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RESUMO

MODELQ DE CUSTEIO PARA INDUSTRIAS CONSUMIDORAS DE BENS
MINERAIS :

ESTUDO DE CASO DO SETOR DE REVESTIMENTC CERAMICO

Ediison Alexandre da Costa

A presente dissertagdo pesquisou o sistema de custos adotado
nas industrias ceramicas de revestimento no municipio de Santa Gertrudes, do Estado
de S&o Paulo. Analisou-se os possiveis modelos gerenciais adotados e seus conceitos.

O trabalho propiciou a utilizagio de informagles contdbeis
como um valioso instrumento de analise gerencial, bem como buscou traduzir ¢
suporte necessario para a tomada de decis8o no setor industrial.

Observou-se a geracio de matérias-primas minerais no
encadeamento para trds com a mineracdo € o encadeamento para fremte com a
indastria de construgdo civil, e sua inter-relacdo matéria-prima / produto.

Através de pesquisa /n sifu, detectou-se a falta de um modelo
estruturado de controle dos custos gerados pelas empresas analisadas.

Como resultado, o autor apresenta um modele de custeio
especifico para as indtstrias do setor.
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ABSTRACT

COST MODEL FOR MINERAL COMMODITIES INDUSTRIES :

A STUDY CASE FOR THE TILING CERAMIC SECTOR

Edilson Alexandre da Costa

The present dissertation is a research of the cost system
adopted in the tiling ceramic companies in the area of Santa Gertrudes in the State of
S#o Paulo. It was analysed the models which use the managerial concepts.

The research allowed the use of accounting information as a
valuable tool for managerial analysis, support for decision making on the industrial
sector,

The raw material production was focused in the backward
overlapping with mining and in the forward overlapping with the civil construction,
and the inter-relation between raw material and product.

Based upon a field survey it was detected the lack of a
structured model of costs control produced by the evaluated companies.

As a result, the author presents a specific cost model for the
companies of the study area.
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SETUP

GLOSSARIQO

Associaciio Nacional dos Fabricantes de CerAmica para

Revestimento.
Encargos sociais.

Periodo de tempo decorrido entre a entrega da matéria-prima ao
setor de fabricaciio ¢ a saida do produto acabado na linha de

montagem / teste final, pronto e embalado para entrega ao cliente.

E um indice aplicado sobre os custos diretos e custos indiretos de
producdo variaveis, de um bem ou servigo para a formac2o do preco
de venda. Tem por finalidade cobrir as contas: impostos sobre
vendas, taxas variaveis sobre vendas, despesas administrativas fixas;

despesas de vendas fixas; custos indiretos de producéo fixos; lucro.
Maio-de-obra indireta.

Porcelain Enamel Institute - método de ensaio onde se procura

apurar a resisténcia abraso.

O processo de preparar uma maquina ou um centro de trabalho para

o processo de manufatura.
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INTRODUCAO

Os fatores, que explicam a competitividade de uma unidade
empresarial, sdo - desde um ponto de vista sistémico - extremamente amplos e
excedem o ambito interno da unidade. Segundo COUTINHO e FERRAZ ( 1994 ), a
competitividade de uma empresa € resultante da articulacdo de trés grandes grupos de

fatores:

I. osinternos a empresa,

2. os relacionados ao seu setor de atuagfo ( microambiente competitivo );

3. os sistémicos, especificos do contexto nacional (macroambiente competitivo).
A Figura 1. 1, a seguir, mostra, de forma sintética, a articulacdo desses fatores.

A competitividade da empresa depende de sua capacidade de se
posicionar favoravelmente em face dos fatores estruturais e sistémicos, ou alterar em
seu favor alguma varidvel, conforme BACIC ( 1995 ). Este campo, que € o
estratégico, deve ser complementado com a articulacic dos recursos da empresa
{capacidade, ativos, recursos humanos) em direc8o aos objetivos que decorrem da
viso estratégica. Esta € a complexa tarefa da gestio, que deve, entdo, articular a
esfera da estratégia com o mundo concreto das atividades que levam ao atendimento

do cliente e a0 embate com os concorrentes.

A rentabilidade de uma empresa ¢, entdo, uma resultante da

pressdo dos fatores estruturais e sistémicos, das capacidades e recursos empresariats,
da adequacdo da estratégia a todos esses fatores e da qualidade da gestdo. O controle
do nivel de custos de uma empresa depende - do ponto de vista interno - do sistema

de informago existente & do planejamento das atividades concretas.
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Figural.1 - FATORES DETERMINANTES DA COMPETITIVIDADE DA

EMPRESA.

Fonte: { Adaptagdo de BACIC, M. 1995 ) a partir da proposicio original de

Coutinho ¢ Ferraz ).

O aumento da intensidade da concorréncia, observado na Gltima

década, decorrente de diversos fatores, tais como mudanga no padrio tecnoldgico,

globalizago da esfera de atuacdo de muitas empresas e formacio de blocos




econdmicos, tem levado a um aumento do interesse das empresas e de académicos na
discussio de aspectos ligados a determinagdo e gestdo dos custos. A competicio
global tem exigido uma mudanga nos padrdes de gerenciamento: qualidade total,
flexibilidade, énfase na satisfagdo do cliente, reducdo do lead-time e do set-up, etc,
com forte impacto no nivel de custo das operagdes. Isso tem levado a discussBes
sobre a adequacio ( ou ndo ) dos métodos tradicionais de gerenciamento e avaliacdo

de custos nesie novo cenanio,

Para alguns autores, por exemplo JONHSON e KAPLAN
(1987 ), os sistemas de contabilidade gerencial e os métodos de avaliagic de custos
sofrem de obsoletismo ¢ atuam como entrave 4 obtencio de um nivel satisfatorio de

lucro sobre o capital investido no longo prazo,

Um outro aspecto importante quanto 2 obten¢do do lucro,
garantia de sobrevivéncia da empresa, tem a ver com sua capacidade de transferir, por
meio dos pregos e das quantidades vendidas, o total de custos' aos clientes, onde os

(49 77

custos sdo uma das referéncias na formulacio do prego de venda unitario dos “ n

produtos.

A determinagio dos custos unitarios, para a recuperacdc exata
do total de custos orcados de um certo periodo €, dado um nivel estimado da
utilizacdo da capacidade produtiva, informagio importante na defini¢do da politica de

precos da empresa.

As preocupagdes com o gerenciamento dos custos se
intensificam sobretudo em épocas de crise, em que se procura resolver problemas de
desperdicios e ma utilizagdo dos recursos, quando a empresa chega proximo i
insolvéncia. As providéncias para a melhoria da eficiéncia dela deveriam, entretanto,
ser permanentes. Muitas empresas tendem a culpar as influéncias negativas da
conjuntura econdmica, ¢ a ndo olhar as verdadeiras causas que levaram a empresa a

sittagBes delicadas, tais como falta de planejamento, de estudo de novas estrategias

! Para maior facilidade de tratamento, o termo custo serd utilizado, no trabalto, referindo-se 4
totalidade de custos e despesas.



competitivas e ndo adogio de novas técnicas administrativas adequadas a empresa. A
inércia das empresas em tomar novas posturas prejudica a consolidagio de resultados

positivos em épocas de crescimento econdmico.

Se as empresas conhecessem os custos com adequada exatid3o,
estariam em condigdes vantajosas para tomar decisdes de manter ou nfio determinadas
linhas, incrementar outras, ou melhorar / excluir os processos que ndo contribuem

para a rentabilidade,

Essa dissertacio estudard o caso da mdustria de revestimento
cerdmico. A despeito da discussio tedrica quanto a importéncia da gestdo e avaliagio
de custos, os gerentes ou diretores das empresas desse segmento ignoram ou estéo
alheios aos aspectos basicos dos controles de custos. Essa situagio € muito comum
no caso das pequenas e médias empresas que apresentam fortes deficiéncias neste
aspecto. Segundo se conclui da pesquisa que efetuei no polo cerdmico de Santa

Gertrudes.

O aprimoramento da gestdo de custos é importante dado as
perspectivas futuras do setor. Os estudos realizados pela equipe dos professores
COUTINHO e FERRAZ ( op. cit. 1994 ) mostram que, entre os setores do complexo
de materiais de construgdo, o setor ceramico encontra-se melhor estruturado
competitivamente. Resulta disso o interesse em pesquisa-lo, observando como as
empresas estdo se preparando para superar os atuais desafios impostos pelo mercado.
A opgdo pelo setor de revestimento cerdmico do municipic de Santa Gertrudes,
estado de Sdo Paulo, deveu-se & sua importincia como parte do pélo cerimico da
regifo. O mumcipio participa com 12 empresas, atingindo uma expressiva producio
de 3.760.000 m* /més, mas, através de pesquisa primaria, demonstrou caréncia no

processo de gestdo de custos.

Segundo CIMINELLI (1995), a demanda de minerais
industriais deverd expandir-se na proxima década, levando o setor a ser eleito como

uma das prioridades da politica mineral brasileira, Na pauta de Producgdo Mineral



Brasileira { PMB ) apresenta um crescimento em valores de 40% na Gltima década, o
que indica uma tendéncia de crescimento, principalmente com o surgimento das

exportagdes para o0 Mercosul.

Ainda de acordo com CIMINELLI {op. cit. 1995), as previsdes
s&o as de que o setor mineral industrial gere cerca de 200 mil novos empregos diretos,
até 2010, com participagio de todo ramo de atividade humana, com destaque para a
indistria de construgfio civil que, segundo CAVALCANTI E MARTINS (1994),

consome mais de 70 % do total da producdo nacional destes bens minerais.

As perspectivas de expansiio do setor devem atrair novos
concorrentes, inclusive alguns que operam globalmente, razio pela qual a methoria
dos diversos aspectos da gestfo e avaliagio de custos € importante para as empresas

existentes.

O objetivo deste estudo ¢ avaliar os sistemas de custos
adotados na industria mineral - cerdmica de revestimentos. As questdes sdo: qual seria
a melhor estrutura de controle dos custos a adotar no setor cerdmico de revestimento,
considerando as especificidades do setor ? quais os sistemas de custeic que a
Contabilidade de Custos oferece para a implementagfio de um controle rigido de
manufatura e uma continuidade do empreendimento 7 Segundo TUDICIBUS (1993),
a contabilidade ¢ o método de identificar, mensurar e comunicar informacio
econdmica, a fim de permitir decisGes e julgamentos adequados por parte dos
usuérios da informagdo. Dessa forma, o estudo pretende contribuir, para a melhoria

da gestdo das empresas do setor cerdmico.

Para responder a estas perguntas, avalio varios sistemas de
custeio disponiveis no mercado, tentando caracteriza-los, para chegar 2 identificacio
do método que melhor se adapta ao processo cerdmico de revestimento, de uma

forma ampla e completa , objetivando a acuracia do sistema.



Nesse caso, a aplicagio de um instrumento gerencial de analise
possibilita, entdo, o planejamento e controle operacionais dos fluxos de rentabilidade,

facilitando a tomada de decis@o para o empreendedor.

De uma maneira geral, o escopo dessa dissertacfio estrutura-se

da seguinte forma:

¢ (O estudo desenvolve, no capitulo 1, as principais sistematicas de custeio praticadas

no mercado e apresenta uma resenha dos varios modelos existentes.

e No capitulo 11, desenvolve-se a caracterizagio do setor ceramico de revestimento
no municipio de Santa Gertrudes, visto que ¢ uma regifo tradicional e pioneira no

setor, Estuda-se também o processe produtivo de monoqueima instalado na regido.

e No capitulo II, ¢ proposto um modelo pratico, adaptado para o setor cermico de
revestimento, com o objetive de auxiliar os empresdrios da regido, na methoria da

gestdo do seu empreendimento.

Para a realizacio do trabalho, buscou-se levantar a situagdo do
setor de revestimento cerdmico, através de um questiondrio { ANEXO 0l )
elaborado para investigar dados que vdo desde o numero de empregados até

equipamentos instalados.

A descricdo da metodologia utilizada para anélise do problema
encontra-se na Figura 1. 2. O questionario foi aplicado a uma amostra extraida do
universo de empresas da Industria Cerdmica de Revestimento do municipio de Santa
Gertrudes. De acordo com o delineamento do experimento, a dimens3o da amostra
corresponde a 44% das empresas instaladas em todo o pole cerdmico de Santa
Gertrudes, conforme dados publicados pela revista Ceramica (1995), ( vide Tabelas
2.5e¢2.6).

A pesquisa de campo baseou-se em um roteiro  de entrevistas

dirigidas, através de um questionario, que contém o seguinte:



# Breve caracterizacio das empresas,
® Breve caracterizagio do sistema produtivo - tecnolégico;
¢ Breve caracterizagio do sistema contabil.

Tal procedimento foi aplicado para os empreséarios. Ja para 0s
gerentes e funcionarios, efefuei entrevistas pessoals, que permitiram obter uma vis&o

ampla da administracio das empresas.

Situacio
Problema
i

Formulaciio do

g Questionario %
¢ ¥
Caracterizago das Caractenizagio do Caracterizagdo do
Empresas Sist. Prod./Tecnol. Sist. Contabil
Coleta de Dados
Modelo Proposto

Figura 1. 2 - METODOLOGIA EMPREGADA




CAPITULO 1

MODELOS DE CUSTEIO

1.1- INTRODUCAO

Em uma economia competitiva, principalmente, quando
convive com constantes oscilagSes de taxas inflaciondrias, a permanéncia no mercado

constitui um continuado desafio para os empreendedores.

Manter o controle dos custos ¢ dos investimentos passa, por
conseguinte, a merecer maior atencéo, uma vez que a liberdade na fixagio dos pregos
escapa da decisdo dos empresarios. Embora ainda ndo seja total, a liberdade existe
para aquelas que detém a hegemonia dos mercados ou que nfo tém os seus produtos

ou servigos submetidos ao controle dos 6rgos oficiais.

Com a pratica de controle administrativo, os diversos fatores
que influem nos custos passam a merecer solugGes adequadas a cada caso, de modo a

que se obtenha o equilibrio necessario, com vistas a otimizacfo dos resultados.

A questdo que surge € qual seria a melhor estrutura de controle
dos custos a adotar no setor ceramico de revestimento, visto que o ideal € a aplicagio
de um método que melhor traduz o processo produtive? Quais os sistemas de
custeios que a Contabilidade de Custos nos oferece para podermos implementar um

controle rigido de manufatura e promover a continuidade do empreendimento ?

Para responder a estas perguntas, apresentamos varios sistemas

de custeio disponiveis no mercado, tentando caracteriza-los e identificar o método



que melhor se adapta a0 processo cerdmico de revestimento de uma forma ampla e

completa , objetivando a acuracia do sistema.

1.2 - CENARIO CONCORRENCIAL E OS AMBIENTES COMPETITIVOS

Uma empresa manufatureira que optou em alcangar e manter
lideranca em custo, dentro do contexto atual de globalizagdo da economia, no qual ¢
valor dos bens ¢ servigos ¢ determinado pelas condigdes de oferta e procura, deve,
continuamente, enfocar a producdo com uma visdo estratégica, buscando, além da
qualidade do produto e prazos de entrega que satisfagam as necessidades dos clientes,
um combate total ac desperdicio, procurando eliminar todos os processos e fungSes

que nfo agreguem valor ao produto.

O potencial da produgdc como arma competitiva € 0 conceito
de administragdio da produgo como um ativo estratégico nfie podem mais ser

negligenciados pelos administradores.

SKINNER (1987), comentando sobre politica corporativa,
afirma que em sua experiéncia “ muitos grupos da alia administragio ndo estdo
conscientes da for¢a potencial de uma organizagdo superior de produc@io como arma
competitiva (...}). A alta administragiio deve se perguntar se a producgfio estd sendo
desenvolvida ¢ empregada para obtengio de vantagens competitivas (...}, E essencial
que ocorram mudangas na geréncia de produgdo. As empresas e gerenies que
liderarem a introdug@io de mudangas na geréncia de fabricagfio irdo ganhar uma

importante vantagem competitiva ”.

O enfoque estratégico sobre a produglo, para se obter
vantagem competitiva, deve encarar o controle dos custos como parte vital para o

sucesso do empreendimento.

Segundo PORTER (1992), a estratégia de uma empresa que

gueira oferecer um prego melhor no mercado comega com um bom produto, cujas



qualidades sejam aceitaveis e tenha caracteristicas que supram as necessidades basicas

do cliente / consumidor,

O competidor que busca a kderanga em custo deve,
essencialmente, oferecer um bom produto basico, isto €, com bons valores de uso e
estima, para se pdr em posigio privilegiada ¢ criar um espaco no mercado para
oferecer o melhor prego. Ao conseguir isso, o lider em custo podera conseguir uma

margem maior de lucro no mercado, fixando um preco minimo.

Dentro desta estratégia ha um posicionamento que determina a
habilidade da empresa em ter um desempenho superior. Este posicionamento surge da
comparagdo do preco da empresa e sua posigio de custo com as de seus

concorrentes.

E importante enfatizar que um ataque total ac desperdicio se
aplica a todas as fungbes da manufatura e ndo apenas a producgfo. A vantagem

competitiva em custo € conseqiiéncia da redugdo do custo global da empresa.

Segundo NAKAGAWA (1995), a margem de lucro estd

rapidamente deteriorando, devido as seguintes causas principais:
e reducdo do ciclo de vida dos produtos,
o proliferacio de linhas de produtos e servicos;
e competicdo entre as empresas em nivel global;
e avango tecnologico.

As premissas adotadas para o éxitoc de qualquer
empreendimento consistem em buscar ¢ mercado certo, empregar corretamente os
recursos disponiveis (materiais, humanos e financeiros }, adotar a tecnologia

recomenddavel e praticar os processos administrativos adequados.
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Procurando resguardar ¢ equilibrio entre esses fatores, todos
eles indispensaveis a4 permanéncia no mercado, a empresa, enquanto realiza suas
operagdes, procura construir um acréscimo aos valores adicionados, de tal modo a
permitir ¢ methor prego para que seus produtos ou servigos proporcionem o lucro
esperado. E que este ucro lhe propicie a remuneracio dos investimentos jé realizados
¢ a capacidade de reinvestir, de forma que ela possa se desenvolver tecnologicamente

¢ acompanhar o crescimento do mercado.

Em uma economia capitalista de livre mercado, a garantia de
lucro & empresa, de tal modo que lhe permita no minimo resguardar o valor atualizado
do seu patrimdnio, torna-se a cada dia um crescente desafio para os proprietarios e

administradores dada as incertezas e riscos decorrentes.

No caso das grandes empresas monopolistas, ou ainda daguelas
que compdem os oligopolios ou cartéis, as quais tem maiores condicdes de transferir
aos pregos determinadas elevagdes dos custos e despesas, a manutencio das margens

de lucro projetadas ndo chega a constituir maiores problemas.

Nio € o caso, entretanto, de médias ou pequenas empresas que
constituem uma parcela da economia bastante significativa, na qual o setor cermico
analisado participa, ou até mesmo de outras empresas consideradas de grande porte,
mas que ndo mantém a hegemonia dos mercados ou que tém os seus pregos

constantemente controlados.

Nestes casos, resta-thes buscar solugdes técnicas, que lhes
permitam garantir uma rentabilidade compativel com os investimentos realizados. Ja
que a determinagdo dos pregos e suas conseqiiéncias escapam a competéncia do
empreendedor, hd de se adotar solugdes que se estendam ao controle e analise dos
custos, com uma mais rigorosa gestdo dos investimentos, custos e despesas, como

prioridade para todas as agbes administrativas e técnicas.

Dentro do principio da economia de escala, desiocar o ponto-

de-equilibrio, havendo capacidade ociosa, seria a mais facil solugfo: o simples
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aumento da producio restabeleceria a margem de lucro desejada. Isso, entretanto, n8o
significaria a otimizacdo dos seus resultados, pura e simplesmente. Teria ainda de

considerar se ¢ mercado absorveria esse acréscimo de producio.

Nio sendo possivel elevar o nivel de produgfo, nem aumentar
08 precos, o que se reveste da maior importdncia, 2 empresa deve promover meios
para a obten¢do de melhores indices de eficiéncia, com o aumento da produtividade
de todos os fatores da producio, representados pelos seus recursos materiais,

humanos e financeiros, sem excegdes.

Tanto produtividade como qualidade s#o decorrentes do
melhor aproveitamento desses diversos fatores de producio que, por serem na sua
maioria do dominio dos administradores, podem ser conirolados e projetados

convenieniemente,

A falta de um controle de custos € um problema histérico. Em
nosso pais, a despeito dos esforgos de modernizagho e propositos de operar numa
economia global, de padrSes empresariais de Primeiro Mundo, ainda encontramos
procedimentos fortemente arraigados que ndo condizem com as realidades mundiais
atuais, e que em geral desorientam as empresas para uma atuagdo bem-sucedida,
moderna e voitada para o futuro. Tudo isso leva as empresas a reduzir drasticamente
seu ciclo de vida no mercado por falta de adogfo de técnicas de controle adaptadas a

realidade atual, ficando sem condigdes de planejamento e visfio prospectiva.

