manutengdo, s6 apds fazer um
levantamento dos custos ¢ que um gestor ¢ que um gestor pode afirmar a melhor maneira de
fazer uma manutencdo. Para Engeman (2020), a manutencdo nas empresas, muita gente nao
acredita que o setor ¢ simplesmente uma despesa que deveria ser eliminada. Todas as
empresas de um determinado nicho podem utilizar maquinas e equipamentos semelhantes,
naturalmente todas estdo sujeitas a falhas e quebras além de ter que lidar com as trocas de
pecas e aos ajustes periddicos. Por isso uma manutencdo eficaz ¢ aquela que trabalha
constantemente para otimizar seus processos e reduzir seus custos.

2.2.9 Seguros

Segundo Marques (2002), as despesas com seguros sdo alocadas nas despesas indiretas
de fabricacdo isso quando o seguro for de pequeno valor, quando o seguro for de grande valor
alocamos como um custo fixo da maquina, para isso basta ratear o total da despesa como o



seguro num determinado periodo, pelas horas trabalhadas e pela maquina. Entretanto quando
0 equipamento ou instalagdo ¢ muito especifico ou de grande valor a ponto de justificar um
segura individual, aloca-se tal despesa como um custo fixo da maquina ou instalagao tornando
mais justa a distribuicdo desse custo no produto a se custear. Basta ratear o total de despesa
com o seguro, num determinado periodo, pelas horas trabalhadas, pela maquina nesse
periodo. Sendo que para Alvez (2011), o seguro ¢ cum custo fixo, que sdo todos aqueles que
ndo sofrem alteragdo do valor independente do volume de producao da empresa, sendo que os
seguros sao alocados por meio de rateio.

3. Aspectos Metodologicos
3.1 Delineamento da pesquisa

A estratégia aplicada nesse trabalho sera uma pesquisa bibliografica, onde sera feito
levantamento de varios assuntos relacionados ao tema evidenciando o custo de uma maquina
para a empresa, visando verificar o quanto ela estd gerando de custo, para isso vai ser usado
um estudo de caso qualitativo e de nivel exploratdrio, relacionado a uma empresa metalirgica
situada na serra gaucha.

Segundo Perovano (2016), o método qualitativo, se refere a forma como serdo tratados
os dados de investigacdo cientifica, quando se realizarem os esclarecimentos, as observagdes,
as explicacdes e a descricdo de variaveis, termos ou conceitos. Na pesquisa qualitativa, o
pesquisador realiza a pesquisa de dados diretamente no contexto em que os autores vivem e
participam. Para Creswell (2010), os métodos qualitativos mostram uma abordagem
diferentes das investigagdes académicas, as investigacdes qualitativas empregam diferentes
concepgoes, os procedimentos qualitativos baseiam-se em dados de texto e imagem.

Para Nascimento (2012), a pesquisa bibliografica, ¢ através desse tipo de pesquisa que
encontramos meios para explicar e discutir, com base nas informagdes teoricas publicadas em
livros e revistas especializadas. Onde para Gil (2008), ¢ desenvolvida a partir de material, ja
elaborado, como livros e artigos cientificos, destaca também que a vantagem de pesquisa
bibliografica estd no fato de permitir ao investigador a cobertura de uma gama de fatos
bastante amplos.

3.2 Procedimentos de coleta

O estudo sera realizado em uma empresa metalargica situada na Serra Gaucha, onde
sera calculado o custo de uma prensa hidraulica sequencial. Esse estudo vai ser feito com base
em varios acompanhamentos no processo da maquina e também coletar alguns dados sobre
como ela trabalha.

3.3 Procedimento de analise de dados

Esses dados vao ser analisados num periodo de 6 meses, sendo analisado os
documentos e relatdrios, onde serd utilizado a planilha do Excel para a tabulagdo de dados e a
elaboracdo de graficos para o desempenho.

4 Estudo de caso

4.1 A Empresa



O estudo sera feito em uma empresa metalirgica situada na serra gaucha, hoje ela
conta com mais de 18 mil itens vendidos, com cerca de 8,5 mil funciondrios espalhados em
varias unidades fabris e ¢ reconhecida em mais de 120 paises com referéncia de qualidade.

Sua missdo ¢ fazer bem feito para inspirar o dia a dia das pessoas e estimular
experiéncia com significado, gerando valor e satisfacdo para clientes, consumidores,
funcionarios, acionistas ¢ comunidade. E sua visdo ¢ ser a industria lider em satisfagdo dos
consumidores por entregar as melhores solucdes para o dia a dia e manter-se com marca
referéncia de qualidade, de inovagdo, das relagdes integras e de valores humanos. A empresa
foi fundada no ano de 1911e ao longo dos seus 109 anos vem se aprimorando cada vez mais e
o resultado da empresa estd em algo que vai além dos numeros.

