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RESUMO

O cenario econdmico atual exige que as organizagdes apresentem competitividade
empresarial, assim ¢ essencial buscar mecanismos eficazes e economicamente viaveis que
possibilitem maior rentabilidade e crescimento organizacional. Este trabalho teve por objetivo
verificar a viabilidade de ampliacdo da capacidade produtiva da ICOMEG, uma empresa
metalirgica situada na cidade de Campina Grande-PB, através da aquisi¢do de um novo
equipamento ou terceirizando parte do processo de fabricagdo. Para isso foi realizado uma
analise de custos e investimentos na perspectiva de identificar qual solugdo seria vidvel para
possibilitar maior produtividade de seu sistema produtivo, tornando-o compativel com a
demanda de mercado apresentada para seu produto. Dessa forma, foi realizado um estudo de
caso conforme o modelo proposto por Tachizawa (2000), bem como uma pesquisa de campo,
descritiva, bibliografica e documental atendendo aos conceitos de Vergara (2003). De acordo
com as informacdes obtidas e as analises apresentadas, evidencio-se a viabilidade em adquirir
uma nova maquina no intuito de ampliar a capacidade produtiva da empresa em estudo. Essa
medida ird proporcionar uma capacidade produtiva adequada conforme sua demanda de
mercado esperada, além de gerar maior receita e conseqlientemente crescimento e

desenvolvimento da empresa ICOMEG.

Palavras chaves: Analise de Custos; Analise de Investimentos; Capacidade Produtiva



ABSTRACT

The current economic environment requires organizations to submit competitive
business, so it is essential to seek effective and economically viable mechanisms that enable
greater profitability and organizational growth. This study aimed to verify the feasibility of
expanding the productive capacity of ICOMEG, a metallurgical company in the city of
Campina Grande - Paraiba, through the acquisition of new equipment or outsource part of the
manufacturing process. By that reason, it was done a cost analysis and investment to identify
which solution would be more feasible to enable greater productivity of the company’s
production system, making it compatible with the market demand displayed for its product.
Thus, we conducted a case of study as the model proposed by Tachizawa (2000), as well as
field research, descriptive literature and documents given to the concepts of Vergara (2003).
According to the information obtained and the analyzes presented, the viability due in
purchasing a new machine in order to increase the production capacity of the company under
study than outsource the producton. This procedure will provide an adequate capacity
according to their expected market demand, and generate higher revenues, growth and

development of the company ICOMEG.

Keywords: Cost Analysis. Investment Analysis. Production Capacity.
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1 INTRODUCAO

O ambiente dindmico e competitivo em que as organizagdes estdo inseridas, em
decorréncia da globalizagdo, acarreta mudangas nas atitudes das empresas. As respostas dos
gestores em relacdo as mudangas que o ambiente proporciona e que afetam direta ou
indiretamente as organizagdes devem ser rapidas e precisas para atender as necessidades dos
seus clientes, de modo a adaptar-se 4s exigéncias do mercado consumidor. E necessario
desenvolver o processo produtivo, gerando informacdes que possibilitem a identificagao dos
custos existentes, garantindo a qualidade de seus produtos, e a maxima produtividade, dessa

forma, a empresa terd maior competitividade e estabilidade no mercado.

A contabilidade de custos originou-se como técnica independente e sistematica nos
EUA, tendo como foco os problemas de mao-de-obra que influenciavam no custo da
producdo industrial. Posteriormente estendeu-se tendo para uma visao globalizada do
processo produtivo, abrangendo também os custos indiretos, despesas indiretas e o overhead.
Uma variedade de fatores influencia a formac¢ao dos custos de uma empresa: capacitagao
tecnolodgica e produtiva dos processos; produtos e gestao; o nivel da estrutura operacional e

gerencial e a qualificagdo da mao-de-obra.

Para micro e pequenas empresas, o desenvolvimento de uma analise de custos,
requer o conhecimento do processo produtivo, bem como a compreensao de sua gestdo e das
politicas adotadas pela organizagao. Todas essas varidveis influenciam direta ou indiretamente
nos custos. Uma estratégia de esclarecimento dos custos facilita na formag¢do do preco de
venda dos produtos e no controle do estoque, além de auxiliar os gestores na tomada de
decisdo. Os custos podem ser internos, como os métodos de processos € comportamentos €
atitudes dos responsaveis pelo processo produtivo; ou externos, como os niveis de demanda e

precos dos insumos.

E possivel identificar distor¢des, falhas no processo e necessidades de melhorias em
alguns setores e, posteriormente, buscar alternativas vidveis economicamente para a
maximizacdo dos resultados da empresa e conseqilientemente beneficiar-se desse fator como

vantagem competitiva.

A acirrada concorréncia que o mercado proporciona, exige cada vez mais que as

empresas se adaptem as necessidades de seus clientes de forma satisfatoria, apresentando um
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servigo eficiente e de qualidade. Dessa forma ¢ fundamental para o sucesso e crescimento de
uma organizagdo, a capacidade de atender toda demanda existente para seus produtos, na
perspectiva de manter seus consumidores em potencial e ainda conquistar novos clientes
almejando uma maior lucratividade e desenvolvimento da empresa. Para isso, a capacidade de
producdo instalada da empresa deve ser compativel com a procura pelos seus produtos,
possibilitando ao sistema produtivo atender toda sua demanda. Caso a empresa ndo possua
essa estrutura, ¢ imprescindivel realizar investimentos na ampliagdo da sua capacidade
produtiva, com objetivo de adequar o volume de fabricagdo de seus produtos a demanda
esperada de mercado. E fundamental a utilizagio de ferramentas contabeis para obter
informagdes seguras e direcionar o empresario a tomada de decisdo correta em relacdo ao
possivel investimento a ser realizado, aquele que atendera as necessidades da organizagao de
forma economicamente viavel para sua estrutura financeira e de custos. Assim, de acordo com
as consideracdes j& citadas, torna-se necessario uma analise da viabilidade economica de
ampliar a capacidade produtiva da empresa, através de uma andlise de custos e investimentos,

com objetivo de satisfazer seus clientes e conseguir uma margem de lucro mais elevada.

1.1 DEFINICAO DO TEMA

Reconhecendo a importancia de realizar um estudo prévio a cerca da viabilidade de
possiveis investimentos de recursos de capital financeiro a serem alocados no sistema
produtivo de uma empresa, sendo economicamente viavel e proporcionando uma capacidade
de producao satisfatoria e adequada para a demanda de mercado esperada, o trabalho aqui

exposto traz o tema:

Analise da viabilidade economica da ampliagdo da capacidade produtiva em uma
industria metalargica: o caso da ICOMEG Ltda.

1.2 APRSENTACAO DO PROBLEMA

Algumas empresas brasileiras de médio e pequeno porte conseguem, apds alguns

anos de atuacdo, se consolidar no mercado devido ao servigo de qualidade disponibilizado
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para seus clientes e a credibilidade conquistada perante eles. Dessa forma, a demanda pelos
produtos fabricados por essas empresas, muitas vezes tem um crescimento desproporcional a
sua capacidade de atendé-la. Assim, para que a organizagdo nao perca seus consumidores em
potencial e conseqiientemente a possibilidade de obter um maior percentual de receita, ¢
fundamental encontrar solugdes economicamente viaveis para adequar sua capacidade

produtiva a demanda de mercado esperada para seus produtos.

1.3 OBJETIVO GERAL

Verificar a viabilidade economica de ampliar a capacidade produtiva da ICOMEG
ltda através da andlise de custos e investimentos, com objetivo de atender sua demanda

esperada e obter maior rentabilidade.

1.4 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v' Diagnosticar o processo produtivo da empresa;

v’ Verificar o volume de venda e produgdo praticado e previsto;

v' Calcular o custo hora-maquina de equipamentos do processo de fabrica¢io;

v’ Efetivar uma anélise do custo de transformacéo de produto;

v Analisar a viabilidade da amplia¢io da capacidade produtiva da empresa através da
aquisicdo de um novo equipamento ou via terceirizagdo de parte do processo de

fabricacao.

1.5 JUSTIFICATIVA

Diante das consideragdes expostas acima, enfatizando a importancia do tema
apresentado, fica evidente a relevancia e utilidade deste para as organizacdes e
empreendedores. Considerando o nivel de informacdo e conhecimento que os responsaveis

pela empresa ICOMEG apresentam em relagdo a questdes administrativas, contabeis
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gerenciais e de custos, sendo incompativel com a necessidade empreendedora que a empresa
carece, este trabalho tem por objetivo auxiliar os gestores dessa organiza¢do fazendo uma
analise a cerca da viabilidade de um possivel investimento no setor produtivo de sua empresa,
na perspectiva de ampliar sua producdo e assim atender sua demanda esperada, buscando

identificar a solugdo vidvel e satisfatoria para a empresa em questao.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 GESTAO DE CUSTOS

O gerenciamento dos custos tem a fungdo de analisar os gastos existentes no
processo produtivo através de calculos especializados, a essa técnica de gestao, dar-se o nome
de Contabilidade de Custos. A gestdo contabil busca disponibilizar informacdes precisas dos
custos, para que, dessa forma, a fixacdo de precos, a introdugdao de novos produtos, o
abandono de produtos obsoletos e a resposta a produtos rivais, possam basear-se na melhor
informagao possivel em relagdo as necessidades de recursos a serem destinados para tal
finalidade. A contabilidade de custos ¢ um instrumento eficaz porque utiliza em seu
desenvolvimento os principios, os critérios e os procedimentos fundamentais da ci€ncia

contabil (LEONE, 1997).

Para Horngren (1978) a Contabilidade de Custos procura atender a trés objetivos
distintos. O primeiro, a geracdo de relatorios uteis para o planejamento e controle de
operacdes rotineiras; o segundo, a emissdo de relatorios que auxiliem a tomada de decisdes
nao-rotineiras ¢ a formulagdo de planos e politicas de acdo; o terceiro, o custeio de produtos
para a avaliacdo de estoques e a determinagdo de lucros. Fica claro assim, o aspecto gerencial

da Contabilidade de Custos.

De acordo com Martins (2008), a contabilidade de Custos tem duas funcdes
relevantes: o auxilio ao controle e a ajuda as tomadas de decisdes. No que diz respeito ao
controle, sua mais importante missdo ¢ fornecer dados para o estabelecimento de padrdes,
or¢amentos e outras formas de previsdo e, num estagio imediatamente seguinte, acompanhar o

efetivamente acontecido para comparacdo com os valores anteriormente ocorridos.
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A Contabilidade de Custos se caracteriza por apresentar fungdes semelhantes a um
centro processador de informagdes destinado aos diferentes niveis gerenciais da organizagao.