O nove ambiente, sobretudo, a partir da abertura dos
mercados, coloca as indGstrias concorrentes a busca da qualidade total, onde normas
e padrdes mundiais de sistemas de qualidade precisam ser observadas, Esses ditames
sdo estabelecidos através da ISO, a sigla que identifica a INTERNATIONAL
ORGANIZATION FOR STANDARTIZATICON, publicadas no Brasil a partir de
1987, O certificado da ISO 9001 e sucessores abrangem diferentes normas que vio

desde o desenvolvimento da produgdo at€ a assisténcia técnica do produto, 0 que
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envolve todos os aspectos de administragdo , sendo que a preocupacgio fundamental

refere-se aos custos dos materiais ¢ ao correto emprego dos recursos humanos.

Estabelecer pregos, que para algumas empresas muitas vezes
ndo passa de uma formula de comparagdc com ©§ concorrentes, peca
fundamentalmente quando, embora formule seus pregos através de técnicas simplistas
e tendo consciéncia de sua qualidade, nfo se conhece os seus custos nem o

seu mark-up.

Ser competitivo passa a ser uma preocupagio cada vez mais
acentuada, agravando-se caso ndo se tenha um sistema eficiente de informacgSes, em

que a Contabilidade de Custos se destaca como o mais adequado instrumento.

Em uma analise mais rigorosa, um sistema eficiente de
informagBes deveria ser adotado por toda empresa, em qualquer época,

independentemente das injungdes do mercade consumidor.

Evoluindo do primitivo artesanato até¢ a fase de acentuado
desenvolvimento industrial, convive-se significativamente, hoje, ndo apenas com
produtos originados nos setores primario, secundario ou terciario, mas com um novo
setor que vai se multiplicando, o do capital intelectual, dos meios de comunicagSes,
da atividade intelectual, que t€m proporcionado a formacdo de uma nova cultura que

ainda € pouco conhecida, a qual exige de todos muito mais,

Em todos os tempos, as empresas contabilizaram e controlaram
a movimentagfo do seu patrimdnio, mas agora esta necessidade ¢ imperiosa, ¢ hoje
ndo basta somente controlar, quando lhes sdo exigidas maior rapidez, maior
seguranca, mais confiabilidade nas informacBes que expressem andlises mais
profundas dos seus gastos, bem como condi¢des de projetar seus resultados com
maior eficiéncia e efetividade. Tudo para atender as exigéncias dos consumidores, aos
niveis de mercado regional, nacional e internacional. A competigio tem suas proprias

caracteristicas em cada um desses niveis.
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Naturalmente, para que se concretizem seguranga €
confiabilidade nas informacgdes, faz-se necessaric o envolvimento de todos os
participantes na totalidade das agOes executadas na empresa, tanto nas atividades fins
como nas atividades meios, compreendendo desde os niveis superiores da alta

administragdo at€ os niveis operacionais.

E importante 0 desenho da estrutura de organizagdo, em que
cada fungdo esteja definida claramente, e as responsabilidades e competéneias de
cada um perfeitamente compreendida e respeitada, de tal modo que se estabeleca uma
convergéncia inequivoca para o objetivo maior da empresa: o aumento do seu

patrimdnio liquido, com acdes que visem a otimizagio dos resultados.

1.3 - CARACTERIZACAO DO SISTEMA DE CONTABILIDADE DE
CUSTOS

Neste capitulo, pretende-se expor as bases tedricas disponiveis
na literatura pesquisada e que servirfio de base para fundamentar o estudo sobre os
sistemas, formas ou métodos de custeamento que podem ser adotados pelas empresas

de acordo com suas caracteristicas técnicas e administrativas.

Segundo CARDQOSO NETO (1987}, um sistema de
Contabilidade de Custos, que objetive atender aos propésitos de fornecer a
administragio dados para o controle das operagdes e iomada de decisdes, deve

possuir certas caracteristicas essenciais.
1. Avaliacdo de estoques;
2. Controle de desempenho;

3. Tomada de decisio;
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Seria oportuno também acrescentar mais um item:
4. Criar as bases para a determinaciio e avaliagio de precos.

Para atender a essas caracteristicas, ¢ sistema adotado deve
refletir ou permitir a determinacdo do fluxo dos custos em consonéncia com o fluxo
de produgio. Como ponto de partida, a Contabilidade de Custos deve contribuir com
a otimizagdo do processo produtivo, servindo de base para que o administrador tome

a decisdo que consiga detectar problemas no momento em que estiverem ocorrendo.

Um segundo aspecto caracteriza a fungiio de controle do
sistemna. As contas devem estar dispostas de maneira que facilitem a elaboragiio de
relatorios internos e permitam confrontar 0s custos reais com os previamente or¢ados,
ou outros pardmetros que permitam avaliar a adequaco dos gastos incorridos, vide

Figura 1.3,



ORCAMENTO PLANEJADO x REAL

PREVISTO X REAL =

i Nivel de Vendas
\ Vendas / \  Reais

Produgdo { Produgio
Projetada | Efetiva

v

Custos =) Variacio de Custo

Projetados J

FIGURA1.3- RELACAO ENTRE O ORCAMENTO PLANEJADO E O
REAIL.
Fonte: Compilado pelo autor,

Finalmente, a utilizagio dos trés fatores de producio

materiais, mio-de-obra e gastos gerais de fabricagfio € caracteristica de empresas
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industriais ¢ inerentes a qualquer sistema, devendo ser analisados a luz de sua

importincia na determinag@o do custo total ou parcial de um produto ou servigo.

Segundo HORNGREN (1987), a funcfic da administracio ¢
planejar ¢ controlar. Ambos obrigam & tomada de decisBes, o que, por sua vez,

significa optar entre diversos cursos de agfo.

Para BACKER E JACOBSEN (1978), os propoésitos dos

sistemas modernos de contabilidade de custos podem ser resumidos em:

o fornecer dados de custos para a medicdo dos lucros e

avaliagdo dos estoques;

e fornecer informacles aos dirigentes para o controle das

operacdes e atividades da empresa,

e fornecer informacOes para o planejamento da diregiio ¢ a

tomada de decisdes.

Tdo importante e essenciais s3o essas fungles da administraggo,
que poderiam dispensar maiores comentarios ou justificativas, ndo fosse o fato de que
muitos administradores ndo lhes concedem a devida atengio. Definir e planejar,
formam ¢ bindmio indispensavel e precedente a qualquer atitude ou agio
administrativa, sendo de suma importdncia que o administrador saiba exatamente o
que pretende realizar para a obtengfo do lucro desejado, fixando os procedimentos

que adotard na execucgfo de seu programa.

Para isso a Contabilidade de Custos apresenta-nos varios
métodos de custeio que deverdo ser avaliados e adotados de acordo com os objetivos
tragados pela empresa, auxiliando o administrador a sistematizar seus procedimentos

para alcancar estes objetivos.
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A forma de aplicagiio dos custos indiretos aos produtos, tem
sido objeto de discussdio por parte de autores de contabilidade de custos. Existem

diversos métodos disponiveis:
e faxa,
® absorgio;
e varigvel,
e ABC.

Os dois primeiros métodos, aplicam o total de custos aos
produtos. O método de custeio variavel, considera incorreto aplicar os custos fixos
aos produtos . O ABC aplica o total de custos, tomando como base as nogdes de

atividade e direcionadores de custos.
1.4- METODO DE CUSTEIO INTEGRAL POR TAXA

O método de custeio integral por taxa ( Overhead Method ),
um dos mais antigos, consiste em um sistema que, através de critérios pré-
estabelecidos, distribui para cada um dos produtos fabricados todos os custos gerados
na empresa, independente de estarem ou ndo caracterizados nestes produtos. Assim,
pela utilizag®o deste método, cada produto, além dos custos diretos que lhes sdo
especificos, vai absorver uma certa parcela dos custos indiretos (fixos e variaveis )

totais da empresa.

Na apropriacio de todos os custos a um determinado produto,
devem ser agregados os custos primarios { material direto + méo-de-obra direta ) e
os gastos gerais de fabricagdio, conforme Figura 1 . 4. Nesse momento surgem,
assim, determinados questionamentos como: Quanto deve ser apropriado? Qual a2
maneira mais justa ou adequada, econdmica e pratica de se apropriar tais gastos ao

custo dos produtos? Que critérios e bases de rateio a ser utilizados?
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CUSTO TOTAL

;

5

Custo de Distribuigiio Administragéo
Manufatura
i
| | i |
Material Direto Mio de Obra Gastos Gerais Despachos Vendas
Direta de Fabricacdo
* Matéria Prima Folha de * Material Ind. * Frete * Salarios * Salarios
* Pecas semi - Pagamento *MOL+ES. * Depreciagéo * Desp. Viagens * Aluguel
acabadas * Aluguel * Gasolina,6leo * Depreciacio * Depreciacao
* Pecas prontas * Depreciagio * Manutengio * Comissdes * Seguros
para montagem * Seguro * Salarios * Seguros * Conmmicagio
* Impostos * Seguros * Desp. Gerais * Desp. Gerais
* Armazenagem * Aluguel * Impostos
Custos Custos de
Primarios Transformacio
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Fonic: Compilado pelo avtor.




De acordo com NETTO (1968), nio hi método isento de
critica, bem como ndo ha método que seja perfeito, Por conseguinte, o objetive
consiste em se determinar a base em face da qual cada unidade receba a sua justa
cota, como carga de gastos gerais de fabricagfo, e este objetive deve ser alcangado

tendo-se em vista um fator comum aos produtos que se fabrica.
Os métodos existentes sdo:
1. TAXA EM FUNCAQ DE MATERIA-PRIMA.

Esta consiste na relacio entre os custos incorridos com a

matéria-prima e os gastos gerais de fabricacfic a apropriar:

* Porcentagem de gastos gerais de fabricaco sobre matérias-

primas.

2. TAXA EM FUNCAQ DE MAO-DE-OBRA DIRETA.

Determina-se, relacionando o valor da mio-de-obra direta +

encargos sociais incorridos com os gastos gerais de fabricagio em certo periodo:

* Porcentagem de gastos gerais de fabricagdo sobre mio-de-
obra direta (a matéria-prima ndo ¢ incluida neste calculo pelo fato de ser imputada

diretamente a0 produio}.

3. TAXA EM FUNCAO DOS CUSTOS PRIMARIOS.

(matéria-prima + mio-de-obra direta )

Consiste no relacionamento dos custos primérios com os gastos

gerais de fabricagdo.
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*  Porcentagem de gastos gerais de fabricagdc sobre custos

Primarios.

4. TAXA EM FUNCAO DAS HORAS DE MAO-DE-OBRA
DIRETA.

Da relag@o dos gastos gerais de fabricagdo com o total de horas
de mBo-de-obra direta trabalhada, obtém-se um valor meédio de custos indiretos para

cada hora trabalhada.

* Porcentagem de gastos gerais de fabricagBo sobre horas de

mao-de-obra direta.

Segundo BACIC E VASCONCELOS (1950), a utihzagdo do
método de taxa horaria exige da empresa a atualizagfio constante de seu custo hora
para acompanhar a evolugio dos pregos, ou seja, esta taxa requer da empresa uma
certa infra-estrutura para calcular os tempos operacionais dos produtos e manter
constantemente atualizado o valor da taxa heraria, Por isso, ndo se deve aplica-la em
empresas pequenas, que ndo possuam as condigdes minimas de acompanhamento.
Para essas, é mais interessante uma taxa percentual ( sobre a matéria-prima, m3o-de-
obra ou custos primarios ), pois garante uma corregdo automatica da carga de custos
indiretos com cada aumento dos pregos dos itens componentes da base de calculo.
Neste sentido a taxa sobre mao-de-obra seria de aphicagio questionavel, dado que

atrela a correg8o automatica da carga dos custos indiretos aos reajustes salariais.

Nota-se que o sistema por taxa tem como principio a base de
calculo escolhida, ou seja, os gastos gerais de fabricagBio estarfio sendo apropriados
em funcéo desta base, portanto € imprescindivel a escolha da melhor taxa de acordo
com o estagio de desenvolvimento da empresa. Para isso deverfio ser consideradas

determinadas caracteristicas de uma boa taxa, tais como:

e facil compreensio,
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facil determinagdo;

e praticidade na utilizagio,

suficientemente ampla { de preferéncia superior a 50% do

total de custos ).

@

relagdio com o fator tempo.

Para a adog@o do método de custeio integral por taxa, algumas
preccupagdes devem ser levadas em conta, com relagio & consisténcia nos valores

para o calculo da taxa:

1. Caéleulo da taxa em funcic dos custos historicos do Glitimo
periodo. Neste caso, o periodo deve ser amplo e representativo da atividade normal
da empresa. Segundo LAWRENCE (1975), o periodo de tempo empregado nas
estimativas deveria ser maior do que um més, preferivelmente um ano, sendo que o
método ndo exige um monitoramento mensal. Entretanto, nfio se deve empregar a
mesma taxa ano apds ano, a menos que todos os fatores variem exatamente nas
mesmas propor¢des, o que seria uma situaco bastante incomum, pois este métode

deve ser considerado em sua utilizagfo no curto prazo.

2. Realizacio de um orcamento para o préximo periodo,
determinando-se a taxa. Neste caso, é necessario definir o futuro nivel normal de
operaclo, considerando a capacidade instalada, a previsfo de demanda, o nivel futuro

de investimentos .

3. Calculo da taxa pelo método da média moével de um certo

namero de meses. Pressupde-se que a taxa esteja constantemente atualizada.

Considero gue a escolha deste sistema deva ser adotado apenas
por empresas que ndo tenham uma razoavel estrutura administrativa, onde se percebe
o baixo nivel do desenvolvimento cultural de seus participantes. Porém, a sua adogio

ndo deve ser considerada como um objetivo alcangado, seja qual for a taxa escolhida,

22



visto que a empresa deve procurar constantemente o aprimoramento, lembrando que
a taxa em fungfio das horas operacionais € a melhor a ser adotada, porque permite
exatidio maior, dado que elimina o problema de aplicagiio dos custos indiretos em
fungiio da matéria-prima e o valor dos salérios, garantindo total relagio com o fator

tempo.
1.5-METODO DE CUSTEIO VARIAVEL

Para determinar os custos de produgéo incidentes sobre os
diferentes produtos, nos diferentes processos de produgiio, o método de custeio
variavel reconhece em sua concepcdo classica somente a aplicacdo dos custos
variaveis { matérias-primas, méo-de-obra direta com encargos sociais e custos

indiretos variaveis, a cada produto).

Os custos fixos de produgdo serfio considerados como custos
do periodo e ndo como custos dos produtos, ou seia, despesas no periodo, aqueles
que ndo se incorporam a0 produto como custo de produgdo. Estes custos fixos sdo

comuns em cada processo de produciio e responde por toda a estrutura da empresa.

NASCIMENTO (1980) definiu: “ O custeic variavel leva em
conta, para fins de valoragdo da producdo e dos estoques finais do periodo, apenas os
custos variaveis de producfio, quais sejam: o material direto, a mio-de-obra direta e

0s custos indiretos de fabricagfo varidveis ™.

O ponto de vista dos defensores do custeio vanavel encontra
sustentacdo na analise dos custos em cada processo de produgio, o que faz com que

surja a seguinte classificacfio dos custos:

e Os custos ligados direta e indiretamente & produgio e que
variam em fungdo dos volumes de producgfo sfo, portanto, 0s custos variaveis de

produgio, conforme Figura 1. 8.

e s custos comuns aos produtos, nos processos de produgo,

¢ que ndo se alteram com os diferentes volumes de produgido sfio os custos fixos.
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Esses nfio serdo incorporados ao custo do produto para fins de avaliag8o de estoques
e do custo dos produtos vendidos, ou seja, so excluidos do valor da producio em
andamento e dos estoques de produtos acabados e recebem a denominacgio de custos

do periode.

e As despesas variaveis de venda ocorrem independentemente
dos custos de produgio, pertencentes, portanto, as vendas dos produtos, € mais
propriamente ao prego de venda, como. comissdes sobre vendas, impostos sobre
vendas, despesas gerais (excluindo os salarios e encargos sociais, depreciagdo e
outros gastos fixos ) comerciais, que apresentam um grau de correlagdo muito forte

com as vendas.

NATUREZA DO
CUSTO

( NoPERiODO ) POR UNIDADE

FIXO

F1XO

FIGURA 1.5- COMPOSICAO DOS CUSTOS FIX0S E VARIAVEIS
Fonte: Compilado pelo autor,
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Essas despesas variaveis de vendas sfio somadas aos custos

variaveis de producio e estarfio contidas na analise de rentabilidade dos produtos.

A rentabilidade dos produtos da-se pela comparagio entre as

receitas provenientes das vendas com a soma dos custos varigveis de produgio.

A diferenca entre as receitas totais e as despesas varidveis totais
representa um beneficio proprio do produto - Margem de Contribui¢do - que pode

ser representado COmoO 5¢ €U |

onde; TR - TV = MC
YR = Total das Receitas referentes ao volume vendido
»V = Total de custos variaveis de producio e vendas

MC = Margem de contribuigdo do produto

O fundamental na demonstracdo acima € que a rentabilidade do
produto sera expressa em termos de margem de contribuicio. Essa representa mais
exatamente, sob o aspecto econdmico, © que se ganha ao produzir e vender um
determinado produto, ou, em outras palavras, exprime a potencialidade de cada
preduto, mostrando come cada um contribui para, primeiramente, amortizar 0s gastos

fixos e, depois, formar o lucro propriamente dito.

Os custos fixos de apropriaco indireta devem ser cobertos com
a margem ou lucro bruto, representada pela diferenga entre o prego de venda € o
custo varidvel, conforme Figura 1 . 6, assim, a cobertura total dos custos fixos fica
dependente das quantidades vendidas de cada produto e da quota de custos fixos

atribuida a cada um por unidade. Entdo teremos:
MC=[Pv - C, 1xVV onde

Pv = prego de venda
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C, = custo vandvel unitario de produgdo e vendas

\AY volume vendido.

A margem de contribuigio subsidia a administracio com
informagdes que ajudam a determinar quais os produtos mais rentdveis, ou seia,
aqueles que t€m maior margem de contribuicio, incentivando a sua produgio, isso
desde que nfo haja limitagdo de capacidade nem de mercado. Ao decidir-se pela
alternativa de produgdo que proporciona melhor resultado pelo fator limitante, este
método torna-se conhecido como custeio incremental, visto que atende o curto prazo.

Em um prazo mais longo e com o aumento de produgdo, os custos fixos diluem-se.

Este método de custeio ndo segue os principios contabeis do
regime de Competéncia e Confrontagfio, por isso nfo é reconhecido para efeitos
legais. No entanto, € de grande auxilio na tomada de decisdes, sendo bastante usado

para fins gerenciais.

Considero este método uma importante ferramenta para tomada
de decisdes de curto prazo, ndo sendo aconselhdvel seu emprego em decisGes de
longo prazo, pois, dependendo da situagio, uma informacio incorreta pode ser pior
que nenhuma informagdo. Como muitas decisdes a serem tomadas em uma empresa
apresentam conseqiiéncias no longo prazo, ¢ natural que seja desejavel a um sistema
de custos a identificagiio destas conseqiiéncias. Recomendo a utilizagdo deste método

aliado a outro método que atenda o longo prazo.
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Figura 1.6 - SISTEMAS DE APROPRIACAO DE CUSTOS
Fonte; Compilado pelo antor.
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1.6 - METODO DE CUSTEIO POR ABSORCAO

A apropriacio dos custos aos produtos € simples em empresas
com um tUnico produto. Porém, a grande maioria das empresas fabrica mais de um
produto e, nesta situagio, a alocagdo dos custos fixos aos produtos carece de maiores

consideracGes, necessitando de técnicas e métodos mais sofisticados.

O método de custeio por absorgio ou integral, também
conhecido como pleno ou total, que € uma derivagdio do métode de custeio RKW
{ Reichskuratorium fiir Wirtschafilichkeit ), de origem alemd, objetiva a apropriagio
de custos totais de producZo aos varios produtos. Dizendo de outra forma, os
investimentos aplicados so conseqientemente altos devido a complexidade dos
processos produtives, ou & diversidade de produtos, ou, ainda, ac tamanho da
empresa segundo seu volume de produglo, o que exige um nivel mais apurado de
detalhamento no controle de suas operagSes, ndo sendo possivel utilizar métodos
simplistas que dificilmente conseguem detectar determinados desvios na aplicagdo dos

investimentos.

O método de custeio por absorgdo consiste em apropriar aos
produtos os custos totais de producfio, quer sejam diretos ou indiretos, fixos ou

variaveis em fungfo do volume de producio, conforme Figura 1. 7.
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ATIVO PASSIVO

- Material Direto Almoxarifado de Materiais
B - Mio de Obra Direta Processo de Fabricagéo
(;.Mw - Gastos de Fabricagio Produtos Acabados
E
b 1 Prep. M. Prima
I Conformagéo
Apropriagéo
dos Custos 2 Queima
Classificagio
Fabricacio C: 3 ——
Vendas My M3
Administragio (:,x’ w4
1. Almoxarifado 2. Fabricagio 3. Vendas 4. Administrago

FIGURA - 1.7 - ACUMULACAO DOS CUSTOS TOTAIS PARA INDUSTRIA CERAMICA.