4.2 Processo da Maquina

A prensa hidraulica sequencial esta localizada no setor do Spray da empresa, o setor
mede 22.910,84 m?, com cerca de 470 maquinas e tem em torno de 150 funcionarios. O setor
¢ dividido em trés sessoes, sendo elas a sessdo 44, onde sdo produzidos os jogos de panelas e
as frigideiras profissionais, a sessdo 45, onde ¢ produzida a panela de pressao e a sessdo 49,
onde ¢ produzida a frigideira de ferro, a sessdo 44 e a 45 atualmente trabalha os dois turnos. A
maquina pertence a sessao 45, pois nela ¢ produzida as tampas da panela de pressdo, a
maquina foi adquirida no ano de 2009, sendo composta por oito maquinas, que sao elas, um
alimentador, cinco prensas e duas maquinas intermediarias, precisando de dois funcionarios
para poder opera-la, no caso de troca de uma tampa para outra ¢ preciso trés funcionarios e
leva em torno de 2 a 3 horas para fazer a troca. Caso alguma das maquinas der algum tipo
problema, todas as maquinas param e ¢ disparado um alarme no painel onde o funciondrio
consegue ver onde estd o problema. Ela produz 450 pecas por hora, 7,5 pecas por minuto,
trabalhando 22 horas por dia, produzindo um total de 9.900 tampas por dia. Na Figura 5,
pode-se observar a prensa.

Figura 5: Prensa Hidraulica Sequencial

Fonte: Arquivos da Empresa
A primeira prensa ¢ de 450 toneladas, a segunda ¢ de 135 toneladas, a terceira ¢ de
180 toneladas, a quarta ¢ de 250 toneladas e a quinta ¢ de 352 toneladas. E na Figura 6 sera
apresentado as 2 pegas que a prensa estampa.

Figura 6: As tampas de 4,5e 6 L



Fonte: Arquivos da empresa

A primeira tampa ¢ a da panela 4,5 e a segunda ¢ a da panela de 6L, para fazer a troca de
uma tampa para outra leva em torno de 2 horas e precisando de 3 funcionarios para executar a
troca. Na Figura 7 sera apresentado o fluxograma com o funcionamento da maquina.

Figura 7: Fluxograma do funcionamento da maquina
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Fonte: Elaborado pela autora

A matéria prima para produzir as tampas, ¢ produzida em outro setor da empresa e
chega ao Spray em formas de discos de aluminio que sdo armazenados em paletes. Os discos
sdo abastecidos no alimentador, que encaminha para uma maquina intermediaria onde ¢
passado 6leo nos discos, em seguida encaminhado para as prensas. Sendo que a prensa 1 faz a
estampagem, a prensa 2 faz a furagdo das valvulas de seguranca, a prensa 3 ¢ feita a
estampagem do escrito na tampa, a prensa 4 a furacdo lateral e a prensa 5 faz as garras.



Depois a prensa 5 encaminha para uma outra maquina intermediaria que € usada para pegar a
tampa e posicionar ela na mesa, as tampas sdo recolhidas e armazenadas em cestos de ferro
onde sdo levados para outro municipio, para fazer o polimento delas. Quando prontas retorna
para a empresa ¢ as tampas vao para a linha de produgao.

4.3 Analise dos tempos de parada de maquina

Com dados fornecidos pelos gestores de produ¢ao da empresa, € com o acompanhamento
da maquina, chegou-se a alguns dados de quais foram os motivos ¢ de quanto tempo a
maquina ficou parada por dia, o0 acompanhamento foi de seis meses como mostra a Tabela 1.