Visualizar na figura 1.

Contabilidade

Dados Informacao

de Custos

FEEDBACK

Figura 1 - Contabilidade de Custo como Processador de Informacdes
FONTE: Leone (1997)

2.2 CONCEITOS BASICOS

A Contabilidade de Custos dispde de uma literatura contdbil ou administrativa
especializada, que como todas as ciéncias possui diversas interpretacdes para definicao dos
conceitos relacionados a area, podendo dessa forma, proporcionar diferentes conclusdes em
relagdo aos fatores classificados como gastos, investimentos, desperdicios, perdas e custos. De
acordo com Wernke (2008), para uma eficiente gestao de custos, ¢ necessario a compreencao

dos conceitos basicos relacionados ao tema. Podemos observar na figura 2.

v" Gastos — Termo usado para definir as transagdes financeiras nas quais a empresa utiliza
recursos ou assume uma divida, em troca da obtengdo de algum bem ou servigo. E um
conceito abrangente e pode englobar os demais itens.

v" Investimentos — S&o os gastos que irdo beneficiar a empresa em periodos futuros, por
exemplo, as aquisi¢des de ativos, como estoque e maquinas etc.

v" Despesas — Expressam o valor dos bens ou servigos consumidos direta ou indiretamente
para obtencdo de receitas, de forma voluntaria.

v" Perdas — Sao os fatos ocorridos em situagdes excepcionais que fogem a normalidade das
operagdes da empresa.

v" Custos — Sd0 os gastos efetuados no processo da fabricagdo de bens ou de prestagdo de

servico. No caso industrial, sdo os fatores utilizados na producdo, como matérias-
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primas, saldrios e encargos sociais dos operarios da fabrica, depreciacdo das maquinas,

dos méveis e das ferramentas utilizadas no processo produtivo.

v" Desperdicios — Este conceito pode englobar os custos e as despesas utilizadas de forma

nao eficiente.

CUSTOS
(fabrica)

INVESTIMENTOS
(beneficio futuro)

DESPESAS
(administragao)

2.3 CLASSIFICACAO

DESPERDICIOS
(ndo agregam valor)

PERDAS
(gastos)

Figura 2 — Conceitos e Definicdes

O quadro a seguir mostra a classificagdo mais utilizada e aplicada na 4rea gerencial

dentre as diversas existentes na literatura contabil para gestdo de custos:

Quadro 1 — Classificagdo de Custos

Classificacdo

Cate,

yorias

Quanto a tomada de decisoes Relevantes Nio relevantes
Quanto a identificacio Diretos Indiretos
Quanto ao volume produzido Variaveis Fixos

FONTE: Wernke (2008)
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2.3.1 Quanto a Tomada de Decisoes

Os custos relevantes sao modificados de acordo com as decisdes estabelecidas, ja os
custos ndo relevantes, sdo independentes e ndo sdo influenciados pela tomada de decisdo

(WERNKE, 2005).

2.3.2 Quanto a Identificacao

Os custos diretos sdo os gastos facil ou diretamente atribuiveis a cada produto
fabricado no periodo. Sdo aqueles custos que podem ser atribuidos com facilidade como

apropriaveis a este ou aquele item produzido (WERNKE, 2005).

Custos indiretos englobam os itens de custos que ha dificuldade de identifica-los as

unidades de produtos fabricados no periodo (WERNKE, 2005).

2.3.3 Quanto ao Volume Produzido

Os custos fixos segundo Wernke (2005) sdao aqueles cujos valores tedem a
permanecer constantes mesmo havendo alteragdes no nivel de atividades operacionais do
periodo (ver Grafico 1). J4 os custos varidveis sdo os gastos cujo total do periodo estd

proporcionalmente relacionado com o volume de produgdo (ver Grafico 2).

Custos Custos
Custo fixo .
...... I | Custo viavel
- H . Quantidade =" . Quantidade
0 10t 0 10t
Grafico 1 — Custo Fixo Grafico 2 — Custo Variavel

FONTE: Megliorini (2007) FONTE: Megliorini (2007)
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2.4 CUSTO DE TRANSFORMACAO

Este tipo de custo refere-se ao processo de fabricacdo, logo representa o quanto a
empresa gasta para transformar, neste processo, materiais diretos, que se integram nas
atividades operacionais de um produto ou servigo, em produtos acabados. Nesta oportunidade,
o empresario poderd usar este estudo para verificar se ha viabilidade na terceirizagcdo de
determinada atividade onde ele s6 disponibilizard o material direto, o restante dos recursos
ficando por conta do prestador de servicos a ser contratado. O custo de transformacdo pode

ser definido como:

Um custo estrutural incorrido no processo por uma empresa para transformar idéias
e materiais em produtos e servigos para atender as expectativas ¢ necessidades de
cada cliente. Acredita-se que o CT seja uma ferramenta eficaz para repassar para os
clientes, via preco, a parcela do custo estrutural fixo efetivamente utilizado, dentro
da sistematica do custeio predeterminado para que a ineficiéncia (ndo-conformidade)

ndo seja repassada aos precos (SANTOS, 2005, p. 176).

O custo de transformag@o compreende a soma dos gastos que a empresa tem como o
processo de produgdo (ou servigo) em um determinado periodo. Para se obter o valor
deste custo; ndo sfo considerados os gastos com materiais diretos atinentes a
elaboragdo ou atividade, pois deve ser considerado somente o esfor¢co despendido

pela empresa na elaboragdo de seus produtos ou atividade (RIBEIRO, 1999, p. 34).

Com base em Santos (2005) e Lima (1973), o custo de transformagdo apresenta,
portanto, o quanto a empresa gasta para processar ou transformar o seu material direto em
produto acabado. De acordo com Rocha (1993), pode-se calcular o Custo de Transformagao

(CT) utilizando a seguinte férmula

CT = CHM X TP (1)

Onde: (CT) representa Custo de Transformac¢do; (CHM) constitui o custo hora-maquina e

(TP) corresponde ao Tempo de Processamento do Produto.
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O estudo do custo de transformagdo ¢ imprescindivel para os gestores no auxilio a
tomada de decisdo. Algumas medidas podem ser estabelecidas de acordo com os resultados

desse custo, como:

v’ Determinar a compra ou terceirizagdo de determinado produto ou servigo;

v' Definir o pre¢o de cada atividade realizada por cada maquina ou cada posto que as
executa,

v’ Verificar o gasto no processamento de cada produto ou servigo em determinada
maquina ou posto de trabalho;

v Identificar a viabilidade de aquisi¢do de um novo equipamento, ajudando na analise de

nvestimento.

2.4.1 Custo Hora-Maquina ou Posto de Trabalho

O custo das operagdes realizadas pelas maquinas pode resultar do simples
desdobramento do custo das se¢des ou setores em que elas estejam inseridas. Porém, em
algumas organiza¢des que o processo produtivo dificulta ou torna invidvel a organizagao
secional, as apropriagdes e os calculos sdo elaborados em relacao a cada maquina, grupos de
maquinas do mesmo tipo, ou equipamento especifico, passando assim a ser o objetivo da
apuragdo de custos. Adota-se por unidade de custo: a hora, suas fracdes, e outras medidas

adequadas a espécie de trabalho realizado.

Segundo Rocha (1993), em algumas empresas apura-se o custo-hora por maquina, ou
grupos de maquinas, ou posto de trabalho a fim de aproprid-lo aos produtos ou aos seus
componentes, em conformidade com o esfor¢o de producao, traduzido em horas aplicadas (ou

tempo de processamento) em cada um.

O custo hora-maquina ou posto de trabalho representa o quanto a empresa gasta em
uma hora de funcionamento de uma maquina ou posto de trabalho na execucdo de
determinado produto ou servigo. Este custo ¢ formado basicamente pelo custo direto da
maquina — que compreende os itens facilmente identificados e apropriados na operagdo de
uma determinada maquina ou no posto de trabalho; e pelo custo indireto da méquina — que ¢

constituido dos itens de carater geral que auxiliam o processo de transformacdo do material
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direto em produto ou servigo acabado. H4 determinadas situagdes em que para se alocar os
custos indiretos em cada posto de trabalho, em cada setor ou em cada maquina, torna-se

necessario a utilizagdo de diversas formas de rateio ou de distribuicdo (ROCHA, 1993).

v’ Custo direto da maquina — Custos de depreciagdo das maquinas, salarios e encargos
sociais de operadores, ajudantes e preparadores, manutengdo das mdaquinas, energia
elétrica, ferramentas utilizadas no processo.

v’ Custo indireto da maquina — Salarios e encargos sociais de pessoal administrativo,
técnico e auxiliar, materiais diversos de consumo, aluguéis, impostos do setor de

produgao, seguros etc.

Podemos observar a formacao do Subsistema Custo Hora-Méquina ou posto de

trabalho na no quadro a seguir:

Quadro 2 — Formagdo do Subsistema Custo Hora-Maquina

Entrada Processo Saida
Recursos materiais; Custo mensal da maquina (ou posto);
Valores mensais respectivos; Calculo e analises devidas
Taxas diversas a serem utilizadas; Custo hora-maquina (ou posto).
Tempo mensal de funcionamento
da maquina (ou posto).

FONTE: Rocha (1993)

2.4.2 O Tempo de Processamento do Produto

Refere-se ao periodo que cada produto passou por cada maquina ou posto de trabalho
recebendo a carga de trabalho necessdria a sua composi¢do, ao longo do processo de

fabricacao.

2.4.3 Custo Padrao

De acordo com Megliorini (2007), custo-padrdo ¢ aquele que se pode determinar a
priori e, ¢ possivel de alcangar pois leva em consideragdo eventuais imperfeicdes nas

condi¢gdes ambientais, empresariais € de mercado.
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O custo-padrdo de um produto ¢ resultado de um trabalho combinado entre
engenharia e a contabilidade de custos de uma organizagdo. Este custo, ¢ o custo planejado
para um produto, desta forma, deve ser calculado antes do processo produtivo; embora num
decorrer de um certo tempo os valores padrdes dos itens de custo — matéria prima, custo de
pessoal, custos indiretos podem ser corrigidos, para se fazer uma analise das variagdes mais

bem estruturada.

r

O objetivo desse custo ¢ estabelecer um padrao de Comportamento dos custos,
proporcionando uma efetividade maior no controle e na avaliagcdo da eficiencia e qualidade do
processo de fabricagdo dos produtos. Atravéz desste estudo, podemos estabelecer medidas ou
padrdes fisicos € monetarios dos recursos que serdo utilizados. Fazendo uma analise entre os
consumo real dos recursos fisicos € monetarios com seus respectivos padroes, ¢ possivel
localizar divergéncias, possibilitando aos gestores manter os custos dentro de limites de

variacdo aceitaveis.Outras finalidades do custo-padrao sdo Auxiliar:

v Na reducio dos custos indiretos;

v’ Na formagdo basica do preco de venda.