29

Demonst. de Resultados

Receitas

.~ Custo Prod. Vendidos

Lucre Bruto

* Despesas de Vendas
* Despesas Administrativas

Despesas de Engenharia

Lucro Operacional

Receitas Nao Operacionais
Despesas Nio Operacionais

Lucro antes do Imp. de Renda
Imposto de Renda

Luero Liguido

Fonte: Compilado pelo autor



Os custos diretos ( maténia-prima e mio-de-obra + encargos
sociais) podem ser apropriados aos produtos em processo e produtos acabados de
forma bastante simples, pois s@o elementos que podem ser identificados com o
propric produto. O mesme ndo ocotre com ¢ terceiro elemento - o gasto geral de
fabricacdo - devido a sua complexidade na apropriagdo aos produtos. Por ser de
natureza indireta, ele constitui o total agregado de todos os custos e despesas de
fabricacfio, incluindo todas as despesas de manufatura, que nfio podem ser
consideradas como diretamente relacionadas aos produtos ou servigos em processo de

produgio, conforme Figura 1. 8.

A classificaciio e disting3c entre custos diretos e indiretos para
fins de custeio dos produtos € importante, sempre que mais de um produto seja
fabricado pela empresa, 0 que ocorre na maioria das empresas modernas, que, além de

multiplos produtos, também se subdividem em departamentos, secdes, etc.

As razdes de se considerar parte dos custos de fabricagiio como
um elemento indireto do custo € devido a heterogeneidade dos itens que o0 compdem.
A natureza dos gastos de fabricagio torna impossivel a sua alocagdo direta ao

produto ou servigo que esteja sendo produzido.

Os gastos gerais de fabricacio diferem dos custos com material
¢ da mAo-de-obra direta. Aqueles s@io fixos e indiretos em sua grande maioria, ¢ em
geral nfo podem ser identificados diretamente com produtos ou departamentos,
quando a produgdo ¢ diversificada. A apropriag@o destes custos faz-se por meio de
calculos de rateios, tantos quantos forem os fatores de rateio adotados e o interesse
em obter mator ou menor precisfo de calculo, uma vez que as bases de rateio devem
indicar, com a possivel precisfio, a relagio de proporcionalidade existente entre o

custo a ratear € os produtos ou departamentos.
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FIGURA 1.8 - AI‘RGPRIACAG DOS CUSTOS DIRETOS £ INDIRETOS
Fonte: Compilado pelo autor.
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Segundo ELISEU MARTINS (1992), departamentc € a
unidade minima administrativa para a Contabilidade de Custos, representada por
homens ¢ maquinas { na maioria dos casos ) desenvolvendo atividades homogéneas.
Na maionia das vezes um departamento é um centro de custos, ou seja, nele sdo
acumulados os custos indiretos para posterior alocagio aos produtos { Departamento
de Producfc } ou a outros departamentos (Departamentos de Servigo ). Em outras
situagdes podem existir diversos Centros de Custos dentro de um mesmo

Departamento.

A departamentalizag8o dos gastos gerais de fabricagfio permite
um controle mais detalhado dos custos de fabricacio e também uma determinagio
mais precisa do custo dos servigos e produtos. Apos a departamentalizagdo, os gastos
gerais de fabricacdo identificados s#o apropriados em uma primeira alocagio aos
respectivos departamentos de servigo e produgfo, em um mapa de alocaglo de

custos denominado mapa de rateio,

Os gastos gerais de fabricagio podem relacionar-se com o todo

da fébrica, com departamentos de servigos, ou com departamentos de produggo.

Uma segunda alocagiio ¢ necessaria apoOs identificados os
custos nos seus departamentos respectivos, isso porque os departamentos de servigo
ndo estdo envolvidos diretamente na transformacfio do produto. Dessa forma, os
gastos gerais de fabricacfio apropriados aos departamentos de servigo precisam ser

redistribuidos aos departamentos produtivos.

E entdio efetuada a segunda apropriagio de todos os custos dos
departamentos de servigo aos departamentos produtivos, através de critérios de
rateio, distribuidos em propor¢do aos servigos prestados, onde os departamentos de
produgdo absorverdo todos os custos dos departamentos de servigos, os quais ficaric

zerados, 56 recebendo novos custos no proximo periodo.

O total de gastos gerais de fabricagio do pericdo, que agora

estdo alocados somente aos departamentos produtivos, deverfio ser apropriados aos
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respectivos produtos que foram fabricados por esses departamentos. Esta alocagdo
sera processada também via bases de rateio, que normalmente sfo utilizadas ao nivel
de atividade da empresa (horas-méaquinas ou horas-homem ), apropriando assim aos
produtos todos os gastos gerais de fabricac8o, que se somarfc aos custos diretos 4
alocados, resultando no custo unitario total de fabricagfio do produto, conforme

Figura1.9.

Considero o método de custeio por absorgio abrangente ao
ponto de considerar como apropridveis todas as despesas operacionais, podendo dizer
que a aplicagdo do método de custeio por absorgfo acarreta um complemento do

método de custeio varidve} .

Quando se adiciona as despesas variaveis da fabricacfo,
apropriadas ao custo de produgfio, as demais despesas fixas de fabricagio, obtém-se o

custo fabril por absorgéo.

Quando se adiciona ao custo fabril por absor¢io as demais

despesas da empresa, obtém-se o custo total por absorgdo.

O custeio por absorcfio subsidia as decisGes de médio e longo
prazo de uma empresa, devendo ser utilizado para orientar o processo de formagio de
seus pregos de venda e a identificacdo das fontes de ineficiéncia que a mesma possa

apresentar.
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FIGURA 1.9 - RATEIO DE CUSTOS
Fonte: Compilado pelo autor.
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1.7-METODO DE CUSTEIO POR ATIVIDADE -A B C,

O método de Custeio por Atividade ABC ( Activity Based
Costing } tem como fundamento a determinagio dos custos por atividade, isto &,
procura atribuir a0s produtos individuais a parcela de custos indiretos consumida por
cada um deles, além obviamente dos custos diretos que incidem em cada produto,
tendo como referéncia as atividades. Quer os recursos consumidos sejam acumulados
em atividades de lotes {ordem de producdo), ou em atividades de suporte dos
produtos, ou em atividades de suporte das facilidades, o ABC utiliza-se de bases de
distribuigBo que procuram refletir o volume de custos e despesas, recursos esses que

incidem em cada produto, vide Figura 1. 10,

| Custos Indiretos

| Atividade 1 || || Atividade2 || || Atividade3 || |l Atvidade 4

' {1 testes-padrio méo-de-obra || || embalagens

FIGURA 1.10 VISAD DE CUSTEIO DO PRODUTO COM BASE EM
ATIVIDADES. Fonte: CHING,{( 1995) .



Segundo SHANK E GOVINDARAJAN (1995), cada
componente dos gastos gerais ¢ causado por alguma atividade. Cada produto deve ser

carregado com uma parcela do componente que cada atividade provoca.

Alguns recursos incidem em cada lote de producfo e, portanto,
independem do volume produzido. Outros recursos incidem diretamente na
elaboracio de cada produto e, assim, independem dos lotes produzidos e dos volumes
de cada lote. Outros recursos ainda sdo computados no periodo e referem-se as

despesas de operacdo da planta instalada.

As atividades que, fregilentemente, ocorrem nos diversos lotes

de produgdo sdo:
e movimentagOes de materiais,
¢ pedidos de compra;
e set-ups,
* inspecio.

Ja entre as atividades que incidem no suporte dos produtos,

podem ser relacionadas:
e processo de engenharia;

¢ especificacles de produtos;

]

alteragdes de engenharia;

acréscimo de produto.

E entre as atividades que ocorrem como suporte de facilidades

estdio incluidas: o gerenciamento da fabrica; manutengfio dos prédios; segurancga.
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O custeio ABC considera que as atividades geram 0s custos e,
através do controle dessas atividades, a empresa podera gerenciar os custos de
produgfo. Portanto, a partir do momento em que se identificam as atividades e 05
seus direcionadores de custos, torna-se possivel identificar o seu comportamento,
dentro de sua mais ampla classificagiio, como 0s custos indiretos em suas respectivas

atividades, e 0s custos que, em seu conteudo, acrescentam ou ndo valores ao produto.

Segundo NAKAGAWA (1995), direcionadores de custos (cos?
driver ) sdo transagbes que determinam a quantidade de trabalho ( ndo a duragdo ) e,
através dela, o custe de uma atividade. Defimdo de outra maneira, € um evento ou
fator causal que influencia o nivel e o desempenho de atividades e o consumo
resultante de recursos, representados em termos de nimero de ocorréncias da
atividade por perfodo. Exemplos. nimero de setups, nimero de ordens emitidas,
namero de clientes, nimero de partes e componentes, distdncia percorrida, nimero de

produtos embalados etc.

Basicamente, todo fator que altera o custo de uma atividade €

um cost driver. Ele é usado no ABC para caracterizar duas situagdes:

a. Mecanismo para rastrear e indicar os recursos consumidos

pelas atividades, caso em que ¢ chamado de cosf driver de recursos;

b. Mecanismo para rastrear e indicar as atividades necessarias
para a fabricacio de produtos ou atender os clientes, caso em que € chamado de cosf

driver de atividades.

Portanto, para a apropriagdo dos custos das atividades aos
produtos, utiliza-se o conceito de direcionadores, a fim de encontrar os fatores que
originam os custos de cada atividade, para, desta maneira, aloca-los aos produtos,

considerande o consumo das atividades por eles, conforme Figura 1. 11.
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FIGURA - 1. 11 - MODELO CONCEITUAL DO SISTEMA ABC

Fonte: NAKAGAWA { 1995,
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O método de custeio por atividade tem como base conceitual o
entendimento de que as atividades consomem recursos associados aos produtos e os

produtos, por sua vez, consomem atividades.

A grande diferenga do método encontra-se na alocagdo dos

custos indiretos fixos, os quais se mostram cada vez mais relevantes nos dias de hoje.

A idéia € dirigir a atengfio da geréncia as atividades
responsdveis pelos custos, possibilitando melhor visualizagdo dos impactos causados
pelas decisdes tomadas e um methor controle dos custos fixos, sendo um meétodo de
apoio a decisdes de longo prazo, pois considera-se que a atuagdo sobre as atividades

provocara modificagdes nos custos fixos.

Dois dos principais divulgadores desse método ( Cooper &
Kaplan, 1988 ) mostram que muitos custos ndo variam com o volume de produtos

fabricados, mas sim com o numero de itens utilizados ¢ suas complexidades.

O volume de produglic pode manter-se constante, mas com a
variagio do mix produtivo muitos custos, considerados fixos, alteram-se
significativamente. Essa técnica de custeio se propde a acompanhar, e ndo a alocar, a
utilizacio de recursos aos produtos ou servigos. Dentro dessa conceituag@o, procura-
se estabelecer uma relagfio direta entre os recursos e produtos ou servigos que

também determina uma identificac@io de causa / efeito bastante transparente.

Portanto, o método procura tratar todos os custos como se
fossem custos diretos, até pelo entendimento de que todos os custos s3o
indispenséveis a4 produgic de um determinado produto. Caso contrario, nfio se
justificaria a existéncia de determinados custos, que somente onerariam os fatores de

produgio.

O método distribui os custos acs produtos em duas etapas. Os
recursos utilizados, representados por elementos de custes ( categorias de recursos ),

precisam ser distribuidos entre os diversos centros de custos e subseqiientemente aos
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produtos. Segundo OSTRENGA ( 1993 ), a primeira fase denomina-se custeio de
processo baseado em atividades e a segunda fase de custeio de produtos baseado em
atividades, usando a expressio “ custeio baseado em atividades”, quando refere-se

de forma genérica a este processo.

Para implantar o sistema, inicialmente delimita-se a analise
{ escopo ), ou seja, a sua abrangéncia devido a hmita¢iio de recursos para nfo
inviabilizar o projeto, que deverd estar de acorde com os objetivos estratégicos da

empresa.

Um treinamento e conscientizag8o do pessoal envolvido faz-se
necessario, uma vez que serfio definidos os objetivos estratégicos da empresa, os

quais irdio nortear a direcfio a ser seguida nos proximos anos.

Ao formular-se um mapa descritivo de todas as atividades
genéricas de cada departamento, que devera conter todas as informagdes necessarias
para a padronizagiic dos conceitos, assegura-se um entendimento consistente das

atividades e um resumo final do mapa de atividades da empresa.

Com o resumo final da atividade, faz -se um levantamento dos

gastos envolvidos por item para poder custear cada atividade.

Para se chegar ao custo de cada atividade, os gastos sdo
rastreados’ para as atividades, ¢ que permite entender a estrutura de custo e
determinar se existem outras atividades alternativas melhores. O custo unitario por
medida de saida € calculado e usado para direcionar as atividades para diversos fins,
que ndo somente produtos, como também cliente, setor de mercado, canal de

distribui¢do, infra-estrutura ou fornecedor, que s3o os consumidores de custo.

! Segundo CHING (op cit. 1995), freqiicntemente, diz-se que em custeio baseado em atividades existe
rastreamento ¢ nfo alocagdo como no custeio tradicional, porgue num rastreamento podem-se
identificar todos os custos do produto desde sua origem. E nfo ocorrendo, como no cusleio
tradicional, que os custos indirctos sfo alocados aos produtos através de critérios de alocagio
subjetivos ¢ improprios,
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Consumidores de custo também s#io definidos como
provocadores da atividade, eles wutilizam a atividade para produzir.
Conseqiientemente, os custos daqueles devem ser direcionados aos produtos

fabricados.

Os custos das atividades devem entdo ser classificados,
considerando a agregacio de valor. Podem ocorrer atividades escolhidas que ndo
agregam valor, as quais deverdc ser eliminadas. As atividades que agregam valor
deverfio perseguir a busca de eficiéncia. As atividades secundarias de apoio para as
principais atividades devem ser trabalhadas no sentido de sua redugio para diminuir a

burocracia.

Segundo CHING (1995), para a sua identificacdo algumas

perguntas devem ser feitas, como:

e Esta atividade poderia ser eliminada, se alguma atividade

anterior fosse feita de forma diferente ou correta ?
» Existe tecnologia para eliminar esta atividade 7

e Pode-se eliminar esta atividade sem afetar o produto ou

servigo para o cliente 7

e Esta atividade foi requerida por um cliente externo e ele

pagara porela ?

A aplicaciio do método de custeio ABC permite visualizar
como a empresa emprega tempo € recursos para atingir determinados objetivos,
ficando explicitas as atividades que agregam e as que nfo agregam valor aos

produtos, conforme Figura 1.12 .
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Fonte: CHING ( 1995 ).
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O custeio ABC apura custos médios de longo prazo, ndo
devendo ser considerados como custos para curto prazo, e muito menos que variam
com o volume de produgio. E uma ferramenta que identifica o ganho realizado por
cada produto e possibilita a visio de como os recursos estdo sendo utilizados.

Considero que, para a implementacio do método de custeio
ABC, a empresa necessite de uma visdo abrangente, na qual ela sea vista e
compreendida em seu todo operacional, havendo a necessidade maior de se trabalhar
aos moldes da gestdo participativa em que todas as pessoas, que operam direta ou
indiretamente junto ao processo produtive, sejam envolvidas neste sistema de
gerenciamento de custos. Haja visto a importdncia de se priorizar a identificago ¢
elaboracio conceitual das bases concretas para a segmentagio dos direcionadores de
custos, principalmente, em linhas diversificadas da produgfio, o que torna uma grande

barreira para nossas empresas.

Com o objetivo de facilitar a visualizacio de algumas diferencas
entres os meétodos estudados, e tendo a compreensfo da impossibilidade de expressar

tudo o que representa teoricamente cada método, ver tabela abaixo:

Tabela 1. 1 - PRINCIPAIS DIFERENCAS ENTRE OS METODOS DE

CUSTEIO
POR TAXA VARIAVEL ABSORCAO ABC
Foco curto|e Foco curtc |+ Foco longo|e Foco longo
prazo, prazo, prazo; prazo,
Nio reflete oje Nio reflete o|e Reflete o pro-{e Reflete o pro-
processc PIOCesso, CEesso, Cess0;
Custo Total{e Custo fixo|e Custo Fixc|e Custo Fixo apro-
apropriado  as| considerado do| apropriado  as| priado as ativi-
unidades, periodo, unidades (rateio),|  dades;
Nio exige mo-|e Exige monitora-|e Exige monito-je Nio exige moni-
nitoramento mento mensal; ramento mensal; toramento
mensal, mensal;
Atribui custos Atribui  custos|e Atribui  custos|e Afribut  custos
indiretos as indiretos ao| indiretos ao vo-{ indiretos as ativi-
unidades; periodo; lume produzido, dades;
Nio aceito peloje N#o aceito peloje Aceito pelo|e N3o aceito pelo
fisco. fisco. fisco. fisco.
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1.8-ESTRUTURA DE CUSTO DA NAO-QUALIDADE

Q setor cerimico, como parte de uma cadeia produtiva, deve
estar atento 4 questio da gualidade, portanto nfio se deve utilizar meios que, em sua

produgo, possam colocar em divida a tradic@io da empresa,

Quando determinado ceramista, para atender a novos pedidos
ou para manter a qualquer custo seu faturamento, incorre em determinados erros de
gualidade, como produzir com a temperatura de queima nfo ideal com o padrio de
qualidade do produto, provocando assim um aumento de producBo, nesse momento,
embora consiga aumentar sua liquidez, este ato estd necessariamente reduzindo seu
periodo de permanéncia no mercado, que € muito competitivo. Se isso nfo bastasse
provocs a poluig8o no mercado, subjugando todo o setor do gual participa ao estigma
de ndo fidehdade ao cliente, porque seu produto ndo tem uma constncia de
qualidade.

Segundoc o Cédigo de Defesa do Consumidor, a
responsabilidade por produtos em desacordo € do fabricante, do produtor, do
construtor, do importador ou até do comerciante. Todos podem responder pelo
defeito, pois todas as pessoas desta cadeia sio co-responsaveis pela qualidade ou falta

de qualidade dos produtos,

A qualidade consiste nas caracteristicas do produtc que vio ao
encontro das necessidades dos clientes e, dessa forma, proporcionam 2 satisfagiio em

relagdo 2o produto.

Devido 3 forte concorréncia, o cliente € o mercado devem ser
supridos eficientemente. As empresas que quiserem sobreviver deverdo adotar um
novo enfoque para a qualidade, porque a qualidade de um produto ndo € determinada

pela empresa e sim pelo consumidor, sendo necessario:

s 3 diferenciagfo de seus produtos e servigos;



e controle de custos, através da redugBo de refugos,

retrabathos, ete;
e gceleragio e diversificaciio na infroducgdc de novos produtos,

e administragfo participativa em um processo continuo de
melhoria da qualidade e produtividade, em que todos estéo
envolvidos, procurando alocar esforgos para eliminar os
problemas da qualidade em suas fontes, em vez de detecta-

los e corrigi-los depois.

Para conseguir um alto grau de satisfagfio de seus clientes, a
empresa deve adotar uma visio ntegrada da qualidade em todos os passos do

processo e em todos os seus departamentos.

Ela deve ser um conjunte coordenado de recursos ( insumos,
equipamentos, procedimentos e recursos humanos ), para poder obter resultados
compensadores em termos de niveis qualitativos e, ainda assim, realizar seu potencial
de lucro, apresentando coeficientes positivos. A empresa tem de enfatizar um controle
¢ acompanhamento constantes em suas operagdes globais ao invés de apenas uma
funcdo. Acompanhar passo a passo cada item, etapa, ¢ todas atividades no processo
empresarial. Ter certa consciéncia do impacto da qualidade sobre a satisfagio do

cliente & o fituro dos negdcios.

A analise do custo da qualidade agrega todos os custos que a
empresa incorre 2o fazer as coisas erradas, em desacordo com as especificagbes. Os
custos da mé qualidade s8o o conjunto dos custos incorridos por muitos

departamentos dentro da empresa para encontrar ¢ cornigir o trabatho defeituosc.

O objetivo basico da estrutura de custos da nfo-qualidade €
identificar, organizar ¢ apreseniar os custos da gqualidade, que servirio como
ferramenta para a melhoria da qualidade e produtividade e, consegiientemente, da

reduciio de custos. Nio deve ser confundido com mais um método de custeio { como



os anteriores estudados), mas sim como uma nova postura da empresa em detectar os
defeitos que j4 ocorriam no passado € que agora passam a ser identificados ¢

mensurados. A sua utilizac8o envolve:

e Investigar as atividades preventivas necessérias, de forma s promover

melhorias,
¢ Atacar diretamente os custos de falhas, procurando reducio para zero;

e Reduzir cusios de controle.