Tabela 1: Analise do tempo de parada

Tempo Custo/hor Custo das

Motivo das Paradas Abril Maio Junho Julho Agosto Setembro Total Paradas

Problemade Regulagem 3:06:00 1:50:00 7:24:00 7:02:00 5:50:00 0:00:00 25:12:00 RS 142,17 RS 3.582,76
Ajuste da Matriz 2:49:00 1:00:00 6:09:00 8:43:00 2:00:00 0:00:00 20:41:00 RS 142,17 R$2.940,61
Tempo de troca 0:00:00 0:00:00 9:54:00 6:02:00 1:30:00 0:00:00 17:26:00 RS 142,17 RS 2.478,55
Problema Mecanico 0:00:00  0:00:00 7:24:00 5:30:00 0:34:00 0:00:00 13:28:00 RS 142,17 RS 1.914,59
Problema Elétrico 0:00:00 0:00:00 6:00:00 2:10:00 1:15:00 0:00:00 9:25:00 RS$ 142,17 R$1.338,79
Problema no Alimentadc 0:30:00  0:00:00 3:34:00 0:19:00 3:10:00 0:00:00 7:33:00 RS$ 142,17 R$1.073,41
Testes 0:00:00 0:00:00 0:25:00 1:00:00 4:49:00 0:00:00 6:14:00 R$ 142,17 R$ 886,21

Pessoas em treinamento 0:00:00 0:00:00  5:30:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 5:30:00 RS$142,17 RS$781,95
Problemade Qualidade 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:30:00 1:16:00 0:00:00 1:46:00 RS 142,17 R$251,17
Retrabalho 0:00:00 0:00:00 0:00:00 1:30:00 0:00:00 0:00:00 1:30:00 RS 142,17 R$213,26
TEMPO DAS PARADAS 6:25:00 2:50:00 46:20:00 32:46:00 20:24:00 0:00:00
TEMPO PRODUTIVO 169:35:00 173:10:00 129:40:00 143:14:00 155:36:00 176:00:00
TEMPO TOTAL 176:00:00 176:00:00 176:00:00 176:00:00 176:00:00 176:00:00

Fonte: Dados da Empresa

Na tabela 1 apresentada, mostra os motivos das paradas que seriam eles, problema de
regulagem, ajuste da matriz, tempo de troca, problema mecanico, problema elétrico, problema
no alimentador, testes, pessoas em treinamento, problema de qualidade e retrabalho e dentre
esses 0 unico motivo que por mais tempo a maquina ficou parada foi por problema de
regulagem, num total ficou 25 horas ¢ 12 minutos, ¢ sendo que a hora custa R$ 142,17, com
isso a empresa teve um gasto de regulagem de R$ 3.582,76, vindo depois o ajuste de matriz
que ficou parada por 20 horas e 41 minutos, com isso também tendo um gasto de R$ 2.940,61,
sendo que com os outros motivos também houveram gastos, mas o unico motivo com maior
gasto foi o de problema de regulagem, como também representado na Figura 8.

Figura 8: Analise do tempo da parada
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Fonte: Elaborado pela autora

Conforme apresentado na tabela 8, os motivos que a maquina ficou mais tempo parada foi
por problema de regulagem, em seguida por problema mecanico, sendo que os que menos
tempo a maquina ficou parada foi por problema de qualidade e retrabalho.

4.4 Analise do custo-hora do equipamento analisado

Para se chegar ao custo-hora da maquina foram apurados os valores como o custo de
mao de obra direta, a mao de obra indireta depreciacdo, manutengdo, energia elétrica e outros
custos indiretos, no total se chegou ao valor de R$ 68.811,67 como mostra a Tabela 2.

Tabela 2: Custo- hora da maquina analisada

CUSTO DA MAQUINA ANALISADA, POR PERIODO RS 68.811,67
(/) NUMERO DE HORAS TOTAIS, POR PERIODO ANALISADO 484
(=) CUSTO /HORA DA MAQUINA ANALISADA, POR MES RS 142,17

Fonte: Elaborada pela autora

O custo total da maquina foi de RS 68.811.67 sendo que o nimero de horas que o
equipamento trabalha ¢ de 22 horas por dia, em um total de 484 horas por més, com isso o
custo/ hora da maquina foi de R$ 142,17 por més.

4.4.1 Mao de Obra Direta

Para o calculo do custo com a mao de obra direta foi usado os encargos e salarios dos
funcionarios, sendo um total de 6 funcionarios trabalhando diretamente na maquina, como
mostra a Tabela 3.

Tabela 3: Custo com a mao de obra direta



Numero de operadores 6
(x) Custo mensal dos Operadores RS 3.100,00
(=) Custo com MOD R$ 18.600,00
Fonte: Elaborado pela autora

Para operar a maquina sdo necessarios 2 funciondrios, sendo que atualmente a
maquina trabalha 3 turnos por dia, ficando com um total de 6 funcionarios, onde apurou-se
que o custo médio de cada funcionario e de R$ 3.100,00 ficando assim com o custo de méo de
obra direta de R$ 18.600,00 por més para a empresa.