2.5 CUSTOS INDIRETOS DE FABRICACAO

Os custos indiretos de fabricacdo constituem a parte do custo total de producao que
nao pode ser facilmente identificada e apropriada ao preco do produto ou servigo.
Automaticamente; eles tém como caracteristica a dificil associagdo aos produtos, desta forma
precisam de critérios de rateios para ser alocados aos produtos. Podemos exemplificar como
custos indiretos a depreciacdo, a manutencdo de maquinas e do prédio, seguros, aluguéis,

energia elétrica, agua, telefone etc.

De acordo com Megliorini (2007), os custos indiretos de fabricacdo compreendem
um grupo de elementos cujo consumo ndo ¢ quantificado nos produtos, por isso, eles sdo

apropriados por meio de rateios. Os custos indiretos podem ser divididos em trés grupos:

v’ Materiais Indiretos — Representam os materiais auxiliares utilizados do processo
produtivo e que ndo integram fisicamente os produtos, e os materiais diretos, cujo

consumo ndo pode ser quantificado nos produtos;
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v Méo-de-Obra Indireta — Consiste na mao-de-obra que ndo trabalha diretamente no
processo produtivo, ou cujo tempo gasto na producdo ndo pode ser identificado;
v .Outros Custos Indiretos — Demais custos indiretos que ocorrem na fabrica, cujo

consumo ndo pode ser quantificado nos produtos.

2.5.1 Modalidades de Rateio dos Custos Indiretos

Os custos indiretos sdo associados aos produtos de forma indireta, através de critérios
complexos e subjetivos, denominados rateios. A subjetividade existente no processo faz com
que haja arbitrariedade na alocagdo dos custos aos produtos, cabe ao gestor, identificar qual o

método compativel e aceitavel para proporcionar informagdes mais precisas.

A escolha correta da base de rateio de custos a ser empregada faz com que a empresa
nao necessite de freqiientes mudangas da base, provocando flutuagdes no preco de um periodo
para o outro, que nem sempre conhecem a sistemdtica de apropriagdo. Mas caso haja
necessidade, ¢ importante fazer a alteracdo na base de rateio, o responsavel deve promover a
substituicdo efetuando as observacdes pertinentes nos relatorios de custos, para que, dessa
forma, os usuarios compreendam os resultados em anadlise, e refazer os céalculos do periodo
anterior utilizando a nova base de rateio, se possivel, de modo a permitir haja uma

comparacao de resultados.

Todas as bases utilizadas para ratear os custos indiretos identificardo o custo dos
produtos. Mas, para gerar informagdes relevantes, ¢ fundamental estabelecer a base a ser
utilizada, de forma logica e coerente com a causa e efeito, procurando afastar-se de distor¢des

e aproximar-se do “custo perfeito”.As bases de rateio mais utilizadas sdo as seguintes:

v Area ocupada pelos departamentos para ratear custos com aluguel, depreciagio do
prédio e impostos prediais;

v Poténcia instalada dos departamentos, em quilowatts-hora, para ratear o custo da
energia elétrica;

v/ Numero de funcionarios para ratear os custos apropriados ao departamento de
administracdo geral da fabrica;

v Numero de requisi¢des de material para ratear os custos apropriados ao almoxarifado.
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2.6 SISTEMAS DE ACUMULACAO DE CUSTOS E METODOS DE CUSTEIO

O sistema de acumulagdo de custos tem por objetivo identificar, coletar, processar,
armazenar ¢ produzir informag¢des para a gestdo de custos. A escolha do sistema de
acumulagdo dos custos incorridos em uma organizacao dependera dos objetivos estabelecidos

pela empresa.

Para elaboragao de um sistema de acumulag¢do de custos, o administrador precisa
conhecer o processo de producdo, para que dessa forma, de acordo com as informagdes
obtidas e o conhecimento necessario, possa escolher o melhor sistema de acumulagdao de
custos a ser aplicado, ou seja, de acordo com o produto ou servigo que a empresa produz, ela
estabelece o sistema de acumulacao de custos adequado para seu processo produtivo. Assim,
dentre os tradicionais € mais conhecidos, temos o sistema de custo por ordem de produgao,
que ¢ utilizado por empresas que produzem para atender encomendas ou que prestam
servigos, tendo como documento base de acumulagdo a ordem de producdo para empresas
industriais ou a ordem de servigo para outros tipos de empresa e também o sistema de custos
por processo, que trata de apurar os custos dos produtos de forma departamentalizada — ou
seja, cada setor apresenta quanto vale cada produto (ou parte do produto) nas diversas fases ao

longo do processo de fabricacdao; as acumulagdes de custos sdo efetivadas por cada area da

fabrica (MARTINS, 2008).

v’ Sistema de Produ¢do Continua — Caracteriza-se pela fabricagdo em série de produtos
padronizados. Existe um fluxo logico de operagdes, ou seja, a producao € continua. De
acordo com Santos (2005) “o conceito de producdo continua caracteriza-se por possuir
fases ou processos de produgdo determinados por certo tipo de produtos ou linha de
produtos uniformes”.

v" Sistema de Produgdo por Encomenda — Caracteriza-se pela fabricagdo descontinua de

produtos ndo padronizados, ndo havendo assim um fluxo légico de operagdes.

Por outro lado a literatura de Megliorini (2007) apresenta um dos métodos
contemporaneos mais utilizados que ¢ o ABC- Activity Based Cost — ou seja, custos baseados
em atividades. Neste modelo, agregam-se por area/atividades das empresas todos os gastos
(custos + despesas) apresentando-se assim uma nova concepgao de gerenciamento de custos,

sdo elaborados para aplicagdes especificas.
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2.6.1Custeio por Absorcao

O método de custeio por absorcdo caracteriza-se por realizar um conjunto de
procedimentos com o objetivo de atribuir todos os custos de fabricacdo aos produtos
fabricados em determinado periodo, sejam eles diretos ou indiretos, sejam eles varidveis ou

fixos. Assim, os produtos fabricados “absorvem” todos os gastos classificaveis como custo.

De acordo com Wernke (2005), custeio por absor¢do consiste na apropriacdo de
todos os custos de produgdo aos produtos, de forma direta ou indireta mediante critérios de

ratelos.

Para Wernke (2005), o custeio por absor¢do atribui aos produtos todos os custos da
area de fabricacdo, sejam esses definidos como custos diretos ou indiretos, ou como custos

fixos ou variaveis.

2.6.2 Custeio Direto ou Variavel

Wernke (2008) afirma que, no método do custeio direto ou variavel, somente devem
ser apropriados aos produtos ou servigos os gastos a eles associados (ou seja, que se integram
ao produto). Assim, os demais gastos, necessarios para manter a estrutura produtiva nao
devem ser considerados quanto ao custeamento dos produtos fabricados ou dos servigos

prestados.

Dessa maneira, este custeio, caracteriza-se por atribuir aos produtos, os gastos
diretos ou variaveis e, referente aos gastos indiretos do processo, normalmente classificaveis
como gastos fixos,quando se vai calcular a Demonstra¢do de Resultado do Exercicio, DRE,

esses sdo subtraidos da receita de forma total, como se fosse uma despesa do periodo.

Segundo Megliorini (2007), o método de custeio varidvel consiste em apropriar aos
produtos somente os custos variaveis. A diferenca entre esse método e o custeio por absorcao
reside no tratamento dado aos custos fixos. Ou seja, sua premissa basica ¢ a de que somente
os custos claramente identificados com os produtos ou servicos vendidos (chamados de

diretos ou variaveis) devem ser apropriados.
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De acordo com Martins (2008), trés grandes problemas fazem com que haja

divergéncias, por parte dos gestores, para o uso dos valores onde estdo inclusos custos fixos:

v Os custos fixos existem independentemente da fabricagdo ou ndo desta ou aquela
unidade e, acabam presentes no mesmo montante, mesmo que oscilagdes (dentro de
certos limites) ocorram no volume de produ¢do; sdo necessarios muito mais para que a
empresa possa operar ou manter instalada sua capacidade de producdo, do que para
fabricar uma unidade a mais do produto;

v/ Por ndo dizerem respeito a este ou aquele produto/unidade, sio quase sempre
distribuidos a base de rateio, que contém, em maior ou menor grau, arbitrariedade. Ao
se apropriar de uma forma, pode-se alocar mais custos em um produto do que em outro;

v O valor do custo fixo por unidade depende do volume de produgdo: aumentando-se o
volume, tem-se um menor custo fixo por unidade e, vice-versa. Para decidir com base
em custo, ¢ necessario associar-se sempre o custo global ao volume tomado como

referéncia.

No método de Custeio direto ou varidvel identifica-se a margem de contribuicao de
cada produto, linha de produtos, clientes etc. Sendo possivel assim, ser utilizada pelos

gestores como ferramenta no auxilio do processo decisorio, incluindo-se acdes como:

v Identificar os produtos que contribuem mais para lucratividade da empresa;

v’ Determinar os produtos que podem ter suas vendas incentivadas ou reduzidas e aqueles
que podem ser excluidos da linha de produgao;

v Identificar os produtos que proporcionam maior rentabilidade quando existem fatores
que limitam a producao (gargalos), permitindo o uso mais racional desses fatores;

v’ Definir os precos dos produtos em condigdes especiais, por exemplo, para ocupar
eventual capacidade ociosa;

v' Decidir entre comprar e fabricar;

v" Definir, em uma negociagdo com o cliente, o limite de desconto permitido.

2.7 ANALISE DE INVESTIMENTO

No ambiente empresarial, o investimento caracteriza-se pela aplicagdo de recursos

financeiros com o objetivo de aumentar a capacidade produtiva da empresa. A andlise de
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investimentos envolve decisdes de aplicagdo de recursos com prazos longos (maiores que um
ano), com o objetivo de proporcionar retorno adequado aos proprietarios desse capital.
Segundo Gitman (2010), orcamento de capital é o processo de avaliacdo e selegdo de
investimentos de longo prazo consistentes com o objetivo de maximizar a riqueza dos
proprietarios. Os investimentos mais comuns s3o em ativos imobilizados, que abrangem
terrenos, instalacdes e equipamentos. Esses ativos costumam dar base a rentabilidade e ao

valor do negdcio.

Para Gitman (2010), um investimento de capital ¢ um desembolso de fundos que
uma empresa faz na expectativa de produzir beneficios ao longo de um prazo superior a um
ano. As empresas fazem investimento de capital por diversos motivos, cada uma, buscando
satisfazer sua necessidade atual, entre eles estdo: expansao das operacdes, a substituicdo ou
reforma de ativos imobilizados e a obtencdo de algum outro beneficio menos tangivel no

longo prazo.