A andlise dos dados e tendéncias dos custos da qualidade
possibilita avaliar o custo relativo do investimento em prevencio versus potencial de

reducdo dos custos de falhas { internas e externas }.

Segundo JURAN E GRYNA, (1970), mutas companhias

resumem estes custos em quatro grandes categorias:

¢ Custos de Prevengio - Custos envolvidos em agdes
destinadas 2 evitar ou minimizar as possibilidades de ocorréncia de ndo conformidade
{ ex: projeto, planejamento, treinamento e desenvolvimento de empregados, circulos
de qualidade, manutengio preventiva e o custo de gerenciamento das relagBes com o

fornecedor para a melhoria da qualidade dos insumos recebidos ),

e Custo de Avaliagio - Custos envolvidos nas venficagles de
conformidade. Em outras palavras, custos associados 4 inspeg8o para garantir que as

exigéncias do cliente sejam atendidas. ( ex: inspecdes, ensaios, conferéngias, etc ),

s Custos de Falhas Internas - Custos incorridos para corrigir 2
producio defertuosa, antes que ela chegue ao cliente. ( ex: refugo, retrabalho, reparo,

reprojeto, paralisaggo devido a defeitos, perdas de material, etc );
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e Custos de Falhas Externas - Custos associados & entrega de
produtos com defeito ao cliente { ex: ajustes de garantia, investigagfio de defeitos,

devolugbes, cancelamentos, eic ).

Essas categorias deverfio ser tomadas como parfmetro para a

implantagdo de uma estrutura de controle da nfo-qualidade.

1.9, MOTIVOS DA NAQ ADOCAO DE OUTROS METODOS

Uma empresa  adguire recursos, humanos e/ou materiais, € 08
utiliza ao longo de todo o ciclo de suas atividades { compra, inspecio, produgfio,
comercializagio, administragio, etc.). A recuperagdo do custo da utilizagZo destes

recursos € efetuada com a venda dos produtios ou servicos.

A formulagZo do prego de venda unitario dos vérios produtos
fabricados, de forma a recuperar 0s custos unitarios e a obter determinads margem de
lucro, tem como uma das referéncias os cusios, dependendo também da constelago
de forcas competitivas existentes em cada setor de atividade econdmica, da insergdo
de cada empresa no setor ( posi¢do e estratégia competitiva individual) e de varidveis

do ambiente econdmico.

A determinacio dos custos unitarios, para recuperar na medida
exata o total de custos orcados de um certo periodo, dado um nivel estimado da
utilizagdo da capacidade produtiva, € informagfo importante na definicio da politica

de pregos da empresa.

Conforme relatc anterior, existem diversos métodos que
possibilitam a determinag@o dos custos unitérios. Como em todos os casos, trata-se
de alocar custos indiretos aos produtos ( fixos e varidveis ), além dos diretos: cada
método informard  valores diferentes de ocustos unitérios, em fungio da
* arbitrariedade ” na aloca¢8o aos produtos dos custos fixos { caso os varidveis sejam

univocamente determinados).
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A escotha de um determinado método de custeio ird depender
de muitas varidveis como, por exemplo: nivel de desenvolvimento tecnologico, porte
da empresa, mix de produtos fabricados e sua complexidade, grau de informacSes

desejadas, etc., decisdo que pode influenciar na acuréria dos resultados obtidos.

A utilizagic de um método de taxa em fungio de uma
determinada base { como 2 multiplicagfio do custo unitario da matéria-prima, mais o
valor da m#o-de-obra por um fator fixo ) pode levar a informagdes erradas e

¢nganosas quanto ao custo unitario de cada produto.

InformagGes deste tipo podem perturbar o relacionamento entre
empresa compradora e vendedora. Muitas vezes a firma vendedora pode ganhar o
fornecimento de um dado item, baseando-se em informagles incorretas, e ser
obrigada a renegociar o valor ou suspender o fornecimento ao perceber o prejuizo
durante o andamento do pedido. A firma compradora vé-se, assim, afetada em sua
politica de fornecimento, com impacto negativo em seus custos ¢ sua estratégia de

precos.

Utilizando-se o método da taxa em fungfio das horas de mo-
de-obra direta, que permite exatiddo maior do que a taxa em funglo da mio-de-obra
direta, ou em fungdo da matéria prima, ou ainda em fung@io dos custos primarios,
mesmo gue este método garanta total relag@o com o fator tempo, a2 sua utilizagfio nio
garante exatiddo de calculo, se o produto € processado em diferentes setores da
empresa (preparagfio de matéria-prima, atomizagio, queima, etc.). Como cada um
destes setores tem um custo operacional diferente, nfic faz sentido atribuir-lhes a

mesma carga horéria de custos indiretos.

Neste caso, € necessario departamentalizar a empresa e calcular
uma faxa por centro de custos. Em relagiio ac processamento, onde existe
predomindncia da maguina que transforma integralmente o produto, resta ao homem

s6 atuar em atividades de apoio.

48



Como este tipo de método nfo fornece subsidios para melhoria
e racionalidade do processo, a empresa fica totalmente 2 mercé das inconsténcias do
dia-a-dia, sem possuir bases consistentes para tomada de decisfio. Este método

mostra-se superficial no tocante ao acompanhamentio do processo produtivo.

A partir desta ponderagfio, pode-se argumentar que a solucgio
mais adequada seria a utilizaco do custeio varidvel. Trata-se de um Otimo ferramental
analitico para tomada de decisbes de curto prazo e deriva do modelo microecondmico
tradicional, que supde ajustes instantineos, auséncia de tempo e decisdes que visam a

maximizar o kicro no curto prazo ¢ o conhecimento perfeito dos custos.

Nio ¢ possivel aplicar o custeio varifvel em situagdes que
diferem significativamente das suposi¢des do modelo do qual derivou. No caso em
auestfo, existe desconhecimento ( na methor das situacBes parciais ), da empresa

formadora de prego, de qual seria ¢ preco ideal de mercado.

Por outro lado, o horizonte da decisdo € de longo prazo, ambas
as partes -compradoras ¢ vendedoras- estdo interessadas na manutencio de uma
relagdo de longo prazo. Neste aspecto, a recuperacdo do total de custos { fixos e
vandvels ), por parte da empresa vendedora, ¢ condicfo necessaria a sobrevivéncia e a

manutengio do relacionamento entre as partes.

Muitas decisGes significativamente estratégicas de uma
empresa, fais como a criagio ou desativacfio de um produto ou linha de produtos, tém
conseqii€ncias no longo prazo. Desta forma, nfio poderiam receber por subsidio

informacBes obtidas com base em um modelo de curio prazo.

Outra limitaciio deste método € a eleicBo de uma Umica varidvel
relacionada ao comportamento dos custos { o volume de produciio ), guando, na
realidade, existem custos que sfio determinados por outros fatores, de acordo com o

rau de complexidade da produgio da empresa.
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Determinados produtos podem necessitar de um apoio maior
dos departamentos de controle da produgfio, ou controle de qualidade, etc. .o que
acarretara um maior custo fixo destes produtos, e isto ndo € levado em conta neste
método, fazendo com que o mesmo seja alheio as diversas situagdes que normalmente

ocorrem no processo produtivo.

QOutra alternativa seria a utilizacio do método de custeio ABC
que, para ser implantado, leva necessariamente a uma revisio das atividades e dos
esforgos no sentido de reduzir as atividades que nfo geram valor aos olhos dos

clientes infernos e externns.

A metodologia do ABC produz boans resultados em grandes
empresas, com estrufuras organizacionais pesadas, nas quais a maior parte das
decisBes foram tomadas no passado para resolver problemas setoriais, focalizando
basicamente o problema local, sem ter sido considerado na anslise do problema a

totalidade da empresa.

Esta situagio ndo € t4o comum em empresas com organizacio
familiar, médias e pequenas. O dono ( ou gerentes ) consegue geralmente “ enxergar ”
a empresa globalmente, percebendo o impacto de decisdes locais na empresa como
um todo, tal € o caso das empresas pesquisadas em que, sendo de natureza familiar, as

decisBes sfo centralizadas no proprietério.

Outro fator a se considerar também ¢é que este método necessita
de uma determinada integracfo entre todos os componentes da organizagio ¢ um
nivel de especializacio de todos, desde a alta administragfio até o pessoal do chiio de
fabrica, o que € um fator intbidor devido ao atual nivel educacional nas empresas

cerimicas pesquisadas.
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Concluindo, pretendi nesse capitulo expdr as principais
caracteristicas dos diversos métodos de custeio, visto que a escolha de um
determinado método deve considerar a necessidade administrativa da informacio.
Algumas empresas adotam métodos de custeio em fungfio de problemas relativos a
controle; outiras em fungfo de decisGes rapidas na substituigdo do mix de produtos ou
reformulac8io rapida de politicas de precos. Logo, para cada uma delas, havera um
método com caracteristicas diferentes, sendo necessarioc um modelo proprio de
acordo com o objetivo esperado. Cada método privilegia um determinado aspecto e,
muitas vezes, empresas adotam determinados métodos importados de outras
empresas, sem considerar as suas proprias caracteristicas, ndo conseguindo, assim,
obter os resultados esperados. Outras investem altas cifras e nfio conseguem o retorno
esperado devido a opgio escolhida. Qutras ainda evitam ao maximo investir, porque
ndo consideram importantes ou ndo conhecem as implicagbes de ndo adotarem

modelos de custeio em seus negocios.

Nos capitulos seguintes, através da caracterizagfio do ambiente
pesquisado, irei propor um modelo que melhor se adapte as condigbes do setor
pesquisado. Cada vez mais os gestores das empresas estdo convencidos, ou deveriam
estar, de que € fundamental mudar as atitudes de seu gerenciamento e as atitudes do
trabalhador em relacfio a qualidade. Entfo, implantar somente o método de custeio
nio é o suficiente. Deve-se observar, também, a estrutura da qualidade. Método de
custeio e estrutura da qualidade sfio procedimentos complementares. Adotar um
método que nio reflita etapas do processo, é executar trabalhos em duplicidade. Nio
ter preocupagdo com a qualidade, € reduzir o tempo de vida da empresa. Nao ter

mensuracgo de seus custos, é navegar sem bissola,
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CAPITULO O

A INDUSTRIA CONSUMIDORA DE BENS MINERAIS:

CERAMICA DE REVESTIMENTO

2.1- ANTECEDENTES DOS PRODUTOS CERAMICOS

Ha 4000 a.C. as pegas cerdmicas, na forma de vasos, potes,
jarros, eram usadas para conservar alimentos, perfumes, 6leos, segundo MARTIN
(1956 ). Também encontravam aplicagio como ornamentos, bijuterias, estatuetas,
urnas funerarias, tijolos para construgfo civil. No inicio da era Cristd, em Roma, eram

produzidas manithas para transporte de agua.

Do inicic deste século até 1940, a industria cerdmica passou
por um periodo industrial denominado de silicato, abrangendo produtos ceramicos
fabricados em escala industrial a partir de matérias naturais. QOutros produtos
industriais como o vidro, o cimento e refratarios comegam a ser produzidos

industrialmente. Ainda neste periodo, a tecnologia empregada é experimental.

Os anos de 1940 em diante sdo denominados de periodo da
cerdmica avangada ou cerAmica de alta tecnologia, visto que se desenvolveu
rapidamente nesta época a ciéncia dos materiais, periodo este em que s&o estudadas a

composi¢io € a estrutura das substéncias, assim como as causas das propriedades.

Segundo a ANFACER (1994), desde muito antes de seu
descobrimento, o Brasil ja possuia uma tradi¢fio na produgiio de cerdmica vermelha na
arte indigena, a qual pode ser verificada em descobertas sobre civilizagdes que

viveram no territorio brasileiro desde o século X1V,
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Detentores de tradigio na fabricagdo de azulejos a partir da
heranga moura, 0s portugueses que colonizaram o Brasil introduziram também aqui a
marca da arquitetura de seu pais, com uma €nfase inicial as belas fachadas produzidas
sob encomenda para as residéncias da aristocracia do Brasil Coldnia, nos séculos

XV e XVIIL

Nos ambientes internos, usava-se entfo o azuleio nas paredes
de banheiros, cozinhas e salas de almogo em meta altura das paredes. Nos pisos, os
produtos cerdmicos utilizados eram os ladrithos hidraulicos, com padronagens
decorativas simples, porém harmoniosas com os padrdes de revestimento das paredes.
Mais tarde, ja nos séculos XIX e XX, os produtos ceramicos passaram a ser

valorizados tambeém atraveés de esculiuras e momunentos.

A indistria de cerAmica para revestimentos no Brasil surgiu a
partir de antigas fabricas de tijolos, blocos e telhas de cerdmica vermelha, que j& no
sécuto XX comegava a produzir ladrithos hidraulicos e, mais tarde, azulejos, pastilhas

ceramicas e de vidro.

A partir da segunda metade da década de 60, com a criagio do
Sistema Financeiro de Habitagfo e do Banco Nacional de Habitag#io, toda a indistria
nacional de materiais e componentes para a construgio civil vislumbrou a
possibilidade de crescimento, em virtude da mudanca radical de escala de produgio de

habitagGes no pais.

No entanto, foi no inicio dos anos 70 que a produgfio atingiu
uma demanda continuada, levando a industria cerdmica a ampliar significativamente

sua produgio com o surgimento de novas empresas.

A tecnologia construtiva brasileira, baseada no projeto e
construgido com sistemas estruturais em concreto armado ¢ sistemas de vedagdo em
alvenaria de blocos cerdmicos, considerando-se também as caracteristicas climaticas
do pais, tem assegurado um elevado potencial de uso de cerdmica para revestimentos,

tanto em pisos quantc em paredes.
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Mesmo com © crescimento da indUstria de materials de
construgdo como um todo e o desenvolvimento de outros sistemas e materiais
construtivos, o crescimento da indGstria cerimica para revestimentos tem continuado,
o que nos mostra a preferéncia do consurmidor brasileiro e a expansio de seu uso para

os diversos ambientes das edificagfes.

Embora o crescimento da industria cerdmica tenha ocorrido em
fungio do crescimento do mercade interno, os produtores brasileiros passaram a
buscar também o mercado externo, observando-se desde entio uma crescente
participagdo das empresas brasileiras nos principais paises consumidores. Dentre os
setores do complexo de materiais de construcio, esse ¢, decerto, ¢ que se encontra
melhor estruturado para a competitividade, segundo COUTINHO e FERRAZ
( op. cit. 1994 ).

Inicialmente concentrada em alguns polos de produgdo nas
regiGes Sul e Sudeste do Pais, a indlstria cerdmica brasileira ampliou-se na década de
80, num processo de desconcentraco industrial e pulverizagio regional que levou ao
namero de 119 empresas produtoras de cerdmica para revestimentos, distribuidas em

16 estados brasileiros.

A maturidade da industria deu-se no final da década de 80 ¢
inicio da década de 90, com um elevado grau de atualiza¢@io tecnolégica em relagédo
aos paises lideres, com a incorporagio de tecnologias de ultima geracio, automagio
de todas as fases do processo produtivo e implantagio de sistemas de gestdo da

qualidade.

S3o estas intensas acdes de modernizagdo, por que passam as
empresas brasileiras, que as tém colocado em situagio de igualdade em relagiio as
empresas lideres no mercado internacional com o alcance de elevados padrdes de

qualidade e produtividade pelas grandes empresas cerimicas ( ANFACER, 1995).

Um conjunto de empresas ceramicas brasileiras de grande porte

mantém unidades comerciais nos Estados Unidos, FEuropa e América Latina,
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assegurando assisténcia técnica completa aos clientes desde a especificacio até a fase
de pods-venda, garantindo o desempenho de seus produtos através de garantia por

periodos superiores a cinco anos.
2 .2 - PANORAMA DO SETOR

Segundo a REVISTA MUNDO CERAMICO (1994), a
producio brasileira de cerdmica de revestimento vem crescendo, atingindo em 1993 ¢
montante de 234 milhGes de metros quadrados, o que coloca o Brasil como o

terceiro produtor mundial, apds a China e Itdlia come demonstra a Tabela 2.1.

Tabela2.1 - PRODUCK? MUNDIAL DE REVESTIMENTOS
CERAMICOS - 1993

RANKING PAIS METRO’ % PRODUCAQO
(mil) MUNDIAL

01 ITALIA 453 18,4%

02 CHINA 400 16,2%

03 BRASIL 234 9,5%

04 ESPANHA 232 9,4%

05 ALEMANHA 71 2,9%
SUB-TOTAL 1390 56,3%
TOTAL 2465 100%

Fonte: REVISTA MUNDO CERAMICO N° 15 - 1994

A classificagdo da cer@mica de revestimento em fungfo do seu
processo de fabricacdo compreende uma série de produtos: azulejos, pastithas ou
mosaicos, ladrilhos cerdmicos nfo esmaltados, ladrilhos cerdmicos esmaltados obtidos
por biqueima, ladrithos cerdmicos esmaltados obtidos por monoqueima, ladrilhos
cerdmicos esmaltados obtidos por monoqueima de massa porosa, lajotas giasuradas,

lajotas coloniais, ladrilhos industriais e ladrithos artisticos.

As  sucessivas  oscilagbes da  economia  brasileira,

particularmente na area de politica habitacional, levaram ¢ setor a exportar primeiro



seus excedentes conforme FARAH (1992). Postericrmente dado a boa aceitacdo do
produto brasileiro em termos de qualidade e de preco, sobretudo, na América do
Norte, tem levado os fabricantes a investir em estratégias de ampliacfio das vendas no
mercado externo criando, inclusive, linhas especificas de produtos para exportagfo,

ver Figura 2. 1, abaixo:

EXPORTACAO TOTAL = 30 MILHOES M2
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Figura 2. 1 - EXPORTACAO - PAISES DE DESTINO - % DO TGTAL
Fonte; ANFACER ~ 1994

Depois de investir em novos equipamentos, melhorar a oferta e
implantar sistemas de qualidade, a industria nacional de revestimentos cerdmicos esta

competindo em nivel de igualdade no mercado internacional, conforme indicado na

Figura 2. 2.
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EXPORTACAD - PISOS - 1980/ 1983
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A industria ceramica nacional ja aparece em 1993 em terceiro
lugar no ranking de exportadores mundiais, A diferenca de fato € expressiva - 25
milhdes de metros quadrados exportados - em relacdo & Ttalia, com 277 milhdes de
metros quadrados, e, a Espanha, com 131 milhes de metros quadrados, ver Tabela
2z, 2.

Tabela 2.2 - EXPORTACAO MUNDIAL DE REVESTIMENTOS CERAMICOS
- 10 MATORES EXPORTADORES - 1993,

% CONSUMO
RANKING PAIS M? (MIL) MUNDIAL

01 Italia 277 11,2

02 Espanha 131 5,3

03 Brasil 25 1,0

04 Alemanha 24 1,0

05 Franga 19 0,8

06 Portugal 15 0,6

07 Turquia 13 0,5

08 Tailandia 12 0,5

09 México 12 0,5

10 Holanda 10 0.4
Sub-total 538 21,8

Total Produgic

Mundial 2465 100

A exportagiio destes paises representa 21,8% do consumo mundial.
Fonte: REVISTA MUNDO CERAMICG n° 15 - 1994

As industrias brasileiras compSem um setor bem estruturado,
com uma associag@o atuante de fabricantes {ANFACER) As empresas de projeto,

junto com fornecedores de equipamentos, estio em condigdes de instalar fabricas



modernas com alto nivel de automagio. Estas empresas usam tecnologia importada de

processo, de equipamento e de produto.

Nao hé pesquisa e desenvolvimento para o sub-setor, além
daqueles realizados pelas empresas de projeto, construgdo e montagem. Ha uma
adaptagdo dos equipamentos € processos as matérias-primas € as condigdes
brasileiras. A qualidade dos equipamentos e dos produtos € considerada boa e ha um
relativo esforgo de normalizagiio de produtos, com a criagio pelo Centro Cer@mico
Brasileiro {CCB) do certificado de qualidade que atesta os produtos brasileiros na

IS0 13006, uma norma especifica para o setor de pisos e azulejos.

Segundo IPT (1988), sfio diversas as fontes energéticas
utilizadas pelo setor: eletricidade, GLP, entre outros. O gas natural ¢ o combustivel
mais usado nos paises desenvolvidos, podendo vir a ser utilizado no Brasil. No Norte
¢ Nordeste usam gas natural. No Sul usa-se¢ gés de carvio mineral ou vegetal No

Sudeste e Centro-Oeste o uso de fontes energéticas € diversificado.

Nao ha sérios problemas com as disponibilidades de matérias-
primas basicas ( argilas e outros ), as quais sdo encontradas em abundéncia, porém a
qualidade implica em todo um processo ainda a ser percorrido para atingir a sua

normatizagio.

A caracterizacio das matérias-primas, as formulacbes de
massas ¢ de vidrados e o controle do processo e do produto sfo realizados na maior

parte pelos laboratdrios das fabricas.