4.4.2 Mao de Obra Indireta

A mao de obra indireta foi calculada entre os salarios dos gestores da empresa, onde o
critério de rateio foi o nimero de maquinas instaladas no setor, como apresentada na Tabela 4.

Tabela 4: Custo com a mdo de obra indireta

Custo da MOI RS 13.500,00
Critério de rateio da MOI para essa maquina 470
(=) MOl alocada para essa maquina, por periodo RS 28,72

Fonte: Elaborado pela autora

No calculo foi usado os salarios dos gestores onde no total de R$ 13.500.00, e
atualmente estdo instaladas 470 maquinas em todo o setor, chegando assim ao custo total de
R$ 28.72, por més com a mao de obra indireta para a maquina.

4.4.3 Depreciagao

A maquina foi adquirida no ano de 2009, e sua depreciacao foi feita em 10 anos, sendo
12 meses por ano, como apresentado na Tabela 5.

Tabela 5: Depreciacao

Custo da méquina RS 6.000.000,00
Critério de depreciacao 120
(=) Depreciagao Mensal dessa maquina R$ 50.000,00

Fonte: Elaborado pela autora

A maquina foi adquirida por um valor de R$ 6.000.000,00, onde foi utilizado os
critérios fiscais definido pela Receita Federal do Brasil de 10% ao ano, sendo assim chegou-se
a um custo de R$ 50.000.00 por més de depreciagao.
4.4.4 Manutengao

Para o calculo da manutencao foram usados os salarios dos mecanicos, os materiais, e

as pegas utilizadas, também usando o critério de rateio como sendo a quantidade de maquinas
instaladas no setor, como mostrado na Tabela 6.

Tabela 6: Calculo da Manuten¢ao



Custo da manutenc¢do em cada periodo (saldrios, materiais,

pecas, ...) RS 35.000,00
Critério de rateio da depreciacdo para essa maquina 470
(=) Manutengao alocada para essa maquina, por periodo RS 74,47

Fonte: Elaborado pela autora

Ente os salarios dos mecanicos, matérias e pegas o total ficou em R$ 35.000.00,
também dividido pelas 470 maquinas instaladas no setor o custo por més da manutengao
alocada para essa maquina ficou em R$ 74,47.

4.5 Energia Elétrica

Para o custo com a energia elétrica foi utilizado o valor do kWh de cada maquina e
com base na poténcia dos motores chegou-se ao total dos kWh como mostra a Tabela 7.

Tabela 7: Custo com Energia elétrica

Poténcia instalada dos motores da maquina analisada (em kW) 235
(x) Custo do kWh R$ 0,19
(=) Energia Elétrica em cada periodo RS 44,65

Fonte: Elaborada pela autora

O valor total da poténcia dos motores foi de 235 kWh, sendo que o custo do kWh da
empresa ¢ de R$ 0.19, chegou-se a um custo total da energia elétrica em cada periodo foi de
RS 44.65.

4.4.6 Outros Custos Indiretos

Entre os demais custos indiretos de fabricagcdo, também foi usado o critério de rateio a
quantidade maquinas instaladas no setor, como mostra a Tabela 7.

Tabela 7: Outros custos indiretos

Custo dos demais CIF da empresa RS 30.000,00
Critério de rateio desses custos para essa maquina 470
(=) Outros CIF alocados para essa maquina, por periodo RS 63,83

Fonte: Elaborado pela autora

Nos demais custos indiretos de fabricacdo, com o total de R$ 30.000.00, também
dividido entre as 470 maquinas instaladas no setor chegou-se a um custo de R$ 63.83 por més
para os outros CIF alocados para essa maquina.

4.7 — Determinagao do custo-hora do equipamento

Para o total do custo hora do equipamento, foi usado todos os custos totais como a
mao de obra direta, a mdo de obra indireta, depreciacdo, manutencdo, energia elétrica e os
outros custos indiretos, chegando assim ao custo da hora analisado como mostra a tabela 9.



Tabela 9: Apuragdo do custo hora da maquina

M3o de obra direta RS 18.600,00
M3o de obra indireta RS 28,72
Depreciacdo RS 50.000,00
Manutenc¢do RS 74,47
Energia elétrica RS 44,65
Outros cif RS 63,83
(=) CUSTO DA MAQUINA ANALISADA, POR PERIODO RS 68.811,67

Fonte: Elaborado pela autora

Como visto anteriormente foram feitos varios calculos para poder ser apurado o custo
total da maquina, chegando assim a um custo total para a empresa de R$ 68.811,67 por més.