2.7.1 Valor Presente (VP)

O Valor Presente (VP) segundo Megliorini (2007) ¢ um dos métodos de avaliagdo de
investimento de capital mais eficaz e mais utilizado pelas empresas. Sua utilizacdo para
tomada de decisOes facilita o objetivo principal dos acionistas, que ¢ a maximizacao dos
lucros. O Valor Presente — VP considera o valor do dinheiro no tempo. Dessa forma, as

entradas e saidas de caixa sdo tratadas no tempo presente.

Bangs (2000) define o VP como uma ferramenta que “reflete a riqueza em valores
monetarios do investimento medida pela diferenga entre o valor presente das entradas de caixa
e o valor presente das saidas de caixa, a uma determinada taxa de desconto”. De acordo com
Gitman (2010), o valor presente (VP) ¢ encontrado subtraindo se o investimento inicial de um
projeto do valor presente de suas entradas de caixa, descontadas a taxa de custo de capital da

empresa. Para o calculo do VP utiliza-se a seguinte formula:

VF
vp = (1+i)n

)
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Onde: (VF) constitui o valor futuro; (i) representa a taxa para captacao de recursos financeiros

no mercado e (n) o prazo médio de pagamento.

2.7.2 Custo de Oportunidade

Segundo Wernke (2008), o custo de oportunidade ¢ o valor da melhor alternativa
desprezada em favor da alternativa escolhida. Logo, o custo de oportunidade da alternativa

escolhida representa o custo da alternativa abandonada que lhe proporciona maior satisfacao.

Para Martins (2008), custo de oportunidade refere-se ao quanto a empresa sacrifica

em termos de remuneragdo por aplicar recursos em uma alternativa ao invés de em outra.

2.8 MARGEM DE CONTRIBUICAO

Entende-se por Margem de Contribui¢cdo o valor resultante da venda de uma unidade
apos serem reduzidos, do preco de venda respectivo, os custos e despesas variaveis associados
ao produto comercializado. A identificagdo da margem de contribui¢do de seus produtos por
parte das empresas possibilita analises com o objetivo de reduzir os seus custos, bem como
politicas de aumento no volume de vendas e reducao dos precos unitarios de venda de seus

produtos.

De acordo com Megliorini (2007) a margem de contribui¢do “¢ definida como o
montante que resta do preco de venda de um produto depois da dedugdao de seus custos e

despesas variaveis”. A margem de Contribui¢do, MC resulta do seguinte calculo:

MC = PV — (CV + DV) 3)

Onde: (PV) representa o pre¢co de venda; (CV) constitui os custos varidveis e (DV) as

despesas variaveis. Segundo o autor o custeio variavel auxilia ainda:
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v’ Na defini¢do do preco de venda baseado em custos, em relagdo ao valor minimo a ser
praticado;

v' Na decisdo de como empregar recursos limitados de maneira mais vantajosa;

v’ Na decisdo de se visualizar produtos mais rentaveis;

v' Na decisdo de produzir ou comprar o item;

v' A margem de contribuigdo também pode ser utilizada para calcular o retorno sobre o
investimento em relacdo a cada produto e de forma total. Logo, a empresa conseguira

avaliar o grau de sucesso de seu empreendimento.

2.8.1 Mark-up

De acordo com Megliorini (2007), o mark-up consiste em uma margem, geralmente
expressa na forma de um indice ou percentual, que ¢ adcionada ao custo dos produtos. Para
Wernke (2005), a taxa de marcagdo, também conhecida como mark-up, ¢ um fator aplicado
sobre o custo de compra de uma mercadoria (ou sobre o custo unitdrio de um bem ou servigo)

para formagao do preco de venda respectivo.

Esse custo apresentara variagdes, dependendo do método de custeio utilizado (por
absorc¢ao, variavel etc). Uma empresa pode definir quantos mark-ups forem necessarios e até

mesmo ter um mark-up especifico para cada produto ou para cada linha de produtos.

Ha o Mark-up Divisor que constitui [(100% — taxas dos gastos e indices varidveis em
relacdo ao prego)]/100. Na formacdo do preco (P) do produto encontramos as seguintes taxas

variaveis:

1) Comissoes a vendedores = 5%
i) ICMS=17%
ii1) Juros sobre descontos de duplicatas = 8%

iv) Lucro almejado = 4%

Total das taxas variaveis = 34%
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O Mark-up Divisor (MD) sera portanto => MD = (100% - 34%) => MD = 0,66 ou
66%. Logo, se os gastos de fabricagdo e despesas fixas (indiretas) somam R$ 200,00, o Prego
(P) correspondera a => (200,00) / 0,66 = R$ 303,03. Ha também o Mark-up Multiplicador
(MM) que pode ser calculado da utilizando a seguinte formula = MM =1/ MD, ou seja,
MM =1/0,66 = MM = 1,515151. Logo utilizando os numeros supra o valor do Prego (P)
representa => (200,00) x 1,515151 =R$ 303,03.

Com base nesta informacao podemos elaborar um quadro de prego basico com seus
respectivos gastos € uma certa taxa de lucro, onde as taxas varidveis sdo multiplicadas pelo
preco encontrado R$ 303,03 e assim de forma bem analitica, pode-se saber detalhes da
formagdo de preco e até tomar determinadas decisdes de reduzir ou aumentar determinadas
taxas que sdo passiveis de alteracdes e por intermédio de uma planilha Excel, fazer diversos
ensaios de comportamento, gastos € precos e assim sucessivamente. Logo, utilizando os dados
acima, o valor das comissdes a vendedores corresponderda a 5% do valor do Prego ou seja,
RS 15,15; ja o valor do ICMS sera 17% do valor do Prego, que constitui R$ 51,22 etc. Vide a

seguir:

Quadro 3 — Quadro de Pregos Basicos

Itens Valor(RS) Percentual (%)
Gastos de fabricacio e despesas fixas 200,00 66,00
Comissoes a vendedores 15,15 5,00
ICMS 51,52 17,00
Juros sobre descontos de duplicatas 24,24 8,00
Lucro almejado 12,12 4,00
Preco basico de venda 333,03 100,00

FONTE: Rocha (1993)

O percentual de margem de lucro a ser incluido no mark-up varia de empresa para

empresa e ¢ influenciado por diferentes fatores, dentre eles estao:

v A estratégia de competicdo estabelecida — Produtos “diferenciados” geralmente
proporcionam margens de lucratividade superiores aos produtos de “precos baixos;

v" A concorrencia de produtos similares — O nivel de concorrencia influencia as margens
de lucro;

v O volume previsto de venda — Quanto maior o volume previsto de venda para
determinado produto, menor pode ser a margem de lucro a ser repassada ao preco de
venda;

v' Os segmentos mercadoldgicos atingidos — Um determinado produto pode ser

comercializado em varios segmentos de mercado e podem ser especificadas margens de
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lucratividade para cada um deles, de acordo com a concorrencia comercial ou
necessidade de expansdo de seus pontos de venda
v’ Atragdo nos pregos — Utilizagdo de margens de lucro baixas em determinados produtos

para “atrair” os consumidores.

2.8.2 Preco Basico do Produto

No ambiente empresarial, onde ocorrem frequentes mudangas no modelo
concorrencial, dificultando o crescimento das margens de lucratividade, tornou-se
fundamental para as empresas estabeler estratégias de fixacdo de pregos que, através dos
lucros obtidos com a venda de seus produtos e servicos, a organizagcdo consiga suprir suas
necessidades e proporcionar um equilibrio operacinal satisfatorio. Dessa forma, a empresa

estara com sua sobrevivencia asegurada e com boas perspectivas de crescimento.

Atualmente, na determinagdo do preco de venda, as empresas estdo sendo
influenciadas cada vez mais por fatores de mercado e menos por fatores internos.
Entrentando, toda empresa deve saber o preco de venda orientativo, ou seja, o preco minimo

pelo qual deve vender seus produtos/ mercadorias.

ParaWernke (2008), preco € a expressao do valor de troca que se oferece por alguma

coisa que satisfaca uma necessidade ou desejo.

Embora exista diversos métodos para estabelecer o preco de um produto, o mais
comum, ¢ o método baseado no custo da mercadoria, que consiste em adicionar uma margem

fixa a um custo-base, geralmente conhecido como mark-up — conforme foi mostrado acima.

P=G+L 4)

Na equacdo acima represneta o preco bascio do produto, onde (P) representa o preco; (G)

constitui o gasto e (L) corresponde ao lucro.
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2.8.3 Ponto de Equilibrio

De acordo com Wernke (2008) o ponto de equilibrio representa o nivel de vendas em que a
empresa opera sem lucro ou prejuizo. Na literatura, pode ser denominado também como:

break-even, base line, ponto critico ou ponto de quebra.

O ponto de equilibrio disponibiliza informagdes essenciais para ajustar as atividades
desempenhadas na empresa aos seus objetivos, para que, dessa forma, a organizacdo nado
tenha prejuizo. E possivel, através do estudo do ponto de equilibrio, estabelecer qual o volume
de produgdo e venda necessario para que se obtenha lucro geral e particularmente em relagao

a cada produto que a empresa fabrique e vende.

2.9 CAPACIDADE DE PRODUCAO

De acordo com Corréa e Corréa (2005), capacidade produtiva de uma unidade de
operagdes pode ser entendida como o volume méaximo potencial de atividade de agregacao de
valor que pode ser atingido por uma unidade produtiva sob condi¢des normais de operagao.
Assim, capacidade produtiva representa um potencial, um volume maximo possivel de ser

obtido pela producdo instalada.

A capacidade produtiva consiste entdo, no resultado da utilizacdo dos recursos
disponiveis de forma, eficiente e eficaz, proporcionando a maxima producao possivel, sem

desperdicios.

Chama-se de capacidade produtiva a quantidade maxima de produtos e servicos que
podem ser produzidos numa unidade produtiva, num dado intervalo de tempo. Por
unidade produtiva entende-se tanto uma fabrica, como um departamento, um
armazém, uma loja, um posto de atendimento, a uma simples maquina ou posto de

trabalho (MOREIRA, 1998, p. 28).

Para obter uma eficiente gestdo da capacidade de produgdo, ¢é necessario identificar a
medida correta da capacidade disponivel em cada instante, o que nio é tarefa simples. E
possivel medir a capacidade produtiva através do volume de producdo possivel de ser obtido,

ou de “saidas”, dessa forma, as informacdes obtidas, s6 serdo Uteis para a gestdo, se a
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producdo for padronizada e repetitiva. Caso o processo produtivo ndo apresente essas
caracteristicas, serd mais viavel medir a capacidade de produ¢do pelo volume de insumos

(recursos de entrada) com que a empresa consegue atender seus clientes.