Dada a extensic territorial do pais, existe regionalizagio da
produgdo, embora o mercado consumidor concentre-se em S3o Paulo ( 50% ), no Rio
de Janeiro e Belo Horizonte ( aproximadamente 20% ). Existe concorréncia entre a
cerdmica e 0s produtos suceddneos, como carpetes, produtos oriundos de fibras

naturats e sintéticas, pedra e madeira.



A sazonalidade da construglio civil e a falta de regras estaveis

do sistema financeiro de habitacfo sdo fatores que afetam o setor.

A mio-de-obra qualificada representa a maior carfncia em
todos os niveis. O gerenciamento da produgo nem sempre atinge o nivel desejado,
influindo mais na rentabilidade das empresas do que na qualidade dos produtos. A
constincia da qualidade dos produtos ¢ consequéncia do nivel de automagio. Depois
de treinada, nas proprias empresas ou através dos sindicatos { como € o caso do polo

ceramico de Santa Gertrudes ), a mio-de-obra ¢ satisfatoria.

Quanto ao planejamento ¢ controle de produgdo, o problema
esta na velocidade da geracdo de informagdes, havendo necessidade de informatizacio

do setor.

Como a tecnologia de processo, de equipamento ¢ de produto ¢
toda importada, € como nic ha nenhum centro de P&D especifico para o setor, €
comum as empresas investirem no desenvolvimento de produtos a partir de * design 7,
proprio com a contratagdo de servicos de consultores e designers, assessoria e

assisténcia técnica de pessoas e empresas especiaiizadas, geralmente internacional.

O grande produtor de equipamentos industriais € a Itdlia e, em
menor escala, o Japio e a Alemanha, que possuem centros proprios de

desenvolvimento.

No Brasil, estdio instaladas varias filiais de empresas italianas
( SITI, WEMA WELKO, MORI, POPPI, NASSETTI ), sempre um pouco defasadas
com relaciio as matrizes. Aqui no Brasil, nfo tém nenhum desenvolvimento especial,
pois tudo vem da Itdlia, inclusive as tendéncias de modelos e formatos. Situacdo
semelhante ocorre com a alemi RIEDHAMMER.

Corantes e vidrados, que sio componentes muito importantes

para o setor, s30 produzidos por uma empresa americana { Ferro Enamel ), por uma
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alemi (Degussa ), por duas italianas ( Colorobbia ¢ Mazzi Fritas ) e umna espanhola

( Figueroa ).

O que caracteriza a diferenciag30 entre as empresas brasileiras €
o poder de investir na aquisiciio de equipamentos industriais cada vez mais modernos

nos quais estdo embutidos os avangos tecnoldgicos, incliindo automacdo

computadorizada.

2.3 -0 PARQUE CERAMICO BRASILEIRO.

2.3.1 - COMPOSICAO DO SETOR.

O setor industrial da cerdmica é bastante diversificado e de
acordo com o uso especifico dos produtos pode ser dividido nos seguintes sub-

setores:
e Ceramica de revestimento;
¢ Cerdmica sanitara;
e Isoladores elétricos de porcelana;
e Refratéarios;
¢ Louga e porcelana de mesa;
e Cer&mica vermelha para construgfo;

e Cerfimica técnica.

Esta subdivisio permite uma avaliago mais realista do setor
cerdmico, uma vez que cada sub-setor tem caracteristicas bem individualizadas e com

niveis de avanco tecnologico distintos.
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O sub-setor da ceramica de revestimento engloba os produtos

denominados por:
o Azuleios.
e Ladrilhos cermicos.

Os azulejos s#o materiais cerdmcos utilizados no revestimento
de paredes. Caracterizam-se por serem constituidos por um corpo cerdmico de cor
branca, recoberte numa das faces maiores por uma camada de vidro, com ou sem

decoragdo vitrea adicional.

Por serem destinados ao revestimento de paredes, onde s#o
muite pequenas as solicitagbes mecénicas e abrasivas, os azulejos apresentam
usualmente baixas resisténcias mecinica e abrasiva. Por isso, ndo € recomendado seu

uso no revestimento de pisos.

No mercado brasileiro, os azulejos sio comercializados em 1rés

tipos. decorados, coloridos e brancos.

Os ladrilhos cerdmicos sdio, por definigdo, materiais ceramicos
para revestimento de pisos, mas também sio utilizados como revestimento de

paredes.

Os ladrilhos cer@micos compreendem 8 tipos distintos de
produtos de acordo com o processo de fabricaciic e com suas caracteristicas

intrinsecas, a saber:
¢ ladrilhos cerdmicos vidrados, obtidos por monogueima,
¢ ladrilhos ceramicos vidrados, obtidos por biqueima;

¢ ladrilhos cerimicos monoporosos, obtidos por monoqueima

de massa porosa, também denominados lajotas vidradas;
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e lajotfo glasurado ( ou salgado ), formados por extrusio,
e lajotdic ndo vidrado, formado por extrusio,

e ladrilhos ceramicos ndo-vidrados;

¢ pastithas ceramicas,

o ladrithos de cerAmica artistica,

ladrilhos industriais.

De um modo geral, o corpo cermico desses ladrilhos € de cor
vermelha ou avermelhada Alguns tipos, como os ladrithos vidrados obtidos por
monoqueima ¢ as pastilhas, apresentam corpo cerdmico com cor tendendo para o
branco, geralmente creme, j4 que s#o constituidos por misturas de matérias-primas,

algumas utilizadas em ceramica branca.

Hoje, com o avanco da tecnologia, ha ladrithos com dimensdes
de 40cm x 100cm. O aumento das dimensdes visa economia de escala, facilidade de
assentamento e elimina¢do de juntas, que sfo consideradas locais de acumulo de

sujeira.

Dada as dimensdes dos equipamentos, sobretudo dos fornos, da
velocidade de producdo dos equipamentos de formacdio e dos baixos niveis de
automacdo, a capacidade de producfo das primeiras fabricas modernas variava de
20.000m’/més a 50.000m’ /més. Com a evolugiio das trés varidveis ( dimensdes
dos fornos, capacidade dos equipamentos de formagio de pecas e niveis de
automagdo ), ha cerca de 10 anos atras, uma fabrica de bom porte j4 produzia
120,000 m® /més. Hoje em dia, uma fabrica moderna ¢ projetada para produzir

aproximadamente _500.000 m” /més.

A capacidade instalada brasileira em 1994 foi da ordem de

352.740.000 m”/ més e a demanda local varia de 90% a 92% dessa capacidade. Os 8
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a 10% restantes foram destinados 4 exportaciio. Esta capacidade instalada esté
distribuida em 16 estades brasileiros, contudo, 76,8% concentram-se nos estados de

Santa Catarina e Sio Paulo, conforme Figura 2. 3;

1,02% 1,63%

1,29%

3,10%

1,91% 1.91%

46,67%  1,36%

500 Km

Figura 2 . 3 - DISTRIBUICAO GEOGRAFICA DA CAPACIDADE INSTALADA
EM 1994.

Fonte: ANFACER.
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Esta em andamento o processo de implantacio de novas
fabricas com a mais moderna tecnologia disponivel no Brasil, com um aumento da
capacidade instalada total de 10% a 15%, visando ac mercado interno mais
sofisticado e ao mercado externo.Os fabricantes de ladrilhos tipe monoqueima ¢ tipo
biqueima, assim como os de azulejos decorados, visam aos mercados de maior poder
aquisitivo. Os fabricantes de ladrilhos tipo monoqueima porosa, lajotdes glasurados e
lajotdes coloniais visam as classes média baixa e baixa. A utilizacdo de um ou outro
tipo de produto depende também do nivel e do destino da construgio, conforme

Tabelas 2.3 ¢ 2.4,

Tabela2.3 - FABRICANTES DE AZULEJOS NO BRASIL
- TIPOS DE PRODUTOS E PRODUCAO -

EMPRESA TIPOS DE PRODUTOS | PRODUCAO (1987) *

Regido Sudeste
Matarazzo - SP decorado,brance ¢ colorido

Santa’ana - SP decerado,branco e colorido

Klabin - RJ decorado.branco e colorido 15.267 mil m?
Palmasa - MG decorado,branco e colorido

Regido Nordeste

lasa - PE decorade,branco ¢ colorido

Samarsa - SE decorado e coloride 10.553 mif m?

Regido Sul

Cecrisa - SC decorado,brance e coloride

Eliane - SC decorade,branco e coloride

Imbituba - SC decorado,branco e colerido 57.512 mil m?
Incepa - PR decorado.branco e colorido

TOTAL 83.332 mil m*

NOTA: (*) as vendas correspondem a 92% da produgio

Fonte: ANFACER



Tabela2.4 - FABRICANTES DE LADRILHOS CERAMICOS NO BRASIL
- TIPOS DE PROCESSOS INSTALADOS -

EMPRESA PROCESSO DE FABRICACAQ | PRODUCAQ (1987)*
Regiao Sudeste
Casa Nova - SP biqueima

Cataguai - SP
Chiarelli - SP
Gerbi - SP
Guainco - SP
Giotoku - SP
ICR-SP

Ideal Padrio - SP
Porto Ferreira - SP
Santa’Ana - SP
Séio Caetano - SP
Sio José Guacgu - SP

biqueima e nfio esmaltados
monogueima ¢ niio esmaltados
monoqueima

biqueima

menogueima

biqueima

monogqueima

bigueima e monoqueima
monoqueima

monoqueima ¢ biqueima
biqueima ¢ ndo esmaltados

37.865 mil m?

Sumaré - SP biqueima

Windlin - SP monoqueima ¢ biqueima

Ornato - ES monoqueima

Regido Norte/Nordeste

Cecasa - CE biqueima

Norguacu - CE biqueima e ndc esmaltados

Ceramus - BA monoqueima ¢ biqueima 8.736 mil m?
Inca - PA monoqueima

Samarsa - SE monogueima

Regido Sul

Ceusa - SC monogqueima e biqueima

Cemaco - SC monoqueima

Eliane - SC biqueima

Portobello - SC monogqueima

Tubario - SC biqueima 17.806 mil m?
Decorite - RS monoqueima e biqueima

Floramica - PR monoqueima

Incepa - PR monoqueima

Regido Centro-Oeste

Cemina - GO monoqueima e biqueima 6.684 mil m*
TOTAL 71.091 mil m?

NOTA: (¥) as vendas correspondem a 92% da producio

Fonte: ANFACER
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Quase ndo existe intervengdo direta do Estado neste sub-setor,
porém o mesmo ressente-se muito das flutuagdes dos investimentos em moradias ¢
das oscilagdes do setor da construgio civil e principalmente dos financiamentos
destinados & habitacio pelo Sistema Financeiro da Habitagdo. O fluxo da demanda

nfo ¢ continuo, por isso as fabricas sempre se véem as voltas com grandes estoques.

2.3.2 - OSETOR SANTA GERTRUDES

No Estado de S3o Paulo, esta situado um dos principais polos
cerdmicos do Brasil, formado pelos municipios de Santa Gertrudes, Cordeiropolis,
Rio Claro, Limeira e Araras. Especialista na produgfio de pisos e revestimentos
ceramicos, o polo compde-se de 27 industrias: Santa Gertrudes com 12 industrias
cerdmicas, respondendo por uma produgio de 3,8 milhdes de metros quadrados por
més; seguida por Cordeirépolis e Porto Ferreira com total de 07 indistrias, que
fabricam 2.3 milhdes de metros quadrados por més, e Rio Claro com 05 indastrias
com uma producio de 700 mil metros quadrados por més. Limeira ¢ Araras com um
total de 03 inddastrias produzindo um total de 1,1 milhSes de metros quadrados por
més. O poélo tem ao todo uma producio de 7.900.000 metros quadrados por mes,

conforme Tabelas 2. 5¢ 2. 6 abaixo:
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Fabela 2.5
COMPOSICAO DO POLO CERAMICO DE SANTA GERTRUDES

CERAMICA PRODUCAQO m’ / més
SAO JOAQUIM 90.000
WENZEL 100.000
COLOMBINI 130.000
COMPAR LTDA 150,000
IBICOR 160.000
IMPERIAL 170.060
CARBUS 200.000
CRISTOFOLETTI 200.000
ANTURIA 220.000
BUSCHINELLI & Cia, 220.000
CERPA 230.000
CEPAR 240.000
ACRO - PISOS 270.000
FERREIRA 270.000
CECAFI 280.000
ALMEIDA 300.000
CECOL 300.000
INCOPISOS 300.000
SMALTCOLOR 300.000
TERRA NOVA 300.000
BATISTELA 310.000
CEDASA 370.000
BUSCHINELLI LTDA (2 Fabricas) 420.000
FRAGNANI 450.000
PORTO FERREIRA 520.000
RUY ROCHA 550.000
Gr. St. GERTRUDES ( 4 Fabricas ) 850.000

TOTAL 7.900.000 / més

Fonte: REVISTA CERAMICA N° 269 Ano, XLI- 1995,
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Tabela 2.6
PRODUTORES CERAMICOS DO MUNICIPIO DE SANTA GERTRUDES

CERAMICA PRODUCAO m’* / més
01 SAOQ JOAQUIM 90,000
02 IMPERIAL 170.000
03 BUSCHINELLI & Cia. 220.000
04 CERPA 230.000
05 CEPAR 240.000
06 ACRO - PISOS 270,000
07 ALMEIDA 300.000
08 INCOPISOS 300.000
09 SMALTCOLOR 300,000
10 CEDASA 370,000
11 BUSCHINELLI LTDA (2 Fabricas) 420,000
12 Gr. St. GERTRUDES (4 Fibricas) $50.000

TOTAL 3.760.000 / més

Fonte: REVISTA CERAMICA N° 269 Ano. XLI- 1995,

O processe produtivo instalado no polo cer@mico de Santa
Gertrudes ¢ o de monoqueima, o que coloca o p6lo em Gtimas condigbes de

competitividade frente a outras regides.

A comercializagBic dos produtos € feita para revendedores de
materiais de construgo, construtores ¢ para o mercado internacional. Os produtos
cerdmicos sdo distribuidos por via rodoviaria, na sua grande maioria, utilizando

fretistas.

A exportagio ainda € pouco representativa, mas ¢ a principal
meta da regifio que, nos ultimos anos, vem intensificando esforgos para poder

competir neste novo mercado.

O parque ceramico de Santa Gertrudes gera cerca de 5.200
empregos diretos e indiretos, constituindo-se setor importante do ponto de vista

socio-econdmico.
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A méio-de-obra ndo apresenta qualificagdo profissional com
formacio técnica especifica, sendo o grau de escolaridade predominante o primério, e
a estrutura organizacional da maioria das empresas ¢ familiar. Em funclio destes
fatores, temos empresas com pouce desenvolvimento tecnolégico e administrativo.
Os proprietarios assumem as mais diversas fungGes dentro da empresa, atuando ora
como administrador, ora como técnico de produclo, ora como vendedor. Em
contrapartida, em muitas empresas, as instalagOes sdo feitas com equipamentos
importados e atuais, 0 que exige um preparo compativel a esta tecnologia. Nio sendo
o ideal, todavia, hd um certo aproveitamento satisfatério destas instalagdes. NZo
explorando a totalidade do beneficio, as empresas ndo podem repassa-lo devidamente

para a qualidade dos produtos fabricados.

Esta realidade, combinada a tantas outras, leva também os
operarios a atuarem em funcgGes diversificadas, o que ndo permite a especializagio de
seu trabatho, ndo atendendo a dicotomia qualidade / produtividade. Dessa forma as
empresas sdo obrigadas a produzir para suprir o mercado consumidor mais popular,
com o produto distribuido em 03 linhas: Pisos Extra, Pisos Comerciais ( 22 linha ) ¢
Caco. Sendo assim, as industrias restringem-se basicamente ao atendimento do

mercado interno.

Uma outra constatacdo € a de que o segmento de cerdmica de
revestimento € um dos primeiros a sentir os efeitos de uma crise econdmica, como a
recente resolugdo do governo em reduzir o crédito ao mercado. Esta crise faz com
que o mercado consumidor se retraia, ocasionando desempregos e transferindo sua

mio-de-obra para outros setores.

As empresas geralmente sdo verticalizadas, atuando em todo o
ciclo produtivo, desde a lavra e beneficiamento da matéria-prima até a fabricacfio dos
produtos acabados, Ou seja, ocorrem os encadeamentos para tras com a minera¢do.
As empresas sdo as detentoras dos direitos de munerarios sobre as jazidas. Os

encadeamentos para frente ddo-se com a industria de construgdo civil.
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Devide & compressio da competitividade ¢ melhoria da
qualidade, um grupo de empresas produtoras de pisos cerdmicos criou a UNICER -
Unifio Cerdmicas Ltda, com o objetivo de centralizar a lavra e o beneficiamento das
argilas produzidas por essas empresas, propiciando assim uma redugdo de custos de
obtencic das matérias-primas, sua homogeneizagdo e a padronizacfo das pecas

produzidas.

Com o mesmo intuito, houve a necessidade de criagdo de um
laboratorio de analises quimicas para atendimento 3s empresas, ndo s6 de Santa
Gertrudes, mas de todo o polo. O inicio das atividades deste laboratério deu-se em
outubro de 1995, apoiado pelo Sindicato dos Ceramistas do pdlo de Santa Gertrudes.
Tem por objetivo criar condigOes as indistrias locais para o controle de qualidade de
matérias-primas € produtos, bem como desenvolver alguns estudos, visando &

melhoria da qualidade e 2 minimizagdo das perdas.

Com a implantagdo do laboratério e a conscientizacdo da sua
importincia, espera-se que o parque industrial cerdmico da regifio evolua de forma a
atingir outros mercados mais exigentes, nfio s6 na area de adorno como também em

dreas técnicas.

Segundo IPT (1990), as argilas utilizadas na regiio s&o
sedimentos argilosos litificados, associados a pacotes rochosos acamados que,
freqiientemente, afloram nas vertentes das encostas de colinas suaves. Sfo rochas
constituidas por argilitos, siltitos, folhethos etc, podendo, as vezes, aparecer

intercalados em niveis de arenitos finos. Essas rochas também sdo conhecidas como
tagua.

A Figura 2 . 4 mostra o mapa geolégico simplificado do
Estado de Sao Paulo, apresentando as principais unidades litoestratigraficas, fontes de

argilas ou sedimentos argilosos situados na Bacia do Parana e correspondem aos

grupos Passa Dois e Tubargo.
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No Grupo Passa Dois, destaca-se a Formacio Corumbatai, que
possui as suas maiores extensdes de afloramentos na regido da Depressdio Periférica

Paulista.

A Formag8o Corumbatai aflora continuamanie desde o divisor
de aguas dos rios Tieté e Piracicaba para o norte até o limite com o Estado de Minas
Gerais. A formacio apresenta-se com espessura geralmente inferior a 150 metros; em
sua parte inferior s3o explotados siltitos, argilitos e folhelhos de cores variaveis entre
cinza, roxo-acinzentado e vermelho, que sdo consumidos pelas empresas de Santa

Gertrudes.
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2.4 - FUNDAMENTOS DA TECNOLOGIA CERAMICA.

Os materiais cerdmicos compreendem todos os materiais de
emprego em engenharia (materiais de construgdo de engenharia) ou produtos
quimicos inorginicos, com excegdo dos metais e suas ligas, que sfo utilizaveis, apos

tratamento em temperaturas elevadas,

Pode-se dizer que o ceramista trabalha com todo mineral nio-
metalico insolivel encontrado na crosta terrestre € com todos os compostos
inorgadnicos insoluveis e ndo-metdlicos que o homem consegue sintetizar. Dessa
forma, a cerdmica ¢ um ramo da quimica inorgdnica que trata dos compostos
formados em temperaturas elevadas, a partir de matérias-primas inorgénicas e ndo-

metalicas.

A tecnologia cerdmica estuda:
3 natureza ¢ 0 comportamento das matérias-primas,
e 3 estrutura e a composicio dos materiais cerdmicos;

ea natureza e o comportamento dos materiais cerdmicos

processados,
e a utihzacdo pratica dos materiais cerdmicos.

Secundo SANTOS (i975), os materiais ceramicos sio

fabricados a partir de matérias-primas que incluem:
¢ matérias-primas naturais,
» matérias-primas beneficiadas,

s matérias-primas sintéticas de caracteristicas controladas.
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Por meio de processamento adequado, as propriedades dessas
matérias-primas sio alteradas na composigio quimica, na estrutura cristalina e no
arranjo das diversas fases componentes: textura, micro-estrutura ¢ na forma externa.
Geralmente, pelo menos em uma etapa do processamento, 0s materiais sdo
submetidos a temperaturas elevadas para que as propriedades uteis sejam

desenvolvidas.

Segunde BAUER (1979), as principais etapas do

processamento de materiais cerimicos podem ser reunidas nos seguintes grupos:
e exiracdo do barro;
e preparaciio das matérias-primas;
e moldagem;
® secagem,
¢ cozimento,
e esfriamento.
Em muitos casos ha também a vitrificago especial.

Os materiais cerfmicos podem ser divididos em grupos que
levam em conta sobretudo o tipe de utilizacio final, de acordo com PETRUCCI
(1976 ):

1° Grupo: Ceramica Estrutural ou Cerimica Vermelba, que
compreende tijolos furados, telhas, manilhas, lajes para
forro, lajotas, vasos sanitirios ¢ ornamentais, agregado

leve de argila expandida e outros.