4.5 Analise do custo produtivo do equipamento
Na andlise do custo produtivo do equipamento, onde as 484 horas que a maquina
trabalha menos os 18: 07 que a maquina fica parada para a manutengao, chegou- se em um

total de 466 horas que a maquina trabalha como mostra a Tabela 8.

Tabela 9: Analise do custo produtivo do equipamento

Numero de horas produtivas da maquina, por periodo analisado 466
(x) Custo/hora da maquina analisada, por més RS 142,17

(=) Custo mensal das horas produtivas da maquina analisada RS 66.252,56

Figura 8: Analise do tempo da parada

Entre as 466 horas em que a maquina trabalha e o valor do custo hora da maquina de
R$ 142,17, chegou-se a um custo mensal das horas produtivas da maquina de R$ 66.252,56
por més, e conforme representado na Figura 9 a maquina passa a maior parte do seu tempo
produzindo

Figura 9: Tempo trabalhado x Tempo de parada
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Fonte: Elaborado pela autora



Como apresentado na Figura 9, a maquina entre os meses de abril, a agosto mesmo
ficando parada por varios periodos por dia ela ainda assim passou a maio parte do seu tempo
produzindo, € no més de setembro conseguiu produzir 100%.

4.6 Analise do custo das paradas do equipamento

Para a analise do custo da parada do equipamento, em média a maquina ficou parada
18:07, como mostrado na Tabela 10.

Tabela 10: Analise do custo da Parada

Tempo mensal das paradas, em cada motivo de

parada de mdaquina 18:07
(x) Custo/hora da maquina analisada, por més RS 142,17
(=) Custo mensal das horas paradas da maquina
analisada RS 2.559,11

Fonte: Elaborada pela autora

O tempo em média que a maquina ficou parada e o custo hora da maquina analisada,
chegou-se em um custo mensal das horas paradas da maquina foi de R$ 2.559,11.

5 Analise e consideracoes

Este estudo teve como objetivo calcular o custo de uma prensa hidraulica sequencial,
para ver se o tempo em que ela fica parada para manutengdes gera mais custos do que o
tempo em que ela produz, essa maquina esta instalada no setor spray de uma empresa
metalirgica situada na serra gaucha.

Inicialmente apurou-se o levantamento de alguns dados, sendo que alguns dados foram
fornecidos pela empresa e outros pela propria autora para assim poder chegar aos custos
propostos. Em seguida desenvolveu-se a metodologia proposta, relacionada ao custo de uma
maquina sequencial, onde atualmente a maquina por algumas vezes tende a ficar parada para
fazer manutencao, com isso foi levantado os custos das horas em que ela fica parada com as
horas que ela produz, conforme apresentado na tabela 11.

Tabela 11: Custo da parada e o custo produzido

Custo das horas paradas RS 2.559,11
Custo das horas produtivas RS 66.252,56
Total dos Custos RS 68.811.67

Fonte: Elaborado pela autora

Como observado na tabela 11, o custo das horas parada ¢ de R$ 2.559,11 ¢ o custo que
ela produz ¢ de R$ 66.252,56, onde pode-se observar que o custo da parada ¢ bem menor de
que o custo que ela produz, sendo assim para que a empresa consiga produzir as tampas com
este equipamento ela gasta em média R$ 68.811,67 por més.

6 Conclusao
Mediante o estudo realizado pode-se entender que foi atingido todas as expectativas

para a conclusdo desse artigo, em relagdo ha pesquisa feita pode-se ver quais eram os motivos
e as horas das paradas como mostra a tabela 1, sendo que o principal motivo que um do



principal motivo que ha deixa parada ¢ por problema de regulagem, e em seguida vem o
ajuste da matriz.

Também foi constatado como mostra na Tabela 10, que o custo mensal das horas
paradas ¢ de 2.559,11 e como mostra na Tabela 11, o total dos custos das horas paradas e das
horas produtivas ¢ de 68.811,67 por més, sendo assim ¢ importante analisar todos os motivos
para se poder ter um bom resultado.

A participagdo da contabilidade ¢ muito importante, pois ¢ através da contabilidade
que podem ser feitos os calculos e andlises para confrontar os resultados apresentados com as
expectativas dos gestores da empresa.

Nesse estudo concluiu-se que mesmo a maquina tendo mais de dez anos e ficando
parada por seus varios motivos, € também com todos os gastos, € relevante que se tenha a
visualizagdo do tempo produtivo e do tempo em que ela ficou parada, além de analisar os
motivos das paradas. Com esses dados, a empresa pode tragar planos de agdo para minimizar
os tempos nao produtivos.
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