Para programar as operagdes do processo produtivo em fungdo dos objetivos da
empresa, ¢ necessario compreender a relagdo existente entre os dois tipos de recursos que

normalmente estdo presentes nas fabricas, os recursos gargalos e os recursos nao-gargalos:

v Recurso gargalo: é o recurso cuja capacidade ¢ igual ou menor do que a demanda
existente.

v Recurso ndo-gargalo: é o recurso cuja capacidade é maior que a demanda existente.

Alguns fatores influenciam a capacidade produtiva das empresas, dentre os principais
podemos citar as instalacdes; a composi¢cao dos produtos ou servigos; o projeto do processo;
os fatores operacionais e fatores externos. Os efeitos das decisdes sobre capacidade sdo

sentidos a curto, médio e longo prazo.

Geralmente, as decisdes sobre capacidade produtiva de uma empresa, tém um
impacto estratégico importante dentro da organizacdo, desta forma ¢ importante que as
decisdes sobre alteracdes de nivel de capacidade sejam tomadas com antecedéncia, pois
envolvem grande soma de capital investido e o equivoco em uma decisao de capacidade
produtiva provocara variagdes que representarao risco para o bom desempenho operacional do

sistema produtivo.

3 METODOLOGIA

A metodologia trata da escolha dos métodos adequados para realizagdo da pesquisa.
Para Gonsalves (2001) metodologia significa o estudo dos caminhos a serem seguidos,
incluindo ai os procedimentos a serem escolhidos. De acordo com Lakatos (2001) a
metodologia ¢ consiste no “conjunto das atividades sistemdticas e racionais que, com maior
seguranga € economia, permite alcangar o objetivo — conhecimentos validos e verdadeiros,

tracando o caminho a ser seguido, detectando erros e auxiliando as decisdes do cientista”.
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3.1 TIPO DE ESTUDO E METODOS DE PESQUISA UTILIZADOS

Nessa perspectiva e de acordo com os conceitos e principios apresentados, foi
realizado um Estudo de Caso conforme o modelo proposto por Tachizawa (2000). Para o
autor, a monografia representativa de um estudo de caso deve ser desenvolvida a partir da

analise de uma determinada organizagao.

Gil (2008) define o estudo de caso como “um estudo empirico que investiga um
fendmeno atual dentro do seu contexto de realidade, quando as fronteiras entre um fenomeno
e o contexto ndo sdao claramente definidas e no qual sdo utilizadas varias fontes de

evidencias”.

Foi realizada ainda uma pesquisa descritiva, bibliografica e documental atendendo
aos conceitos de Vergara (2003). Segundo o autor “a pesquisa descritiva expOe caracteristicas
de determinada populacdo ou de determinado fendmeno. Nao tem compromisso de explicar os
fenomenos que descreve, embora sirva de base para tal explicacao”. Expde caracteristicas de
determinada populagao ou de determinado fendmeno, podendo também estabelecer correlagao
entre variaveis e definir sua natureza. De acordo com Vergara (2003), a pesquisa bibliografica
¢ o estudo sistematico desenvolvido com base em material publicado em livros, revistas,
jornais e redes eletronicas, isto ¢ material acessivel ao publico em geral. A pesquisa
Documental ¢ realizada em documentos conservados no interior de drgaos publicos e privados
de qualquer natureza, ou com pessoas, registros, canais, regulamentos, oficios, memorandos,

balancetes, comunicagdes informais, filmes, informagdes em disquete e outros.

Os métodos de pesquisa realizados iniciaram-se com a identificacao da situagdo atual
do sistema de producdo da empresa, levantamento bibliografico do assunto, andlise do
material tedrico que embasou e possibilitou a realizagdo do trabalho, selecdo ¢ anotagdes de
conceitos relevantes e aplicaveis ao tema, obtencdo e interpretacdo de informagdes coletadas e
dados documentais disponibilizados pela empresa ICOMEG, caracterizagdo ou perfil da
empresa estudada, definicdo de solugdes aplicaveis a situagdo apresentada, elaboragdo de uma
proposta com o objetivo de verificar a viabilidade de ampliar a capacidade de produgdo da
empresa ICOMEG através de uma analise de custos e investimentos e, por fim, apresentacao

das conclusoes e recomendacoes.
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3.2 POPULACAO DA AMOSTRA

O estudo foi realizado na ICOMEG, uma empresa metalirgica situada na cidade de
Campina Grande — PB que fabrica equipamentos para abater frangos. A pesquisa foi realizada
tendo como foco analisar a viabilidade de ampliar a producao do depenador de frangos semi-
automatico, por se tratar do produto principal em relacdo a receita total da empresa e que

apresenta maior demanda de mercado.

O trabalho estendeu-se entre os meses de novembro de 2012 ¢ margo de 2013 através
de visitas periddicas para obter os dados necessarios. As informagdes que possibilitaram o
diagnostico da situagdo do setor de producao da empresa ICOMEG foram adquiridas através
de planilhas de controle de produgdo disponibilizadas pela propria empresa ICOMEG, médias
de produtividade, questiondrios aplicados e entrevistas com os responsaveis pelo processo

produtivo da empresa e observagdao do desempenho dos colaboradores do setor in loco.

3.3 LIMITACOES

O trabalho limita-se a estudar o sistema de producdo e as possiveis variagdes
referentes apenas a ampliagao de produgdo do seu produto principal, o depenador de frangos

semi-automatico.

4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

4.1 INDUSTRIA METALURGICA ICOMEG LTDA.

O estudo foi desenvolvido na Empresa ICOMEG — Industria Metalirgica Ltda.

Fundada no ano de 1990 e localizada na cidade de Campina Grande - PB, um dos principais



38

polos industriais e tecnologicos da regido, a empresa opera no setor metalirgico desde sua
criagdo, sendo voltada ao desenvolvimento de maquinas e equipamentos para abater frangos.
No inicio produzia depenadores de frangos manuais, posteriormente substituiu esse produto
pelo depenador de frango semi-automatico, que hoje representa seu principal produto em
potencial. A empresa ainda produz sangradores, mesas de corte para frangos, mesas de

lavagem para frangos, escaldadores de frangos, etc.

A ICOMEG ndo tem uma organizacao administrativa bem definida, o proprietario da
empresa acumula varias fun¢des, como compra e venda de materiais e controle de qualidade
do setor produtivo, além de ser responsavel também pelas negociacdes dos produtos
fabricados, sendo auxiliado por familiares que o ajudam em algumas atividades, exemplo
disso ¢ sua esposa, que cuida do setor contabil e financeiro. Apresenta uma politica de salarios
definida, j4 que o salario ¢ estabelecido de acordo com o oferecido para cada categoria de
servicos contratada, com o acréscimo de 20% do ordenado de acordo com o nivel de
absenteismo. Possui 15 funcionarios, sendo 12 no setor de producdo, 1 encarregado que
auxilia nos servigos relacionados ao processo de fabricacdo dos produtos, 1 motorista
responsavel pelo transporte dos produtos comercializados e 1 que atua na area de servigos
gerais. A empresa utiliza como matéria-prima diversos metais, mas os principais sao: agos

inoxidaveis e galvanizados.

A empresa possui varios fornecedores que abastecem a produgdo com a matéria-
prima necessaria, alguns desses fornecedores encontram-se fora do estado, ¢ o caso da Feital,
empresa situada em Pernambuco, que fornece ago e material para solda, e a Wall Mak de Sao
Paulo, que fornece as correias e polias, outros fornecedores encontram-se no proprio estado, €
o caso da Casa das Tintas, fornecedora de tintas, Casa dos Parafusos, fornecedora de
parafusos, e a Weg, que fornece os motores de 1,5 CV. O processo produtivo dos produtos ¢é
continuo e ciclico em forma de U, onde cada setor opera com pequenos grupos de trabalho e
as tarefas sdo previamente estabelecidas. Todo o processo produtivo ¢ planejado e controlado
de acordo com a demanda. Geralmente o produto encontra-se em estoque e a produ¢ao média
mensal ¢ de 10 depenadores semi-automaticos. O prazo de entrega ¢ de 15 a 30 dias
dependendo da demanda no més. A empresa disponibiliza o servico de entrega da
mercadoria, sendo ela gratuita mas, se o cliente desejar uma entrega imediata, dependendo da
localizagdo, a empresa utiliza os servicos de uma transportadora, dessa forma, o custo do frete
¢ incluido no valor do produto, isso ocorre porque s6 € viavel para empresa a distribui¢do do

carregamento completo, utilizando uma rota pré-estabelecida.
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A empresa atua em toda regido da Paraiba e ainda tem clientes em outros estados,
como Pernambuco, Bahia, Maranhdo e Rio Grande do Norte. O planejamento de producao ¢é
feito com base nas informagdes oriundas da area comercial da empresa, notadamente atinente

a programacao de venda.

A empresa funciona seis dias por semana, sendo oito horas dirias trabalhadas, das
sete horas as onze no primeiro hordrio e das treze as dezessete horas no segundo,
interrompendo o processo produtivo apenas nos domingos, para manutencao corretiva das
maquinas. Parte do controle de qualidade ¢ realizado pelo proprio operador da maquina que ¢

instruido para tal fungdo e proporciona assim uma redugdo de custo com retrabalhos.

4.2 DIAGNOSTICO

Através do estudo de dados disponibilizados pelo responsdvel e proprietario da
empresa, diversas informag¢des foram obtidas e interpretadas para proporcionar uma
percepcao satisfatoria do processo produtivo e suas variaveis, sendo tais informacdes
importantes para composi¢ao das planilhas. Varidveis como produtividade de seu sistema de
fabricagdo e demanda de mercado, tornaram possivel uma andlise das necessidades do sistema
produtivo da empresa. A producao mensal da empresa foi obtida no periodo do estagio através

de dados do sistema de producao e pode ser visualizada no quadro seguinte:

Quadro 4 — Quadro de Indices de Produgio da ICOMEG

Més Analisado Producio mensal de depenadores semi-automaticos
Novembro (2012) 8

Dezembro (2012) 9

Janeiro (2013) 10

Fevereiro (2013) 10

Marco (2013) 10

FONTE: Planilhas de Controle de Produciao da ICOMEG Ltda.