2° Grupo: Cerdmica Branca, que compreende louga sanitéria,

porcelana de mesa, porcelana elétrica ( isoladores de
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Grupo:

Grupo:

Grupo:

Grupo:
Grupo:

Grupo:

baixa, média, alta e extra-alta tensdo ), porcelana técnica

e de laboratorio, etc.

Cerdmica de revestimento compreendendo azulejos,
ladrilhos, pastilhas e lajotas esmaltadas, glasuradas e

coloniais.

Refratarios dos mais diferentes tipos como silica, silico-
aluminosos, aluminosos, de carbeto de silicio, de mulita,
de cordierita, de magnésia, de cromita, de carbono, de

grafita e tantos outros.

Refratdrios isolantes térmicos compreendendo refratarios

isolantes, fibras ceramicas e outros.
Cerdmicas especiais ou de alta tecnologia.
Cimento.

Vidro.

Os materiais dos grupos 7° e 8°, cimento € vidro, enquadram-

se perfeitamente na defini¢@io de cerimica. Contudo, dadas suas peculiaridades e por

suas industrias pertencerem a grupos empresariais muito fortes, apresentam elevado

grau de autonomia em relagiio aos demais materiais ceramicos, organizando-se ainda,

ambos, em associacdes de classe especificas.
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2.5-0 PROCESSO CERAMICO DE REVESTIMENTO

Os materiais cerdmicos dentro de seu processo produtivo sfo
primeiramente moldados e, em seguida, tornados mecanicamente resistentes através

de um tratamento térmico em temperaturas elevadas.

O tipo de tratamento térmico aplicado como BIQUEIMA ou
MONOQUEIMA ¢ uma das formas mais costumeiras de se classificar um processo

produtivo cerAmico,

Apo6s o processo de conformacfio, hd a necessidade de ser
retirada toda a umidade contida no material, para conferir-lhe maior resisténcia

mecinica e torna-lo apto as fases seguintes do processo.

No processo de Biqueima, utilizam-se secadores verticais ou
horizontais constituidos por um tunel com circulagdo de aquecimento onde, mediante
a queima, os materiais argilosos sofrem reagdes fisico-quimicas que conferem aos
mesmos consisténcia definitiva, formando o que ¢ na cerimica, comumente

chamado de © biscoito 7.

Os biscoitos correm por esteiras ao longo das quais se
encontram instalados os diversos aparelhos para aplicagio do esmalte e para
decoragdes. Depois de decorado, o biscoito segue para a sinterizag@o, onde ocorre a
segunda queima. Nesta etapa sdo utilizados normalmente fornos a rolos de ciclo

rapido.

O que diferencia o processo de Monoqueima ¢ justamente o©
processo de sinterizagdo. Depois de prensado, o biscoito ndo sofrera a primeira
queima, passando imediatamente para a aplicagéio do esmalte e decoragio. Depois da
queima, Unico tratamento térmico portanto operado no material, ocorre também a
sinterizagcdo do suporte, resuttando, conseqientemente, em uma melhor qualidade do

produto e redugio de custo, visto que, no processo de biqueima tradicional, o ciclo de

77



queima nos fornos a tGnel dura em torno de 07 a 17 horas. Nos fornos a rolos com
placas do processo monoqueima, o ciclo de queima processa-se, variando de 90 a

150 minutos.

Este trabalho foi desenvolvido considerando o processo
MONOQUEIMA POR VIA SECA, conforme figura 2 . §, ja que a regifio pesquisada

tem predominantemente este processo como pratica.
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2.5.1 - FABRICACAO DE LADRILHOS CERAMICOS ESMALTADOS
{ PROCESSO MONOQUEIMA )

Revestimentos cerdmicos para pisos e paredes podem ser
produzidos por duas técnicas distintas: prensagem € extrusdo. A técmica mais
empregada na industria cerimica ¢ a prensagem, através do qual se consegue alcancar
um grande rendimenio na produgfio pela facilidade de automatizar o processo e

apresentar boas caracteristicas nos produtos acabados.
2.5.1.1 - PROCESSO DE PREPARACAO DA MATERIA-PRIMA

As matérias primas cerdmicas sfio extraidas das respectivas
jazidas. No caso, o processo de lavra empregado € o a céu aberto, apds a remogdo da
camada estéril e o aproveitamento da camada de argila Gtil. Tal processo pode ser
manual ou mecanizado, dependendo do porte da mineragdo, conforme NORTON,

(1973).

As matérias-primas  utilizadas para a produgdo dos
revestimentos ceramicos s&o naturais, de dois tipos: argilosas e ndo argilosas, as
quais sofrem primeiramente, apds sua extragdo, um processo de homogeneizacio e,

em alguns casos, um processo de secagem ( natural ou artificial ).

Matérias-primas argtlosas apresentam grande variedade de tipos
de composicdo. Os principais componentes mineralogicos das argilas sfo a caulinita, a

ilita, a clorita e a montmorilonita,

As pecas ceramicas mais elaboradas tém, em sua composi¢ao,
de 30% a 50% de matérias-primas argilosas. Elas conferem conformacio e resisténcia

mecénica a cru, na produgdo.

As niio argilosas servem para formar o esqueleto do corpo

cerdmico ( por exemplo, o quartzo ), fundir em um corpo compacto (feldspato, filito),
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dar estabilidade dimensional ({ carbonatos de calcio e magnésio ) e obter outras
caracteristicas cerdmicas (ANFACER, 1994 ).

Conforme PILEGGI (1958), as matérias-primas, de um modo
geral, subdividem-se em matérias-plasticas e ndo-plasticas. Na categoria dos plasticos

os principais s8o o caulim e a argila, na dos nfo-plasticos, o feldspato e o quartzo.

Segundo AMARANTE (1990), as matérias-primas basicas para
a fabricagdo de ladrilhos cer@micos para revestimento de pisos sfio os taguas. Sio
fothethos argilosos ou argilitos que apresentam-se em camadas de espessura variavel,
atingindo 10 metros ou mais. O tagua apresenta-se com diversos tipos de coloragdo:
cinza claro, creme, vermelho, amarelo, preto e verde. Geralmente, mostra-se macio ao

tato e bastante plastico.

A cor de queima ¢ geralmenie vermelha, mas existem taguas

que, apos a queima, resultam na ¢or cinza, patha, amarela mais ou menos clara.

Os taguas utilizados em pisos cerdmicos apresentam as
seguintes caracteristicas conforme MORGANTE ( 1993 ) e AMARANTE ( 1990 ):

¢ Boa plasticidade;

Baixa absorgdo de agua ( menos de 3% );

Boa faixa de vitrificagio ( maior que 50° C);

L)

Temperatura de queima relativamente baixa: 1000°C a 1100° C;

Vitrificagio sem deformacfio excessiva,
» Permiss8o para a superficie do ladrilho ser lisa e esteticamente aceitavel,

s Obrigatoriecdade de nio uma contracdo total excessiva, menor que

8,5%.

As analises quimicas e as areas especificas estdo apresentadas na Tabela 2 . 7, abaixo:
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Andlises Quimicas de Diversas Argilas do Tipo “Tagui™ da regifio de Mogi-
Guacu - Estado de S3o Paulo

| Amostras i 2 3 4 5

Caracteristicas '
Perda do fogo | 6,30 6,80 5,52 7,14 5,83
Oxido de Silicio { Si 0,) 64,2 63,5, 61,01 563, 3593
Oxido de Aluminio ( Al 0;) 16,4 21,61 1937 23,3] 202
Oxideo de Ferro ( Fe,0s) 4,64 3451 7,70, 856 8,12
Oxido de Titanio { Ti 0,) 0,92 0,96/ 061 080 0,75
Oxido de Caleio ( Ca Oz) 133] tracos| 056| 002, 003
Oxido de Magnésio ( Mg0 ) 2,76 1,347 L69 063! 1,62
Oxido de Sodio (Na: 0) 0.14] 010 0,10, 0,14] 008
Oxido de Potdssio (K, 0) 3.33 2,721 3,440 318! 394

TOTAL 100,021 99,95 99921 100,07 99,87
Area Especifica (%) (m*/g) 87,4 88,11 90,2, 754| 886
Tabela 2. 7.

{*) Determinada pelo métodoe de ad-absorgdo de azul de metileno

Fonte: Amarante { 1990 ).

Ao serem transportadas para a fibrica, no ato de seu
recebimento, as matérias primas passam por um processo de amostragem, através do
qual serfio determinados a umidade e o aspecto visual, sendo descarregadas em um

patio de recebimento.
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Amostragens sfio preparadas apds moagem, por corpos de
provas por prensagem semi-Umida, nos quais sdo medidas algumas caracteristicas

cerdmicas tais como:
e Retragio apds queima 1.000° C,
e Retragio apds queima 1.300° G,

e Absorcio de agua, dilatagio térmica, cor apds queima,

resisténcia a flexao.

Constantemente, ¢ efetuada andlise quimica nas amostras que
apresentarem maiores variagdes. Uma vez em poder destes dados e se os mesmos
estiverem conforme padrdes estabelecidos, os lotes sdo liberados para o processo

produtivo.

O passo seguinte sera o de transferir estas matérias primas para

03 seus respectivos boxes, j4 no interior da se¢io de moagem.

Segundo AMARANTE (op. cit. 1990), a matéria-prima pronta
para prensagem consiste num produto pulverulento contendo de 6% a 8,5% de agua,
geralmente com particulas inferiores a 1000 1. e com porcentagens de particulas

inferiores a 60 1.

A reduclio das dimensdes por subdivis@o de uma particula em duas ou

mais partes da-se de varias maneiras:
€ DOT COMPressio;
e impacto por compressio,;
¢ desgaste nas arestas (nibling);
® impacto;

¢ abrasdo e raspagem { shredding ).
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O tipo de matéria prima a ser usada depende do tipo e
quantidade das fases cristalinas e vitreas desejadas. O aumento de densidade da

mistura é conseguida por fatores como:
e arranjo granulométrico dos grios que compdem a mistura,
s tipo de equipamenio usado na conformacio.

Os processos de preparacdo das matérias-primas, para se obter
uma granulometria adequada de massas para a obtencdo de revestimentos cerdmicos,

podem ser de dois tipos: a umido e a seco.

No processo a seco, as matérias-primas, isentas de agua, sdo
moidas em moinhos do tipo martelo, cone, britador de mandibulas ou giratorio,
desintegrador, de bolas ou seixos. Porém, hoje as empresas estdo substituindo seus
equipamentos por moinhos pendulares, visto que mostram resultados melhores, moem

até a dimensdo desejada e, posteriormente, sdo umidificadas a mais ou menos 9%.

A moagem por via seca ¢ utilizada quando se empregam argilas
diretamente extraidas da mina, com conteido de umidade ¢ com poucos aditivos.
Tem a vantagem de custos de instalagio e de fabricagio relativamente reduzidos e

custos mais baixos de energia.

Neste tipo de processo, ndo se conseguem eliminar bem as
impurezas grosseiras, exceto no caso de forgar a fundo a moagem com consideravel
produciio de particulas finas, que causariam problemas de prensagem, a nfo ser que

o0s pos fossem aglomerados novamente com um molhado.

Antes de entrarem em definitivo para o processo produtivo, ©
laboratorio amostra cada uma das matérias-primas que entrard na formulagdio, para se

determinar o seu teor de umidade e fazer as corregSes necessarias.

No processo de moagem a Umido, as matérias-primas, uma a

uma, deverio ser pesadas através de caixes alimentadores e, entdo, transportadas
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para moinhos de bolas (seixos ). A seguir, nos moinhos, sio adicionados agua +
defloculante necessario. Os taguas muitas vezes nfio defloculam bem, por isso exigem

porcentagens de agua excessiva.

O defloculante empregado ¢ o silicato de sédio, ou pode-se
utilizar também uma mistura de silicato-carbonato de soédio, podendo em alguns
casos, quando necessario, em fungBo das matérias primas a serem defloculadas, ser

utilizado tripolifosfato de sodio ou outros.

Ao se efetuar a moagem, a defloculagio € de extrema
importéncia, pois uma defloculag@io bem efetuada determinara a proporc¢io de agua e,
conseqilentemente, o consumo de combustivel na secagem ( consumc de energia ). A
moagem dura em meédia 8 horas e varia em fungdio das matérias primas empregadas e

também da granulometria mnicial e final.

O processo de moagem a umido permite uma mistura mais
homogénea dos componentes, sendo possivel a elaboragio de produtos com
caracteristicas cerdmicas para atender especificagfes exigentes, permitindo utilizar um
amplo espectro de matérias-primas selecionadas, homogeneiza-las e moé-las

finamente, eliminando as impurezas, obtendo assim pds muito fluidos.

Segundo VENTURA (1993), os custos de preparc por via
liquida sdio muito elevados, comparando-se com o processo por via seca. O custo do
equipamento € maior ¢ o consumo de combustivel € consideravel; quanto & mio-de-
obra e a poténcia instalada sfo idénticos. Apenas o custo de manutengdo ¢ menor no

caso de secagem por pulverizagio.

Apds o término da moagem, para controle no processo, ha

necessidade de se coletar amostras de barbotina, onde sdo controlados:
1. granulometria - 5,0% - 10%

2. peso especifico - 1,60 - 1,70 g/cm3
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3. tempo de escoamento
4. viscosidade - 1.000 - 1.600 cps.
5. porcentagem de agua - 35,0 - 40,0%

Apés estes controles, autoriza-se ou ndao a descarga do

moinho.

Ao sair dos moinhos, por gravidade, a barbotina devers,
inicialmente, passar por peneiras, para se eliminar possiveis residuos de silex que de

outra maneira poderiam danificar as bombas ¢ bicos do atomizador.

A matha utilizada nesta fase ¢ de abertura aproximada de

0,30mm.

Apés o peneiramento, a barbotina € transportada para tanques

dotados de agitadores lentos, para se evitar decantago do material barbotinado.

Dos tanques, com auxilio de bombas, a barbotina ( que é uma
suspensio de matérias-primas solidas finamente divididas em agua ) € transportada
para um tanque menor, que possui um agitador central, cuja fungiio € manter a
barbotina homogénea. Isso evita que ocorra a tixotropia da massa, passando
novamente por peneiras vibratorias, para se eliminar possiveis residuos que poderdo

entupir os bicos pulverizadores, que alimentardo o atomizador { spray drver ).

Segundo LUNARDI, et al. (1984), as barbotinas sdo sistemas
constituidos por particulas de minerais, geralmente argilominerais, feldspato e

quartzo, que sdo dispersos em agua.

Deste tanque, através de bombas a membrana ou de pistdc com
pressGes variando de 15 a 20 kg/ ¢cm’ , a barbotina ¢ bombeada para dentro do
atomizador. Ao passar através de bicos de dimetro que variam de 1,2 a 2 mm,

provoca-se uma pulverizagdo desta barbotina, no sentido ascendente, que recebera

86



um jato de ar quente em contracorrente { + 400° C ), efetuando a secagem das

pequenas goticulas de barbotina, que cairfio para a parte inferior do atomizador.

O ar quente para o atomizador ¢, normalmente, produzido

através da queima de combustiveis liquidos.

A secagem ¢ efetuada normalmente até a uma umidade que
varia de 6,0 a 10,0%, dependendo da massa FEstes pardmetros deverfio ser

estabelecidos de forma experimental.

Este material, ja com a umidade de 6,0 a 10,0%, serd entdo
transporiado para silos de armazenagem, onde permanecera em repouso por um
periodo que varia de 24 a 48 horas, sob agitacdo lenta, conseguindo com isso um
resfriamento e homogeneizacdo da umidade, o que facilitard muito ¢ processo de

prensagem posterior.
Nesta fase do processo ha necessidade de se controlar;

1. Umidade ( a quantidade de 4gua deve estar entre 30 -
40% ),

2. Granulometria ( a distobuicdo granulométrica ¢ muito
importante e influi diretamente no aspecto estético do

ladrilho e de sua resisténcia),
3. Viscosidade { em média entre 20 - 30 segundos );
4. Densidade { normalmente entre 1,6 - 1,7kg/ 1 };

5. Residuo ( deve ser o mais baixo possivel; abaixo de 10%

conforme a malha ou peneira estipulada ),
6. pH ( deve ser superior a 7, entre 8 ¢ 9 );

7. Tempo de moagem ( deve ser o menor possivel, depende do

residuo e do equipamento ),

87



8. Consumo de defloculante;

9. Temperatura ( deve situar-se entre 30 - 50° C. ).

2.5.1. 2 - PROCESSO DE CONFORMACAO E SECAGEM

Apds o periodo de repouso, o material serd transportado para

o setor de prensagem.
Para a prensagem do material, sdo necessarias trés operagdes:

1. Conformacéo da massa - para que seja dado ao material,
inicialmente sem forma propria, uma geometria bem definida e pré-

estabelecida.

2. Compactac8o da massa - no sentido de dar consisténcia ao
material para resistir, em ¢ru € na queima, a todos os esfor¢os mecanicos, quimicos e

quimico-fisicos a que o material fica exposto.

3. Reducdo de vazios - c¢om a finalidade de limitar os vazios
existentes entre as particulas da massa, embora a eliminacio total dos vazios seja

quase impossivel de se alcancar, o que levaria a massa 4 sua massa especifica real.

Os formatos mais usuais no Brasil sio: 15%x 15¢em - 20x 20

cm - 30x 30 cm - ¢ o8 retangulares 20x30cm e 30x40 cm

A conformac@o dos corpos cermicos pode ser feita de duas
formas: por prensagem ( massa com mais ou menos 7% de umidade ), que atribui ao
produto maior estabilidade dimensional, e por extrusfio ( massa com mais ou menos

18% de unudade).

As prensas utilizadas poderdo ser a fricgfio ou hidraulicas,

sendo que as Gltimas normalmente s&o utilizadas para os grandes formatos.
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O material, ao sair da prensa, devera ter determinada resisténcia
mecdnica para resistir ac transporte para as fases seguintes do processo. Essa €
conseguida pela maior ou menor propor¢iio de argilas plasticas na composigiio da

massa e pela pressfo utilizada na prensagem.

Saindo das prensas, os ladrilhos sfo transportados para
secadores verticais ou horizontais, pega por pega, em um processo continuo, saindo

também continuamente do secador, j4 com uma umidade que variade 1,0 2 1,5%.

Durante a queima o aumento da temperatura causa reacdes

quimicas dos tipos:
e desidratacio,
e calcinagio (destruicdo da estrutura cristalina e decomposigdo quimica pelo calor),

oxidacdo { hgagdo de um elemento quimico com o Oxigénio da atmosfera no

L4

forno),

]

formag#o de silicatos.

Estas reacBes quimicas promovem transformagdes térmicas que
geram solidos cristalinos e ndo cristalinos com textura adequada para desenvolver as
propriedades desejadas. Tal processo é chamado de sinterizagio. A temperatura de

queima € definida em func3o da composigio quimica da mistura.

A resisténcia mecdnica dos ladrilhos ao sair das prensas varia de MFR -

cru = 5,0 - 10 kg/em® e ao sair do secador varia de MFR - seco = 20 - 40 kg/ em®,

Ha algumas vantagens do prensado, AMARANTE (1990)
enumera seis vantagens, com respeito a outros sistemas de conformacfico como a

extrusdo, colagem, forjado, modelado, eletroforesis € outros, a saber:

1. alta resisténcia mecfinica a cru ( verde ) - devido a pressGes

especificas de 200 a 500 kgf/ cm” |
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2. alta produtividade - com a prensagem alcancam-se grandes
produgdes horarias, com o minimo de emprego de mdo-de-obra, dada a facilidade de

automatizar as fases de acabamento e empilhamento das pecas.

3. facilidade de secagem - € muito evidente, sobretudo, no

caso do prensado a seco ou semi-seco,

4. facilidade de se obter, sobre os produtos terminados,

dimensdes e formas mais exatas.

5. minimas deformagSes nas operagdes sucessivas, como a

secagem, vidragdo e queima.

6. redugio de contragBes - por causa da redugic dos vazios
com a aproximagdo das particulas na massa limitam-se as contragdes que podem ter

lugar na secagem e na queima.

Em funcio do contetido de umidade, ha varios sistemas de
prensagem. O po seco para prensagem € misturado uniformemente com a dgua, para
conferir plasticidade e facilitar a coesfio das diversas particulas que formam a

coOmMposicio.

Conforme as porcentagens de agua colocada na massa depende

o tipo de prensado aplicado, sendo:

Prensade plastico - a argila ou massa com porcentagem de
umidade de 20 a 25%, utilizam-se moldes de gesso elaborados para adequar ao

trabalho.

Prensado semi-plastico - a argila ou massa com porcentagem de

agua de 15 a 20%, wvtilizam-se moldes metalicos com superficies bastante lisas.

Prensado semi-seco - a argila ou massa apresenta umidade de

10 2 15%.
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Prensado a seco - a argila ou massa apresenta umidade que vai

do zero a 109%.

Nos casos dos prensados em plasticos e semi - plasticos, a
massa ¢ introduzida nos moldes sob a forma de pedagos apropriados. Entretanto, no
prensado a seco ¢ semi - seco, a composigio ¢ trabalhada sob a forma de pd
granulado de diversas formas, com particulas mais ou menos finas, que tém, em

gualquer caso, bom ou discreto deshizamento.

2.5.1.3-PROCESSO DE ESMALTACAQO E DECORACAQD

A indistria cerdmica € uma industria de processo quimico, em
gque as matérias-primas sofrem uma série de transformag¢Bes, adquirindo novas
propriedades ou alterando suas caracteristicas fisicas e quimicas, até a obten¢lo do

produto final.

Na fase do processo de esmaltacio e decoracdo, paralelamente,

serdio preparados os esmaltes que irdo recobrir os ladrilhos nas linhas de esmaltagdo.

No processo de monoqueima o uso de fritas € empregado em
menor escala, devido ao custo e também devido & temperatura que 0s materiais serdo

cozidos, o que viabiliza a utilizacdo de materiais crus.

Denomina-se vidrado a camada vitrea aplicada na superficie de
determinados materiais cerdmicos como pisos, azulejos, sanitarios, faiancas e isolantes
elétricos, com a finalidade de proteger e melhorar a resisténcia mecdnica e as
propriedades elétricas, além de tornar o produto impermeavel, higienizado e
embelezado. A camada vitrea pode ser transparente { permite a observacio da cor do

COTpo cerimico) ou opaca.

As composi¢Bes de um vidrado sfc numerosas e sua

formulagio ¢ baseada na temperatura em que deverdo ser queimadas as pegas € nas
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caracteristicas do corpo cerimico como, por exemplo, sua limitagio térmica. Dessa
forma, utiliza-se um grande nimerc de matérias-primas, naturais ¢ sintéticas nessas
composiges: quarizo, feldspato, calcita, dolomita, zirconita, caulim, talco, oxido de

zinco e carbonato de bario.

Existem basicamente dois tipos de vidrado: o cru e o fritado,

Em alguns casos misturam-se os dois, obtendo-se, assim, o vidrado misto ou hibrido.

O vidrado cru constitui-se de uma mistura de matérias-primas
numa granulometria bastante fina, que € aplicada na forma de suspensdo a superficie
da peca cerimica. Na operagdo de queima a mistura funde-se e adere ao corpo
cerdmico, adquirindo o aspecto vitreo durante o resfriamento. Esse tipo de vidrado €
aplicado em pecas queimadas a temperaturas acima de 1200° C, como sanitarios,

alguns pisos ¢ porcelanas.

A preparacio de vidrado cru é realizada na propria industria
cerdmica. As matérias-primas sfo cuidadosamente pesadas e colocadas no moinho de
bolas, equipamento em que € feito o ajuste da granulometria e a homogeinizacio da
mistura, obtendo-se assim uma suspensdo. Em seguida, o vidrado cru é estocado em

tanques com agitagio mecanica.

O wvidrado fritado, chamado também de vidrade moido,
fabricado a partir da mistura de matérias-primas, ¢ aplicado a superficie da pega pelo
mesmo processo empregado para ¢ vidrado cru. As fritas sfo utilizadas em produtos

queimados a temperaturas inferiores a 1200° C, como faiangas, pisos e azulejos.

Os corantes sfo materiais em pé, adicionados aos vidrados ou
aos corpos de outros produtos cerdmicos para conferir-fhes coloragio das mais

diversas tonalidades. Constituem-se de 6xidos ou de seus compostos.

Saindo dos secadores, os ladrilhos ainda crus, porém secos, sdo

conduzidos em linha por correias, através de maquinas para aplica¢fio de esmalte, por
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meio dos mais variados processos. Estas linhas variam em comprimentos entre 20 e

100m de acordo com o processo decorativo.
1. Cortina,
2. Esmaltagio a disco;
3. Gotejadores;
4. Serigrafias;
5. Pistolas de esmaltagio.
Controles necessarios nesta fase de processo:
o controle das camadas aplicadas;
¢ peso especifico do esmalte;
e viscosidade do esmalte;
e controle visual,

Estes controles sdo efetuados com a finalidade de se conseguir

a maior homogeneidade possivel no material esmaltado.

No final das linhas de esmaltago, os ladrilhos esmaltados sio
colocados, automaticamente, sobre placas refratarias de cordierita, carros metélicos,
tipo de uma prateleira individual, que servirio de estoque intermediario entre a

esmaltacdo e a entrada do forno.

2.5.1.4- PROCESSO DE QUEIMA

Na entrada do forno as placas refratdrias, que contém os

ladrilhos a serem cozidos, sdo transferidas automaticamente para o interior.
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No caso da biqueima, ocorrem a vitrificacdo dos esmaltes e a
estabilizagio das cores. Porém, este processo tende a nfo mais existir por causa do

alto custo.

Ja no processo monogqueima, além da vitrificagio e
estabilizagio das cores, acontece ifambém a sinterizagio do corpo cer@mico
simultaneamente a vitrificag8o do esmalte, 0 que proporciona fortes ligagOes entre a

base cerfmica e a decoragdo.

Nos fornos de rolos refratarios ( silimanita ), os rolos sio
acoplados através de engrenagens individuais que, tracionadas através de correntes,
imprimem um movimento giratério aos mesmos, provocando a movimentagio das

placas pelo interior do forno.

Normalmente, emprega-se como combustivel o gas liquefeito
de petroleo, apesar de existirem também fornos elétricos no Brasil. Existem
experiéncias de substituigdo do gas liquefeito de petroleo por gas pobre produzido

através da gaseificaciio de madeira. Todavia isto ainda estd em desenvolvimento.

A temperatura de operagdo gira em torno de 1.150 - 1.160° C
cone ORTON -3 - 4,

O ciclo normal de monoqueima € de 2,5 horas, operando até a

temperatura de 1.220 - 1.250°C.

A tendéncia atual nos fornos de monoqueima a rolos € a
utilizagfo de rolos de menor difmetro, para a eliminagdo das placas refratarias.
Consegue-se, com isso, redugdo no ciclo para aproximadamente 01 hora e redugio no

consumo de combustivel de até 40%.

Ja existem no Brasil fornos deste tipo, com bons resultados, os
quais operam com um consumo de 600G - 700 kcal’kg de produto, sendo que o

consumo normal para fornos com placas varia de 1,000 - 1.100 kcal/kg.
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Ao sair dos fornos, as placas, contendo os ladrilhos esmaltados
e ja cozidos, sdo recolocadas nos carros e, posteriormente, transferidas para o setor

onde os ladrilhos serio selecionados e embalados,

2.5.1.5 - PROCESSO DE CLASSIFICACAQ

No setor de selecdo, os ladrilhos sdo descarregados

automaticamente ou nio.

Os controles nesta fase de processamento, efetuados por

amostragens dos lotes, avaliam:

¢ dimensio;

tonalidade,

e aspecto visual;

envio de amostras para o laboratoric de controle onde s#o

determinados:
1. MFR cozido.
2. Retragdo.
3. Absorgio de agua.
4, Dilatacio térmica.
5. Resisténcia a gretagem.
6. Resisténcia ao ataque quimico.
7. Peso especifico.

8. Porosidade.



8, Resisténcia 4 abrasio.
10. Dureza.

Posteriormente, os pisos so embalados manualmente em
caixas de papelio com capacidade de 1m’ e, em seguida, sio transportados para o
estoque de produtos acabados, onde poderfic ser paletizados ou nfio, dependendo de

cada empresa.

Finalmente, através da pesquisa, pude constatar que o parque
fabril do municipio de Santa Gertrudes estd em pleno desenvolvimento, Muito tem
sido feito nas maiores empresas, Observa-se a instalacio de equipamentos de Gltima

geraciio e, conseqientemente, poucas pessoas interferindo nas linhas de producdo.

A maior tnovag&o que pode ser destacada ¢ a troca dos fornos
de queima rapida, onde o ganho no lead-time € expressivo. Nos uitimos anos, a
redugfio do periodo de queima foi de 2,5 horas para 1 hora, podendo chegar a 20

minutos, com redugio também no consumo de combustivel, em torno de 40%.

QOutra inovagdo se da no processo de prensagem: a troca por
equipamentos de maior precisdo na conformacfio dos produtos ¢ também expressiva,
havendo maior diversifica¢do de formatos e aumento do volume prensado, ocorrendo,

assim, um impacto direto na redugdo dos custos do processo.

Dos equipamentos de produgfo que estdo sendo instalados na
regido, ndo ha diferencas significativas com relagdo aos concorrentes internacionais.
Entretanto, quando se compara o grau de dominio da tecnologia empregada no
processo produtivo, nota-se uma consideravel diferenga: importam os equipamentos
de producdo, mas nfo imporiam o conhecimento dos principios cientificos e
tecnolégicos em que seu funcionamento se baseia. Esse conhecimento é fundamental

para a estabilidade do processo e para a identificagdo de possiveis melhorias.

A caracteristica mais importante de qualquer processo

produtivo moderno ¢ a constdncia, alcangada através do real conhecimento de cada
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uma das suas etapas e das relagOes entre elas, ficando a mensuracio dos resultados
monetarios dependente do sistema de custeio adotado, de acordo com as

caracteristicas desse processo.

O municipio de Santa Gertrudes é bastante farto de argilas
férteis € com uma producdo constante, a que a qualidade tenta acompanhar, com isso
aparecendo previsdes de instalagio, pelo sindicato das industrias de construgio e do

mobiliario, de mais dez novas cerimicas até 1998,

Ainda com relagdo as matérias primas muito tem sido feito,
porém ha muito ainda a fazer. As empresas que estio querendo melhorar investem em
analises e, através do recém inaugurado laboratorio, trabalham para aproximar os
processos de controle de qualidade das empresas da regidio. Inovagio que comegou
sendo introduzida muito lentamente, devido a rejeigbes. Entretanto, agora, o trabalho
¢ intenso, com emisséo de laudos, avaliagdes, relatorios de caracterizagdo de matérias

primas, etc.

Algumas empresas estdo comecando a solicitar ensaios padrdes
ISO, que demoram em média quatro dias para ficarem prontos, como. resisténcia a
flexdio, PEI, absor¢io de dgua e expansio por umidade, resisténcia 4 compressio,
autoclave (gretamento). O resultado destas inovagOes se transforma em resultados
positivos diretos na qualidade e produtividade de seus produtos, o que serve para
anular o estigma existente na regiio, com relacio a quahdade inferior de seus
produtos. O crescimento ¢ a qualidade, se ainda niio chegaram em todas as empresas

da regifio, pelo menos estd a caminho de um seleto nimero de empresas.
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CAPITULO W

UM MODELO DE CUSTEIO PROPOSTO

Para o desenvolvimento de um modelo de custeio que
atendesse ao segmento cer@mico, além dos aspectos mencionados nos capitulos
anteriores, houve a necessidade de pesquisa do ambiente com o intuitc de observar
todos os aspectos necessarios a um sistema que seja amplo, nfio s6 preocupado com a
acuracia, mas também com a otimizacio do processe da empresa como um todo,

lembrando que o trabalho partiu de determinados objetivos, tais como:

e Limitar-se primeiramente a caracterizagfio do setor cerdmico
de revestimento no municipio de Santa Gertrudes, visio que

¢ uma regifio tradicional e pioneira no setor,
¢ Estudar o sistema produtivo de monogqueima instalado na
regifio;

s Pesquisar as sisternaticas de custeio dos seus produfos
praticados no mercado e apresentar uma resenha dos varios

modelos existentes;
e Finalmente, propor um modelo pratico com o objetivo de

auxihiar os empresarios da regido.

No desenvolvimento da pesquisa de campo, foi muito
importante a colaboragio do Sindicato das Indistrias da Construg8o e do Mobiliario

de Santa Gertrudes, que possibilitou o contato com empresas e pessoas do setor,
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A pesquisa baseou-se em um roteiro de entrevistas composto

de:
® Breve caracterizagdo das empresas;
» Breve caracterizacio do sistema produtivo - tecnolégico;
e Breve caracterizacdo do sistema contabil

As entrevistas efetuadas com proprietdrios, gerenies e
funcionarios permitiram obter uma visio ampla de administragiio das empresas,
sintetizadas no anexe 1. 1. A seguir, passaremos a descrever de forma sintética a
pesquisa realizada, tendo como parmetro as caracteristicas de um bom controle de

custos,

3.1. DIAGNOSTICO
Breve caracterizacfio das empresas:

O universo de indistrias de pisos cerémicos do municipio de
Santa Gertrudes ¢ composto de 12 empresas. Essas geralmente sio de médio porte,
produzindo em média 310.000 m’/ més, com empresas fabricando 90.000 m”/ més e
empresas que chegam a uma produciio de 850.000 m® /més, operando com uma

estrutura de pouco desenvolvimento tecnoldgico e administrativo.

Elas apresentam uma estrufura organizacional familiar
verticalizada, onde toda a gestfo estd centralizada no patriarca da organizacgio.
Devido a isso a tendéncia a mudangas para novos paradigmas de gestfio e tecnologia

torna-se muito lents,

Iniciaram suas atividades em média nos anos 70, com uma

produgdo artesanal, utilizando fornos “ caseiros 7, movidos a lenha, e com processo
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de secagem natural, fabricando tijolos. A partir dai teve inicio sua expansiic com a

fabricagio de lajotBes ndo esmaltados,

Com o passar dos anos e o desenvolvimento das regides
circunvizinhas, o progresso foi consegiente, dando condigdes a uma especializagio e
fabricagdo de produtos mais nobres, chegando & produgio de pisos decorados de

varios formatos: 20 x 30, 30 x 30, 43 x 43 em.

Estas empresas encontram-se em fase de grandes investimentos
em infra-estrutura produtiva, mas com nenbuma aplicaco na qualificagfo da mio-de-
obra, fazendo com que seus rendimentos sejam inferiores aos das empresas
concorrentes que possuem a mesma fecnologia e uma estrutura organizacional mais
eficiente, da qual conseguem tirar 100% de aproveitamento dos seus eqguipamentos,

ministrando cursos internos de formagio técnica para seus operadores.

Para solucionar esta situaclo, as empresas pesquisadas, airaveés
do Sindicato das Indasirias da Construgdo e do Mobiliario de Santa Gertrudes, estio
comecando a se organizar para implantar cursos técnico-cerimicos a fim de

melhorarem o nivel de especializago de suas empresas.

Devido as exigéneias do mercado, as empresas do setor, salvo
algumas exce¢des, passam por uma fase em que a sua evolugfo ¢ decisiva para a

propria sobrevivéneia.

Para que esta evoluglio ocoira, ¢ necessario a rescluclio de
problemas que vio desde a extracdo ¢ homogeneizagio da matéria-prima, passando
pelo desenvolvimento de técnicas e métodos de processos, desenvolvimento de

fornecedores dos insumos basicos, até a comercializagio do produto final.

Com relagiio a questdo ambiental, consultas feitas aos org8os
publicos do municipio e guestionamentos junfo a0s empresarios, observa-se que ndo
h4 nenhuma preocupacgio ainda com uma politica ambiental. A varidvel ambiental é

uma guestio que passara a fazer parte do cenario competitivo das empresas e aquela
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que passar a considerar a varidvel ambiental em sua estrutura de custos, assim
implementando melhorias, estard obtendo wma vantagem competitiva perante seus
concorrentes € 0 mercado como um todo, j2 que uma empresa que oferece um
excelente produto, mas cuja produgio causa um impacto ambiental, corre sérios
riscos de ver sua posig#o no mercado afetada. Como tal, devem ser elaborados planos
de gestio, cujas implicacBes, na estrutura de custos das empresas, sejam muito
significativas e a resolugfio dos problemas exige um longo tempo para sua corregfio,
nas quais deverfo ser implantadas normas mais rigorosas { por ex: IS0 14000 },
inerentes a evolugdo natural das empresas, mas que n3o constitul agui objeto de

discussio.
Breve caracterizaciio do sistema produtivo/ tecnolégico:

O processo produtivo utilizado segue basicamente a mesma
estrutura em todas as empresas. A utilizacio de equipamentos do processo
monogueima por via seca, inferior ac processo por via Gmida, além do emprego de

matérias-primas de baixa qualidade resuliam em produtos de qualidade inferior.

Apesar do municipio possuir um volume apreciavel de
producgdo de pisos cerdmicos, o setor praticamente ndo realiza um controle de
qualidade do processo ou do produto final almejando condigdes satisfatorias,

restringindo-o apenas a uma avaliagio visual do material

A maioria das empresas pesquisadas nfio adota normas técnicas.
Somente 20% adotam algum tipo de carta de controle de processo, ¢ que acarreta
produtos com vanagdes de tamanho ¢ grandes variagOes nas caracteristicas técnicas, o
que dificulta o préprio uso do produto, assinalande a inadequagiio do processo

produtivo.

(0 desconhecimento ¢ / ou inobservancia de normatizacio pode
provocar, muitas vezes, a fabricagfio de produtos com custo de producdo elevado,
pelo uso incorreto das matérias-primas e falia de conirole de qualidade no processo

produtivo.
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Breve caracterizaciio do sistema contdbil:

Das empresas pesguisadas, nfo encontramos um sistema de
custos integrado & contabilidade financeira, ou seja, nota-se 2 auséncia de uma
contabilidade divisional, na qual se presume uma clara disting8o entre autonidade ¢

responsabilidade.

Observou-se também a inexisténcia de padrSes de custo,

demostrando a falta de critérios razoaveis para a medicio do desempenho.

Entende-se que a auséncia desses padrBes de custos dificulta a
analise da eficiéncia em relagio & produgiico em condigdes normais de operacdo,

mosirando assim a valnerabilidade em épocas de crises conjunturais.

Sem medidas de desempenho, fica impossivel a implementacio
de um programa de redugfio de custos, com um plano bem definido. Constantemente,
deve ser feita a analise para corrigir os desvios desfavoraveis em relagdo aos padrdes

de custo pré-estabelecidos.

Relatérios gerenciais como analise de lucro bruto, lucratividade
por produtos, analise comparativa com orcamentos, analise de varianca ( ex-ante
versus ex-post ), quando existem, sfo formulados em documentos exira-contabeis,

ficando a contabilidade restrita somente aos compromissos fiscais.

Resumindo, podemos elencar algumas conclusbes 2 gue se

chegou com a aplicagdo do questionario:
o centralizaco excessiva no processo decisonio,

¢ afastamentc do pensamento estratégico, motivado por

problemas rotineiros da empresa,
e actmulo de funcBes em uma (nica ou poucas pessoas,

e dificuldade em obter mio-de-obra especializada,
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e dificuldade em formar mao-de-obra;

@ inexisténcia de qualquer procedimento formal de controle da

gualidade;
e nenhuma preccupagio com aspectos ambientais;
e auséneia de uma contabilidade divisional,

@ inexisténcia de uma contabilidade de custos integrada
{ algumas empresas utilizam o método de custeio variavel e

4 maioria o custeio por taxa };

e formulaciio do preco de venda, tomado-se como pardmetro
somente o preco de mercado e n#o o processo produtivo
essencialmente, comprometendo assim a continuidade da

empresa,

s gualidade do produto infenior aos outros centros produtivos.

3.2, MODELO PROPOSTO

As bases, que fundamentam a escolha do sistema de custeio por
absorgiio, mantendo a separac@o dos custos fixos e variaveis, encontram-se na propria
falta de um sistema de custeio que contribua para o maior conhecimento e controle do
processo. A adequacio deste modelo evitard determinadas praticas como:
centralizagdo excessiva no processo decisdrio e acimulo de fungSes em uma Gnica ou
poucas pessoas € a propria rotina do sistema exige a delegagio de responsabilidades

entre o5 participantes do processo.

Com relagiio a dificuldade de mAo-de-obra especializada, a sua

falta exigir um programa de desenvolvimento de aprendizagem, em que o sistema
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acompanha a evolugiio do rendimento desta mo-de-obra aplicada no processo

produtivo, exigindo assim sua especializaggo.

Com relacio & qualidade dos produtos e avaliagio do processo,
o modelo de custeio proposto permite a integraclio deste com a estrutura da

nio-gualidade, exigindo assim o acompanhamento ¢ evolugio dos resultados.

Como o método proposto ¢ de abrangéncia em todo o processo
produtivo, exigindo a manutengdo de informacOes, possibilitard exercicios de
simulagfes, dando, assim, condigdes de formular proposigdes auxiliando a elaboragio
de planos estratégicos, inclusive ajudando na avaliaglio de programas de gestfo de

meio ambiente.

O modelo pode formular um controle efetive de suas contas, o
gue possibilitard a integraciio da contabilidade de custos 4 contabilidade financeira,
formulando assim uma contabilidade divisional, haja visto que o modelo por absorggo
¢ aprovado pela Receita Federal, podendo a contabilidade financeira formular os

demonstrativos, integrando as informagdes colhidas no modelo de custeio proposto.