De acordo com a andlise de dados e informagdes obtidas no sistema produtivo da
ICOMEG Ltda., a empresa fabrica geralmente 10 depenadores semi-automaticos/mes.
Conforme um trabalho de prospeccdo recente que a empresa executou, via diversos pedidos
realizados, verificou-se que ela apresenta uma demanda esperada de mercado estimada em 16
depenadores semi-automaticos/més, porém a empresa encontra-se sem condi¢cdes de firmar

novos compromissos de venda em vista da capacidade de producdo atinente a um dos
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principais setores do processo de fabricacdo ndo absorver mais solicitagdes para um

atendimento de qualidade.

Diante do cenario encontrado e descrito acima, o estudo buscou identificar em que
secdo do sistema produtivo esta essa incapacidade de recursos fisicos que limita as agdes do
processo de fabricacdo dos depenadores semi-automaticos e desenvolver solugdes vidveis
para prover o aumento volume de producdo desse produto na empresa e obter uma producao

condizente com a demanda que o mercado aponta.

4.2.1 Identificacdo das Maquinas e Ferramentas

Buscando identificar a situagdo do sistema produtivo da empresa, verificou-se os
recursos fisicos que a empresa utiliza e a capacidade de producdo na realizacdo de suas
operagdes. Os postos de trabalho, maquinas e ferramentas que a empresa possui em seu

sistema de producao sdo as expostas no quadro abaixo.

Quadro 5 — Maquinas e Equipamentos de Produ¢do da ICOMEG

Secdo Magquinas e ferramentas utilizadas na Capacidade de producao por
fabricacdo dos depenadores semi-automdticos. més(em unidades)
Planejamento de corte Moldes e marcadores. 18
Processo de corte Guilhotina Newton pneumatica 2040mm X 11
Smm, tesoura mecanica para chapa n*5 — MTC5
— Motomil.
Dobra, soldagem e furagdo | Viradeira/dobradeira Imag de 2 metros, maquina 19

de solda eletrodo Mmabx 1150b2 220v 60hz,
furadeira de impacto Dewalt 1/5, furadeira de
coluna fsc 25¢ Strong — B2.

Acabamento Lixadeira/politriz7pol 1250w Gatinho elétron
Dewalt 22
Pintura Compressor de ar industrial Schulz Msv40 20

As/380 10cv de alta, pistola de pintura alta
pressdo 2 x 1 bico 2.mm ( em aluminio ).

Montagem e teste Martelos e chaves em geral 18

Usinagem Torno Nardini Mascote Ms — 205 23

FONTE: Sistema de Produc¢ao da ICOMEG Ltda.

A seqiliéncia das maquinas descritas acima obedece aos estagios de operagdes do
processo de fabricagio dos depenadores semi-automaticos, apresentando assim, uma
coeréncia com seu fluxograma de producgdo caracterizado na figura 5, com excecdo do

processo de usinagem, que € uma etapa que se inicia paralelamente ao planejamento do plano
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de corte, disponibilizando as pecas usinadas durante a producdo, sendo as pegas inseridas

apenas no processo de montagem e teste.

Na fabricacdo do depenador de frangos semi-automatico, a primeira etapa
desempenhada pelo sistema produtivo ¢ o planejamento de corte, onde sdo definidas as
especificacdes de cada parte que compde o depenador de frangos semi-automatico, depois €
realizado o processo de corte, onde as chapas metalicas sdo cortadas e padronizadas com as
dimensdes referentes ao produto a ser fabricado, em seguida essas pecas passam pelo
processo de dobra, soldagem e furacdo, logo apds vai para se¢cdo de acabamento, passando
também pela etapa de pintura e finalizada na montagem e teste, onde o proprio proprietario da
empresa, que conhece todo o processo de fabricagdo e o padrdo normal em que a maquina
deve operar, realiza testes de funcionamento, proporcionando um controle de qualidade
eficiente e confidvel. Paralelamente ao processo de planejamento de corte, existe o processo
de usinagem, onde algumas pecas necessarias para montagem do equipamento passam por
este processo e, ao final do processo de fabricacao, sdo inseridas na maquina produzida, tendo

como exemplo as buchas, eixos € mancais.

T—-

Figura 3—Fluxograma de Produciio do Depenador de Frangos Semi-Automatico
FONTE: Sistema Produtivo da ICOMEG Ltda

Através do estudo do sistema produtivo da empresa e da produtividade de seus

recursos fisicos disponiveis, identificou-se que o gargalo de produ¢do que impossibilita o
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aumento do volume de produgdo estd localizado na secdo do processo de corte, pois a
Guilhotina Newton tem uma capacidade de producdo inferior 4 média dos outros postos e
maquinas para efetuar as operacdes pertinentes, sendo incapaz de realizar atividades
produtivas que proporcionem a empresa atender sua demanda esperada de 16 depenadores de
frangos semi-automaticos/més, ja que ndo consegue superar a producdo de 11 unidades do

produto em estudo.

Verificou-se que existe ociosidade nos outros setores do processo de fabricagdao do
depenador de frangos semi-automatico devido ao desempenho da secdo B, responsavel pelo
processo de corte, ocasionando assim a impossibilidade de gerar um acréscimo de 6
unidades/més do produto, em vista do setor de processo de corte s6 conseguir processar mais

10% (ou uma unidade) em uma possivel ampliacao da producao.

Na perspectiva de reverter essa situagdo, sugeriu-se um estudo para verificar a
viabilidade da substituicdo do equipamento atual responsavel pelo processo de corte
(Guilhotina Newton), por outro que propicie uma produgdo e produtividade mais acentuada.
Consultando os colaboradores da fabrica, o encarregado sugeriu que a empresa adquirisse
uma Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros — que poderia atender essa demanda, ou
terceirizasse parte deste processo de fabricagdo para que o objetivo de maximizar a produgao

do sistema produtivo e atender a demanda esperada de mercado fosse atendido.

4.3 ANALISE DE CUSTOS

No quadro a seguir, estdo alguns dados e informagdes obtidas no estudo que foram
disponibilizadas pela empresa ICOMEG durante as visitas realizadas no periodo de
elaborac¢do do trabalho, elas contribuiram de forma significativa para o desenvolvimento das
analises e a identificacdo do custo hora-méaquina da Guilhotina Newton e também da Mesa de
Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros em uma possivel aquisi¢do por parte da empresa em

questao.
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Itens Guilhotina Newton Mesa de Corte Oxi- Total de Custos
plasma CNC6 Metros
Valor de mercado 55.000,00 140.000,00
Valor residual 12.000,00 30.545,45
Vida qtil do equipamento 10 anos 10 anos
Aluguel do prédio 2.000,00
Potencial de consumo em kWh 573,68 286,84
Salario direto 1.400,00 1.400,00
Salario indireto (encarregado) 1.800,00
Tempo efetivo de trabalho (em horas) 78 78
Valor da energia elétrica 500,00
Valor da agua 20,00 20,00
Area m? ocupada 10 12 300
Manutenc¢io 100,00 100,00
Lubrificantes 50,00 50,00
Seguro da maquina 229,70 583,33

FONTE: Planilhas de Controle de Custos da ICOMEG Ltda.

O quadro a seguir constitui o nimero de funcionarios responsaveis por cada etapa do

processo de fabricagdo do depenador semi-automatico ¢ também o custo da mao-de-obra

direta atinente a cada secao da fabrica na produgdo deste produto.

Quadro 7 — Custo Direto de Mao-de-Obra

N°Ord Secdo Quantidade De Valor Da Mao De Obra
Pessoas Direta
1 Secdo A (planejamento de corte) 1 1.100,00
2 Secdo B (processo de corte) 2 1.400,00
3 Secdo C (dobramento, soldagem e furagio) 2 1.900,00
4 Secdo D (acabamento) 2 1.400,00
5 Secdo E (pintura) 1 1.000,00
6 Secdo F (montagem e teste) 2 1.500,00
7 Secdo G (usinagem) 2 1.900,00
8 T OT A L da mio-de-obra direta 12 10.200,00

FONTE: Planilhas de Controle de Custos da ICOMEG Ltda.

4.3.1 Custo de Mao-de-Obra Indireta da Secio B (processo de corte)

De acordo com as informagdes obtidas com as planilhas da empresa ICOMEG Ltda,

identificou-se os salarios dos funciondrios que trabalham diretamente no processo produtivo

da empresa, que no total, equivalem a R$ 10.200,00. Verificou-se também o valor do

ordenado do encarregado responséavel pelas se¢des do sistema produtivo, que corresponde a
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R$ 1.800,00, representando a mao-de-obra indireta. Dessa forma, ¢ necessario utilizar-se do
método de rateio para identificar o custo de mdo-de-obra indireta que pode ser alocado na
secdo B (processo de corte). O rateio ou a distribuicio da mao-de-obra indireta — que
representa o salario dos encarregados ou chefes de setores da producdo, conforme indica
Martins (2008), pode ser distribuido ou rateado de forma proporcional para cada setor que
manipula diretamente o produto ao longo do processo de fabricagdo, que sdo os setores
diretos, proporcional ao custo da mao-de-obra direta. Neste caso, (mio-de-obra indireta/
somatdria da mao de obra direta) x (mao de obra direta de cada setor). Entdo o valor que
corresponde a se¢do B é => (1800,00/10.200,00) x (1.400,00), o que representa R$ 247,06 e

refere-se ao custo indireto de mao-de-obra da secdo B (processo de corte).

4.3.2 Custo de Depreciacao da Guilhotina Newton e da Mesa de corte Oxi-plasma CNC 6
Metros

A depreciagao representa o desgaste fisico e técnico de um equipamento ou maquina,
causado pelo seu uso ou defasagem tecnoldgica Rocha (1993). Considerar a depreciagao
mensal em seu mapa de custos ¢ fundamental para repor o investimento e permitir que a
empresa possa realizar substituigdes, mantendo-se atualizada tecnologicamente. O calculo da
depreciacdo mensal pode ser assim efetuado => (valor de mercado — valor residual)/ ( vida

util do equipamento x quantidade de meses no ano).

De acordo com os valores expostos no quadro e considerando que um ano contem 12
meses, entdo as depreciacdes da Guilhotina Newton e da Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6
Metros sdo respectivamente (55.000,00 — 12.000,00)/ (10 x 12), que constitui R$ 358,33 ¢
(140.000,00 — 30.545,45)/ (10 x 12) que equivale a R$ 912,12.

4.3.3 Custo de Aluguel do Prédio Atinente ao Espaco Ocupado pelas Maquinas
Guilhotina Newton e Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros

Mesmo empresas que trabalhem em prédio proprio, deverdo estimar o valor de

mercado do aluguel, a fim de remunerar o capital investido, ou seja, o custo de oportunidade.
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De acordo com as informacdes disponibilizadas pela empresa ICOMEG Ltda, o valor pago
pelo aluguel do espago de 300 m? utilizado no processo produtivo ¢ de R$ 2.000,00. Para
descobrirmos o custo do aluguel atinente ao espago ocupado pelas maquinas em estudo,
utilizou-se o método de rateio. Nessas situagdes, o critério geralmente utilizado é em relagdo a
area ocupada, ou seja, utilizagdo do espaco disponivel. Logo, o aluguel por m? (valor pago
pelo aluguel do prédio/ area em m? ocupada pelo prédio) corresponde a R$ 6,66. Dessa forma,
o aluguel atinente a area ocupada pelas maquinas (aluguel por m? x area em m? ocupada pela
maquina), se considerarmos que os espagos utilizados pelas maquinas guilhotina e mesa de

corte sdo de 10m? e 12m? respectivamente, ¢ de R$ 66,66 ¢ R$ 79,99.

4.3.4 Custo da Energia Elétrica Consumida pela Guilhotina Newton e Mesa de Corte
Oxi-plasma CNC 6 Metros

De acordo com a analise das especificacdes das maquinas em estudo, verificou-ser
sua potencia e conseqlientemente o consumo de energia em Watt por hora que a maquina
absorve. Assim, identificou-se que a Guilhotina Newton consome 7.354,987 Watts por hora
de energia, ja a Mesa de Corte Oxi-plama CNC 6 Metros gasta 3.677,493 Watts por hora de
energia. Para calcular o consumo de energia mensal das maquinas, multiplicamos sua
poténcia pelo tempo de funcionamento diario e o nimero de dias que a maquina ¢ utilizada.
Transformou-se a unidade de medida Watt em Kwh, ja que essa ¢ a referencia das faturas
elaboradas pelas empresas que fornecem energia. Para isso ¢ necessario dividir o valor em
Watt por 1.000. Logo, o Consumo de energia pode ser representado por => (potencia da

maquina em Watt/1000) x (tempo de uso diario) x (nimero de dias trabalhados).

Durante o processo de fabricagdo, a maquina Guilhotina Newton ¢ utilizada durante
3 horas diérias, no periodo de 26 dias no més. Assim, o consumo de energia da guilhotina no
més ¢ de 573,68 Kwh/més. Ja o consumo de energia da Mesa de Corte em mesmo periodo de
dias e horas corresponde a 286,84 Kwh/més. De acordo com as informacdes obtidas com a
ENERGISA, empresa que administra a prestacdo de servicos referente a energia disponivel na
cidade de Campina Grande-PB, o preco do 1Kwh ¢é de RS 0,42, assim os 573,68 Kwh gastos
pela guilhotina equivalem a R$ 241,52 ¢ os 286,84 Kwh consumidos pela Mesa de Corte Oxi-
plasma CNC 6 Metros representam R$ 120,76.
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O quadro a seguir apresenta o custo hora-maquina da Guilhotina Newton e da Mesa

de Corte CNC 6 Metros referente a 1 més de trabalho na empresa ICOMEG Ltda.

De acordo com o custo hora-maquina analisado, as duas maquinas estudadas, a
Guilhotina Newton ¢ a Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros, apresentam um custo de
pessoal equivalente, o que significa que para realizar as operagdes com a nova maquina, a
empresa ndo necessitaria de novos investimentos na contrata¢do de pessoas para desempenhar
as atividades, visto que os proprios operadores responsaveis pelo processo de corte, poderiam

se adaptar ao novo equipamento, j4 que a maquina ¢ de ficil operacao.

O maior custo que a empresa teria na aquisicdo da nova maquina, seria o seguro do
equipamento, representando um valor 155% maior que o da maquina atual. Em contra partida,
o valor gasto com energia elétrica cairia substancialmente, em torno de 50%, ja que a maquina
nova consome menos energia. Alguns custos indiretos como agua, manutengao e lubrificantes
somados, independente da maquina utilizada, representam o mesmo custo para a empresa,
sendo R$ 180,00. Ao utilizarmos a nova maquina durante o mesmo periodo de tempo em que
a maquina atual permanece em funcionamento, obtemos um custo hora-maquina 22% mais

elevado.

Quadro 8 — Custo de Hora-Maquina do Processo de Corte da ICOMEG

Itens de custo Custos da Guilhotina Custos da Mesa de Corte Oxi-
Newton/ més (RS$) plasma CNC 6 Metros/ més (R$)
1. Custo da mao-de-obra direta 1.400,00 1.400,00
2. Custo da mao-de-obra indireta 247,06 247,06
3. Total do custo da mao-de-obra 1.647,06 1.647,06
(1+2)
4. Custo de encargos Sociais (0,65*3) 1.070,58 1.070,58
5. Custo de Pessoal (3+4) 2.717,64 2.717,64
6. Custo de Depreciacio da maquina 358,33 912,12
7. Custo de aluguel do prédio; 66,66 79,99
8. Custo da manutencio; 100,00 120,00
9. Lubrificantes; 50,00 30,00
10. Custo da energia elétrica 241,52 120,76
consumida pela maquina.
11. Custo do Seguro da maquina 229,70 583,33
12. Custo da agua 20,00 20,00
13. Custo Total (soma de 5 a 12) 3.783,85 4.583,84
14. Funcionamento da maquina 78 78
(horas)
15. Custo hora-maquina (13/14) 48,51 58,76

FONTE: Pesquisa Prépria na ICOMEG Ltda.
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4.4 NOTAS EXPLICATIVAS

v O item 1 representa o salario de 2 colaboradores responsaveis pela operacionalizagio da
Guilhotina Newton e da Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros na se¢do do processo
de corte;

v O item 2 refere-se ao salario do colaborador que atua como encarregado na fabrica,
planejando, orientando e controlando no que concerne a confec¢ao do produto;

v" O item 3 constitui & soma do custo de mio-de-obra direta e indireta;

v O item 4 corresponde as taxas referentes a esses encargos, segundo (SANTOS, 2000,
pg73) correspondem a aproximadamente 65% e ¢ multiplicada pelo total do custo da
mao-de-obra;

v O item 5 representa a soma do custo da mio-de-obra com os encargos sociais
trabalhistas, ou seja, ao custo completo de pessoal;

v O item 6 constitui o valor do desgaste da Guilhotina Newton e da Mesa de Corte CNC 6
Metros ao longo da sua vida util. Logo, se o custo original dos equipamentos sdo R$
55.000,00 e 140.000,00 respectivamente e a depreciagdo para maquinas € equipamentos
¢ de 10% a.a, o valor da depreciacdo mensal sera de R$ 358,33 ¢ R$ 912,12;

v O valor do aluguel do item 7 refere-se apenas ao espago utilizado no processo de corte
da matéria-prima, que sao de 10 m* e 12m?;

v O item 8 representa o0 gasto com servigos de terceiros com reparos na parte mecanica e
elétrica do equipamento;

v  Ja o item 9 corresponde ao consumo de graxas e Oleos lubrificantes utilizados pelas
maquinas Guilhotina Newton e a Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros;

v O item 10 constitui o consumo de energia da Guilhotina Newton ¢ da Mesa de Corte
Oxi-plasma CNC 6 Metros na empresa;

v O item 11 corresponde ao valor mensal gasto com o seguro da maquina;

v O item 12 representa o custo de agua na se¢do da maquina;

v" O item 13 constitui o custo total, ou seja, a soma do custo de pessoal com ou outros
custos;

v O item 14 representa a quantidade de horas que as maquinas funcionam durante o
processo produtivo;

v O item 15 representa a divisdo do custo total pela quantidade de horas de funcionamento

das maquinas durante as atividades de produgdo, o que resulta no valor do custo hora-
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maquina das maquinas Guilhotina Newton e a Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6

Metros.

4.5 CUSTO DE TRANSFORMACAO DO DEPENADOR SEMI-AUTOMATICO

4.5.1 Custo de Transformacio Realizado pela Empresa ICOMEG

Com os custos hora-maquina ja identificados, referentes a Guilhotina Newton e a
Mesa de Corte Oxi-pasma CNC 6 Metros, e o conhecimento do tempo de processamento do
depenador semi-automatico na se¢cao de corte, que de acordo com o estudo do processo de
fabricagcdo equivale a 3 horas, calculou-se o custo de transformacgao do produto atinente ao
processo de corte realizado pelas maquinas em estudo. O custo de transformacao (custo hora-
maquina x tempo de processamento do depenador semi-automatico) do produto referente a
utilizacdo da Guilhotina Newton no processo de corte constitui (48,51x 3), que resulta em R$
145,53. Ja o custo de transformacao do produto quando processado no processo de corte pela

Mesa de Corte Oxi-pasma CNC 6 Metros representa (58,76x3), o que equivale a R$ 176,28.

4.5.2 Custo de Transformaciao Realizado pela Empresa Terceirizada

De acordo com as pesquisas realizadas no mercado com as empresas que
disponibilizam servicos relacionados ao processo de corte de chapas metalicas, caso fosse
contratar os servicos de uma empresa terceirizada para efetivar a atividade do processo de
corte referente a producdo de um depenador semi-automatico, a empresa gastaria R$ 400,00
por essa etapa, ou seja, a ICOMEG teria um custo 175% mais elevado do que se efetivasse o
processo de corte em suas instalagdes. Além de ter dificuldade no controle da qualidade das
pecas produzidas pela empresa contratada para desempenhar essa fungdo. Logo se tornaria

inviavel.
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4.6 ANALISE ECONOMICA DO INVESTIMENTO

Para a aplicacdo de seus recursos de capital financeiro, uma empresa precisa verificar
a viabilidade do possivel valor investido através de uma andlise econdémica desse
investimento. Para isso, ¢ importante o conhecimento do valor desembolsado pelo
investimento, bem como a forma de pagamento do negocio e as taxas de captagdo de recursos
financeiros atualizadas. Dessa forma, uma das etapas para verificar a viabilidade de aumentar
a producdo dos depenadores de frangos semi-automaticos produzidos pela ICOMEG através
da substituicdo da Guilhotina Newton pela Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros, no
processo de corte, € identificar os custos que a compra desse equipamento ira acarretar se

esses sao compativeis com a realidade financeira e econdmica da organizagdo em estudo.

v Venda do equipamento atual;

v Compra de um novo equipamento, tecnologicamente mais avangado;

Algumas informagdes em relacdo ao valor de mercado da Guilhotina Newton em
uma eventual negocia¢ao por parte da empresa foram coletadas junto ao mercado desse tipo
de equipamento, com o objetivo de incluir esse montante no valor total a ser investido pela
empresa para aquisi¢do do novo produto. A seguir, alguns dados fornecidos pela empresa

fornecedora e fabricante da Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros:

v’ Perspectiva de venda da guilhotina pelo valor aproximado de R$ 35.000,00, a vista;

v" O prego total da maquina é R$ 140.000,00 (com frete CIF) e, quando o cliente adquire o
equipamento, alguns acessorios sdo disponibilizados para o cliente, sdo eles: 2 filtros de
ar coalescentes; 1 secador de ar; compressor SHp; treinamento no local 40H (operagdo e
CAD 3D); curso de 6000mm x 2500mm,;

v As condi¢des de pagamento: R$ 50.000,00 (no ato da confirmagdo da compra), RS e
90.000,00 para pagamento em 30/60/90 dias com parcelas iguais de R$ 30.000,00;

v' A taxa para captagéo de recursos financeiros considerada neste estudo, com base no que
a empresa em estudo (ICOMEG) pratica na oportunidade de descontos de cheques e de

duplicatas e ainda quando sdo realizadas as suas vendas, ¢ de 3,5% ao més.
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4.6.1 Calculo do Valor Presente (VP)

De acordo com Rocha (1993), quando os pagamentos forem em valores iguais e
parcelas iguais e, forem em torno de até 9 parcelas, pode-se utilizar ao invés do fluxo de
caixa, o Prazo Médio, PM, que normalmente ¢ utilizado por comerciantes e industriais. Logo
PM = (Z dos extremos/2). E logo referente a essa aquisi¢cao pode-se considerar o seguinte. PM

=> (30 + 90)/2 = 60 dias ou 2 meses.

Com base nas informagdes supra, o atinente a venda do equipamento antigo, como se
trata de comercializagdo a vista, sera R$ 35.000,00 e, referente a aquisi¢do do novo
equipamento ter-se-4& o seguinte: VP = 50.000,00 + 90.000,00/(1,035)> => 50.000,00 +
90.000/1,071225 => 50.000,00 + 84.015,96 = 134.015,96 . O valor liquido do investimento
podera ser considerado da seguinte forma: VLI = (valor presente do investimento — valor

presente da venda do equipamento antigo) => (134.015,96 — 35.000,00) = 99.015.96.

4.6.2 Analise da Margem de Contribuicio Referente ao Depenador de Frangos Semi-
Automatico

Para respaldar o processo de tomada de decisdo, apresentando uma maior
confiabilidade no curto prazo, analisamos a Margem de Contribuicdo do produto em estudo
(depenador de frangos semi-automatico). Algumas informagdes necessarias para a analise

foram disponibilizadas pela empresa ICOMEG e estdo expostas no quadro a seguir:

v O prego de venda unitéario desse produto que a empresa pratica;

v Os custos unitarios referente a matéria-prima utilizada no processo produtivo desse
produto, ou seja, agos inoxidaveis e galvanizados;

v" O custo de mdo-de-obra direta, identificado pelo estudo;

v" Despesas variaveis de venda (ICMS, IPI, PIS, Cofins);

v Gastos fixos, na ordem de 20.000,00
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Itens Valores (R$)

1. Preco de venda unitario de mercado 7.000,00
2. Custo da matéria-prima 2.000,00
3. Miao-de-obra direta por unidade 640,00
4. Despesas variaveis de venda 350,00
5. Margem de contribuiciio unitaria (1-2-3-4) 4.010,00
6. Margem de contribuicio percentual (5/1x100) 57,2%
7. Quantidade vendida no periodo (unidades) 16

8. Margem de contribuicio total no periodo (5x7) 64.160,00
9. Gasto fixo proporcional 20.000,00
10. Lucro antes do imposto de renda 44.160,00

FONTE: Pesquisa Propria na ICOMEG Ltda.

De acordo com a Margem de Contribui¢do do depenador de frangos semi-automatico
fabricado pela empresa ICOMEG apresentada no quadro acima, verificou-se que a ampliagao
da capacidade do sistema produtivo para comercializagdo desse produto em uma escala maior,
torna-se economicamente rentdvel para empresa, visto que, os 57,2% de Margem de
Contribuicdo, representa um indice consideravel de rentabilidade e geragdo de caixa para a
organizacao. Se com a Guilhotina Newton a empresa fabricava 10 depenadores semi-
automaticos/més tendo uma margem de contribui¢do correspondente a R$ 40.100,00 mensais
e conseqiientemente um lucro antes do imposto de renda na ordem de R$ 20.100,00. A
ampliacao da capacidade produtiva com a aquisi¢do da Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6
Metros proporcionara uma producao de 16 depenadores semi-automaticos/més, representando
uma margem de contribui¢do de R$ 64.160,00 no periodo e uma lucratividade de R$
44.160,00. Dessa forma, a empresa ICOMEG conseguiria alocar os recursos necessarios para
cobrir os gastos com o investimento realizado, ou seja, a compra da maquina nova
conseqiientemente, aumentaria sua rentabilidade e simultaneamente atenderia a demanda

esperada oferecida pelo mercado.

4.6.3 Prazo de Retorno do Investimento (PRI)

Para verificarmos a atratividade do negocio proposto, ou seja, a aquisicdo da Mesa de
Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros por parte da ICOMEG, ¢ necessario também analisar o

prazo de retorno do investimento (PRI), dessa forma, identificaremos o periodo necessario
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para a empresa em estudo recuperar o capital financeiro investido. Para calcular o prazo de

retorno investido (PRI) utilizamos a seguinte formula:

Investimento total

PRI = (5)

Lucro Liquido

Nesse caso, o investimento total praticado pela empresa corresponde ao valor
desembolsado para aquisicdo da nova maquina (Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros),
subtraido do valor de venda da maquina atual (Guilhotina Newton), e o lucro liquido
correspondera a rentabilidade absoluta mensal liquida. Logo, PRI => (R$ 140.000,00 — R$
35.000,00)/(R$ 44.160,00 — R$ 20.100,00) => (R$ 105.000,00)/(R$ 24.060,00) = 4,36 meses

ou, aproximadamente, 4 meses e onze dias.

4.6.4 Informacoes Complementares

Através das informagdes expostas nos quadros abaixo podemos visualizar o
faturamento total/més da empresa obtido com a utilizagdo da Guilhotina Newton e
posteriormente da Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros no processo de corte na
producdo do depenador de frango semi-automatico, bem como a evolucdo econdmica da
empresa ICOMEG Ltda. através da ampliacao de sua capacidade produtiva na fabricacao do

produto em questao.

Quadro 10 — Total do Faturamento da Guilhotina Newton

Guilhotina Newton — Fabricacdo de 10 depenadores de frangos semi-automadticos
Produto Faturamento do més (R$) Percentagem
Depenador semi-automatico 70.000,00 61%
Sangrador 22.950,81 20%
Mesa de corte para frangos 12.622,95 11%
Mesa de lavagem 5.737,70 5%
Escaldador 3.442,63 3%
Total do faturamento 114,754,09 100%

FONTE: Pesquisa Propria na ICOMEG Ltda.
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Quadro 11 — Total do Faturamento ¢ Custo Fixo Total — Guilhotina Newton

Itens Valores (RS)
Total do faturamento/ més 114,754,09
Custo fixo para o total dos produtos/ més 32.786,88

FONTE: Pesquisa Propria na ICOMEG Ltda.

Quadro 12 — Total do Faturamento da Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros

Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros — Fabricacdo de 16 depenadores de frangos semi-automdticos
Produtos Faturamento do més (R$) Percentagem

Depenador semi-automatico 112.000,00 71,5%
Sangrador 22.950,81 14,6%

Mesa de corte para frangos 12.622,95 8%

Mesa de lavagem 5.737,70 3,7%
Escaldador 3.442,62 2,2%

Total do faturamento 156.754,09 100%

FONTE: Pesquisa Propria na ICOMEG Ltda.

Quadro 13 — Total do Faturamento e Custo Fixo Total — Mesa de Corte Oxi-plasma CNC 6 Metros

Itens Valores (RS)
Total do faturamento/ més 156.754,09
Custo fixo total/ més 32.786,88

FONTE: Pesquisa Propria na ICOMEG Ltda.

Verificou-se que com a ampliacao da capacidade produtiva da ICOMEG Ltda e o
possivel acréscimo no volume de produgdo em torno de 6 depenadores de frangos semi-
automaticos, este produto passou a representar 71,5% do faturamento total/més da empresa, o
que corresponde a R$ 112.000,00. Dessa forma, esse investimento proporcionara um
faturamento total/més de R$ 156.754,09, o que constitui um acréscimo de R$ 42.000,00 em
relacdo ao faturamento contabilizado sem o investimento. Dessa forma, identificou-se a

viabilidade do negocio.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Reconhecendo a importancia da gestdo administrativa dentro de uma organizacao,
seja ela industria ou prestadora de servigos, ¢ imprescindivel para o seu desenvolvimento a
implantacdo de estratégias no sistema produtivo com objetivo de melhorar sua capacidade de

atender a demanda de mercado satisfazendo seus clientes e conseqlientemente obter vantagem
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competitiva em relacdo aos seus concorrentes. A empresa precisa adaptar-se as inovagdes
tecnologicas e realizar investimentos viaveis economicamente que possibilitem ampliagdo de
sua capacidade produtiva e contribua para que os resultados almejados sejam alcancados. De
acordo com as analises e diagnostico observado, verificou-se que a empresa apresentava uma
capacidade de produgdo incompativel com a demanda de mercado existente, ndo sendo capaz

de atender as necessidades dos seus clientes.

Apoés analise pratica e tedrica da situacdo exposta, constatou-se que a alternativa
viavel € adquirir um equipamento de tecnologia superior, que possibilite maior agilidade nos
processos produtivos. Com a realizagdo do investimento e a nova maquina sendo instalada, a
empresa estara apta a atender toda sua demanda esperada sem a necessidade de terceirizar
parte do processo de fabricacdo do seu produto como havia sido cogitado. Por ser um
equipamento muito eficiente e de maior agilidade nas atividades realizadas, a empresa
naturalmente aumentard a capacidade de seus processos produtivos, bem como a
produtividade de seus colaboradores, esses dois fatores sdo esperados como resultado da

implanta¢ao da nova maquina.

Se anteriormente a capacidade média mensal produzida era de 10 depenadores semi-
automaticos/meés, espera-se que a ampliagdo da capacidade produtiva possibilite a meta
desejada de 16 depenadores semi-automaticos/més. Sabe-se que, com esse novo equipamento,
a capacidade de produgao total da empresa pode superar a demanda esperada, proporcionando
viabilidade de futuros investimentos em novos mercados consumidores na perspectiva de

geral um percentual maior de receita.

A partir da aquisicdo do novo equipamento, a capacidade produtiva que antes era
insuficiente para atender a demanda de mercado, proporcionara resultados positivos
consideraveis através da agilidade dos processos permitida pela utilizagdo dos recursos
investidos, configurando assim um elemento fundamental para o desenvolvimento da

organizagao.
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