O modelo, encontram-se tarmbém na possibilidade tedrica de
representar os custos indiretos de uma empresa de produgio, setorizada na forma de
uma matriz I, do tipo insumo-produto, na qual as colunas representam os centros de

custos ¢ as linhas os insumos indiretos.

Uma vez immplantado o sistema de informagio, o processo
contabil de registro de informacOes identifica quais custos indiretos e em que nivel sdo

gerados em cada centro de custo.

Também, ¢ identificado, para cada ceniro de custo direto, a
unidade de trabalho { ou de obra ) mais representativa. A partir do sistema de
informagdio, ¢ conhecido o total de unidades de trabalho ( horas-maquina, horas-
homem, nimero de cargas de um forno, metragem produzida, numero de expedigBes,

etc. ) que foram demandadas a cada ceniro de custo em dado periodo. Dai torna-se
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possivel deduzir uma fung3o produtiva que determine a necessidade fisica de cada

insumo indireto por centro de custo e unidade de trabalho.

Nz matriz 1, os coeficientes técnicos de producBo por unidade
de irabalho aparecem entfio diretamente relacionados com os centros de custo. O
produto matricial da matriz 1 pelo vetor linha P, que indica os pregos dos insumos

indiretos, fornece ¢ custo indireto por unidade de trabalho de cada centro de custo.

E evidente que o método do custeio por absorgiio ndo exige o
calculo dos coeficientes técnicos. Porém, ao se efetuar a alocacfo dos custos indiretos
nos centros de custo e 2o se relacionar o total dos custos indiretos de cada centro de
custo com a unidade de trabalho respectiva’ ( determinacio do custo unitiric por
unidade de trabalho ), atua-se, na pratica, de forma consistente com a interpretacio

tedrica anterior,

Cabe esclarecer alguns aspectos adiciopais quanto a
sensibilidade dos custos fixos ao grau de ocupacgio estimado e a racionalidade e ao
papel da distribuiciio secundaria ( rateio ) dos custos dos centros indiretos nos centros

diretos.

A questdo de se definir “ ex-ante ” o grau de ocupagio de cada
centro de custos { estimar guanias unidades de trabalho cada centro de custos
trabalhara ) e do nivel correspondente de custos fixos apropriados a cada centro
depende sobretudo da variabilidade potencial do custo fixo por unidade de trabalho,

que pode surgir de alteracBes no nivel de utilizac8o da capacidade.

Este problema ¢ menos relevante no caso dos custos variaveis,

dado que estes, por definicfio, tendem a ser constantes por unidade de trabatho.

' Observa-se a semelhanca com a nogio de gerador ou direcionador de custo tdo cara ac ABC. A
ynidade de trabalho de cada centro de custos pretende assamis o papsl de gerador de custos mais
representativo do mesmo,
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Uma forma de resolver o problema parte da separagio dos
custos fixos em duas categorias: custos fixos de estrutura e custos fixos de operaciico
{ OSORIO, 1987).

Os custos fixos de estrutura estio vinculados as caracteristicas
técnicas do proprio projeto da fabrica que determina 2 sua capacidade instalada
méxima. Estes custos, além de serem rigidos, nfio podem ser suprimidos durante o

tempo de existéncia do investimento.

Eles devem ser relacionados a um patamar de unidades de
trabatho consistentes com a capacidade pratica maxima, descontande o nivel
planejado de capacidade ociosa que deve ser mantido por razBes de carater

estratégico.

Este raciocimo demonstra que os custos fixos estruturais por

unidade de trabaiho tendem a ser constantes.

Os custos fixos de operagiio surgem da decisfo de utilizar
efetivamente um dado grau da capacidade produtiva. Estio vinculados a decistes de
operagdc da capacidade num dado periodo. Estes custos sdo ajustados pela

administracio ao nivel previsto de atividade.

Por esta razdo, ¢ possivel aceitar que a relago enire custos
fixos de operagfo e o nivel de atividade mantenha-se relativamente constante para
diversos niveis de utilizacBo da capacidade. Isso significa que os custos fixos de
operacgdo tendem a ser constantes por unidade de trabalho, decorrentes da utilizac3o

efetiva da capacidade’.

No custeio por absorgdo, os centros de custos indiretos sfo
absorvidos pelos centros diretos num processo seqiencial que lembra a figura de uma

escada: € a distribuig8o secundaria ou rateio de custos.

* No caso estudado, dado as caracteristicas tecnolégicas e o porte das empresas, todos os custos
fixos foram diluidos pelas vnidades de trabatho decorrentes da wilizaclo estimada da capacidade
produtiva.
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A contabilidade de custos, através de obras de diferentes
autores, difunde “ critérios logicos ” de distribuicfo secundana, os quais aparecem
como racionais acs olhos dos empresarios ou profissionais. Por exemplo, quando ¢
recomendado que a distribuiclo secundaria deve refletir o servigo prestado por cada
um dos centros indiretos aos diretos, esta-se difundindo um critério légico, que parece

racional 2 todos os participantes da industria.

Desta maneira, a convenclio do rateio de cusios auxilia a
coordenacio implicita do calculo dos custos unitérics entre concorrentes de dada
indstria, cumprindo portanto um papel, de certa forma importante, na determinagfo
de precos, BACIC (1993).

A preferéncia pelo sistema de custeic por absorgdo,
relativamente 20 sistema de custeio por taxa, deve-se a menor precisfo e sensibilidade
das taxas as variag8es no mix ou quantidade produzida. O ABC - e agui poderia ter
sido uma outra escolha - parece complexo demais para a realidade das empresas

estudadas.

Finalmente a riqueza de aspectos analiticos propiciado pelo
sistema de custeio varidvel foi mantido, dada a manutengio da separaciic dos custos

fixos ¢ variaveis.
3.2.1.MODELO DE CUSTEIO POR ABSORCAQ
PARA UMA EMPRESA DE CERAMICA DE REVESTIMENTO

Para qualguer implantagio de um sistema de custeio, o
processo produtivo deve ser acompanhado de forma a compreender e refletir melhor

suas caracteristicas.

Considerando que os sistemas de controle interno visam,
principalmente, 2 preservacio da seguranca do patrimdnio e das operagBes nas
empresas através da redugBo de custos, economiaz de tempo, aprimoramento da

qualidade dos produtos e servigos, methoria nas condigbes de trabalho, incentive a
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aprendizagem e delegac3o de autoridade, o método de custeio deve refletir 0 que

ocorre no cotidiano do chio de fBbrica.

Sendo assim, o modelo proposte tem como objetivo servir de
base para que a comunidade o utilize com a devida adequac8o & estrutura da empresa,

visto que cada empresa tem sua tipologia, modo de trabalho, tecnologia especifica.

Este trabalho nfio tem como objetivo excluir outros métodos,
mas tenta mostrar que o método de custeio, devido ao estagio tecnolégico e cultural
das empresas analisadas, pode ajudar de forma sistémica as que, no momento, nfo
possuem métodos internos adaptados aos seus processos produtivos, ou as empresas
que precisam aprimorar os métodos j4 praticados, procurando utilizar um método que
permita a avaliacio acerca da eficiéncia dos gastos efetuados nos diversos setores das

empresas, bem como a determinagfio dos custos dos produtos.

Primeiramente, deve ser efetuada a anélise de processo dos
principais produtos fabricados. Uma analise da alocacfio dos equipamentos instalados
e elaboragio do lay-out, para possivel rearranjo do mesmo, com o objetivo de
significativas reducdes de ocupaclio de espaco, tempo de preparagio de maquina,
lead-time ¢ méio-de-obra, simplifica assim operagdes, normalizaciio e racionalizagfo
dos métodos de trabalho, segundo BACIC & COSTA (1996 ).

Determinacio dos centres de custos e organizaciio des

dades Hsicos,

Para a e¢laboracdo deste modelo de custeio, foi necessaric
dimensionar uma empresa tomando como base a capacidade média instalada no
municipio, que esta em torno de 300.000 m¥ més. Considerando a fabricacfio de pisos
no formato de 20 x 30 x Tmm, trabalhando em regime de revezamento de 3 turnos,
através do método monoqueima por via seca, foram projetadas as perdas tedricas do

processo, tomando como parfmetro as caracteristicas téenicas dos equipamentos
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instalados, conforme Figura 2. 6, possibilitando, assim, dimensionar a produgio

disponivel e a produglo prevista adminisirada do periodo.

156 940 PREPARACAO DA MASSA 10853

",
CONFORMACAO 103,09
328 830
8.55%
318.960  PREP APLIC. DE BSMALTE! 101,007 PERDA
E M TOTAL
SECAGEM  s.09% !
o } 18,98%
Y
315,780 QUEIMA
) | L01%
CLASSIFICACAD
300.000
ESTOQUE M| 3.26%

Figura 2. 6 - Diagrama de perdas operacionais na monogueima { em m” ).

Nota-se assim que, em virtude da perda tedrica projetada
operacional do processo, € necessario o dimensionamento de 356,940 m2 / més, de
capacidade tedrica, para extrair desta producio o real previsto instalado de 300.000
m2 / més. Com 1550 constata-se uma perda total em torno de 18,98%, decorrente de

todo o processamento,

Considerando a capacidade instalada de 300.000 mZ / més,
ocorrerfio ainda perdas por ineficiéncia dependendo do nivel técnico do processo,
influenciado por causas diversas como: falta de padres, nfio disponibilidade e

qualidade de matéria-prima ideal, destreza dos operadores, etc. Deve-se ainda
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considerar que essas perdas eventuais resultario em uma redugfo da produciio efetiva
em torno de 248.729 m2 / més, ou seja, 20,61% abaixo da capacidade projetada
prevista de 300.000 m2 / més.

A partir das informagdes colhidas na producfic das empresas
visitadas, foi possivel determinar os centros de cusios que seriam utilizados no
sistema de custeio por absorciio, obedecendo ao principio da homogeneidade dos
equipamentos ou agrupamento de maquinas diversas, contudo destinadas a operagles

de um mesmo processe { caso do centro de custo de preparaciio de matéria-prima ).
Foram identificados os seguintes centros de custos;
Centros Indiretos de Servicos ¢ Produgdo

o CISP-1. Administracio de ProdugBo (Administrag8o de Fabrica e Controle de
Produgio),

e (ISP-2. Controle de Qualidade;

e CISP-3. Estoque de Matéria-Prima;
e (ISP-4, Manutencio.

Centros de Cusios Diretos Produtivos

s CCDP-1. Preparacio de Massa;

e CCDP-2, Conformacio;

CCDP-3. Preparacio de Esmalte;

CCDP-4. Aplicagio de Esmalte,

e CCDP-5. Queima e Sinterizacio,

L

CCDP-6. Classificagio.
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Centros Indiretos Gerais
s (IG-1. Expedicio;
e (IG-2. Administracio.

Organizada a empresa em centros de custos, sfo elaborados o
levantamento ¢ a identificagio dos dados fisicos por ceniro de custo necessérios ao

modelo de custeio a ser implantado, a saber ver Tabela 3. 1
e Area ocupada; metragem de drea construida ocupada conforme lay-out;

¢ Capacidade instalada e operada: méquinas de cada centro de custos e suas

especificagles;

¢ Metros-quadrados-méquina  produtivos.  metros-quadrados  efetivamente
produzidos levantados a partir da elaboragio de um mapa de apontamento de

produgio,

{ Os metros-quadrados-maquina levantados correspondem & metragem produtiva
direta (MPD), dado que esta deve ser a classe de unidade de produte calculado pele
PCP ao efetuar as estimativas dos tempos operacionais dos produtos. Cabe ressaltar
que ¢ muito importante manter consisténcia entre: total de unidades de trabaiho de um
dado centro de custos ( p.ex. metros-quadrados-maguina } utilizados para determinar
um custo por unidade de trabatho e a classe de unidades de trabalho consideradas
para cada produto em particular, Assim, determinando-se um custo metro-quadrado-
maquina de dado centro de custos, utilizando metros-quadrados disponiveis, a
unidade de cada produto deve estar expresso em metros-quadrados disponiveis { MQ

PD + MQPT + MQ 1) Se o custo metros-quadrados-maquina foi determinado

> A unidade de trabalho em dado setor divide-se em: { MQ PD = Mestros-guadrados Produtive
Direto, corresponde ac tempo em gue ¢ objeto de estudo { mAguina ou homem ) estd transformando ©
produio, ;

{ MQ Pl } = Metros-quadrados Produtive Indireto, corresponde ao tempo dedicade a atividades
auxiliares ac processc de transformacfo { p. ex. tramsporte de material, ajuste, preparacio de
maguing };
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utilizando unicamente os metros-quadrados efetivamente trabalhados (MQPD ), a

unidade a ser considerada para cada produto ¢ o MQPD ),

» Metros-quadrados-maquina  disponiveis: calculados a partir da decisio de
utilizaclo de capacidade operacional da empresa { 220 horas mensais por miquina

emi,Zoul iumos}“;

e Grau de ocupagio das maquinas, comparagio dos metros-quadrados-maquina

trabalhados com os disponivets por centro de custo,

e Pessoal ocupado total: quantificacfo de todo o pessoal alocado em cada ceniro de
custo, divididos em fixos e variaveis { o pessoal fol dividido em duas categorias,
aqueles essenciais 4 manutenclo da produciio deniro dos limites da capacidade
operacional definida e aqueles contratados para acompanhar a demanda. O pessoal
desta categoria foi considerado como variavel, dado que uma reduciio da demanda

significaria a diminuigio do pessoal classificado dentro desta classe ).

o Pessoal ocupado produtivo; identificacio de operadores de maquina por centro de

custos, divididos em fixos e variaveis;

¢ Relagio maquina’homem: expressa a relacfio técnica existente entre trabalho morto

¢ trabalho vivo em cada centro de custo;

s Horas-homem produtivas disponiveis: quantidade de operadores de maquina da

linha do centro de custo x heras-homem disponiveis,

e Horas-homem produtivas trabalhadas: quantidade de operadores de maquinas da
linha do centrc de custo x horas-homem trabalhadas’. Estas horas sfio calculadas

tanto para o pessoal considerado fixo como para ¢ considerado varidvel,

{ M1 ) Metros~quadrados Improdutivo, nio ocorre nenhuma operago que esleja relacionada com a
oducio.

EIA situacio mais comym ¢ 3 wiilizacio de 3 turnos produtivos, mais um grupo de reveramento,

cobrindo descanso { feriados e domingos ).

® As horas-homens trabathadas foram caleuladas em funcio das horas-méquinas previstas, da relagio

migquina/homwem, do tempo estimado wiilizade parz preparat/montar cada miguina ( setup) ¢ das

quantidades previstas de preparagiics por més,
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e Grau de utilizagiio do homem: comparagio das horas-homem trabalhadas com as

horas-homem disponiveis;

e Kw/h instalado médio por centro de custo: somatdria de Kw/hora de todas as
méquinas instaladas nos respectivos centros de custos dividida pelo mimero de
maquinas ( utilizada a relagfo técnica 1 cv = 0,736 Kw/he 1 hp = 0,746 Kw/h. A
multiplicagio do valor médio de consumo de energia elétrica por maquina e centro
de custos pelo toial de metros-guadrados trabathados previstos € uma aproximacio
do comsumo de eletricidade e foi utilizada para distribuir o valor da conta de

energia elétrica entre os centros de custo };

¢ Kw/h iluminacio instalado ( este valor, ajustado pelo tempo em que cada centro de
custo demanda iluminagio, também entrou na base de calculo para distribuir o

consumo de energia elétrica).

Outras informacdes necessarias para a distribuicBo priméria e

secundéaria de custos de acordo com o sistema de custeio modelado:

e Numero de vezes em que cada centro de custos é citado nas ordens de producio,
e Horas requisitadas de manutengdo por cada centro de custo;

e Nuamero de requisicdes ao almoxarifado,

e Namero de pedidos expedidos;

¢ Horas dedicadas pelo centro de custos de Controle de Qualidade aos outros

centros de custo.
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PRINCIPAIS INF@RMAG&ES UTILIZADAS PARA EFETUAR AS @iSTRﬂ%ﬁ%G%&S PRIMARIA E SECUNDARIA DE CUSTOS INDIRETOS

TABELA 3.1
TTIPOS DE CENTROS CENTROS INDIRETOS DE SERVIGO CENTROS DE CUSTOB DIRETOS PRODUTIVOS  |CENTROS INDIRE-
A PRODUCAD TOS GERAIS
CISP-1 | CI8P.2 | CISP.3 | CI8P-4 {CCOP . 1[CCDP . 2] CCDOP -3 [CCOP -4] CCDP -5 1 CIG -1 | 016 -2
DADOS FiSICOs TOTAL [ADMINISTRICONTROLE|] ESTOQUE | MANUTEN-] PREPAR. | CONFOR- | APLICAGAD | QuUEIMA | ciassilL EXPEDCAC ADRINIS.
PRODUCAD] cuALIDADE | MATPRIMA]  ¢BO | DEMASSA] MACAOD | DEESMALTE CAGAD TRAGAG
T Area{m®) 8 008 35 37 1.0560 20 948 525 412 1,580 210 3.914 275
2 N°de Maguinas Produtivas 21 & 2 9 2 2
3 (m2)Mdquina Produt. Trabalh, Previstas 1.391.104 J38.185 | 273.555 268,116 | 262.539 248,720
4 {m2)Maquina Disponivels = 720 (3 wrnos) 1.820.510 356.940 | 328.830 31B.960 | 315.780 300,000
§ Grau Utiizacio Maguina. % 85 84% 94 T4%1 83,18% 84.06%] 83,14% 82.91%
& Pessoal ccupado otal 105 i 12 4 20 8 4 16 4 12 3 20
7 Fixo {3 urnos) 76 1 8 3 15 & 3 12 3 8 2 14
8 Varidvel revezamenta) 28 1 4 1 5 2 1 4 1 3 g 8
9 Pessoal scupado produtivo 43 8 3 16 4 12
0 Fixg 31 g L 12 3 a
A Varidvel 12 2 2 4 1 3
1% Relagan Maquina/Homem 3 2 3 Z2 2
13 Horas Homem Prod. Disponiveis= 220hs, 8.460 1,760 860 3.620 880 2640
14 Horas Homem Prod. Trab. Previstas Totais 8.430 1.618 579 3.241 795 2197
1% Horas Homem Prod. Trab. Prev. Pessoal Fixg 5,082 1.214 193 2.431 596 1.648
1% Horas Homem Prod. Trab, Prev. Possoal Var, 2.349 405 386 810 180 548
17 Hrau de Utilizagdo Homem % 89,11% 91.893%) 87 V3% 82, 07%; 90.34% 83,22%
18 KwiH instalado médio por maguina por C.C. 0,00 0,00 (0,00 0,00 3,00 2,20 4,30 1,80 0,80 0,00 0,00
1% {m2)Maguinas Trabalhadas Previstas 338.18656; 273,585 26B.1168] 282 538 248.728 0 G
20 KwiH % (m2) Trabalhadas Previstas 3.491.896 0,00 0,20 0,00 0,23 1 1014485) 601.821] 1.152.800 | 498.824 223.858 0,00 9,00
21 Kwih uminacio e administrat. instalade 9 0,30 0,50 {,88 0,67 1,47 1,47 1,43 0,80 0,90 0,50 (0,40
2% Consumo shergla elétrica (204(271720)) 3.497.770 57 95,2 63381 482,63 {10155583 | 502.879] 1153928,6 | 456.455 224,504 95 76
2% Namero citagBes nas ordens de produciio 1.410 287 134 109 290 178 214 38 160
24 Horas Requisitadas da Manutengio 775 220 160 130 230 35
26 Mdmero de Requisicdes a0 Estogue 1.152 157 450 B85 308 27 38 51 56
26 NMimero de pedidos expedidos 886 686
27 Horas de Desenvolvd Preparago e G.Qual, 1.363 230 25 280 120 78 110 480 40 0
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Implantacio:

A elaboracio de um mapa de custos e despesas do periodo ¢
estruturado, 0 que exige a consideracfo de uma ampla base de dados histéricos do
seu comportamenio, atendende assim ac prncipio contdbil da consisténcia

(MARTINS 1992).

Posteriormente, a base histonica deve ser abandonada { pois
utilizada unicamente para controle ), passando-se a trabalhar com gastos mensais
previstos, ajustados ao nivel futuro de atividade estimada, dado o objetivo do sistema
de custeio, que deve ser o de efetuar previsfes  ex-ante ™ dos custos para servir de

elemento de informacfio para a decisfio de fixacdo de precos da empresa.

Identificados os custos e despesas, classificados quanto 2
natureza e variabilidade, esses devem ser ajustados de forma a manter consisténcia

com o grau de ocupagio da capacidade produtiva prevista,

C préximo passo consiste na distribuigio dos custos e despesas
aos centros de custos de acordo com bases estipuladas { ver Tabela 3 . 2 ), que
mostra os custos/despesas indiretos distribuidos aos centros de custo. Alletra Vou F

ao final de cada conta representa a sua classificagiio como varidvel ou fixa.

Bases para a distribuicdo priméria de custos:

Oleos combustiveis: consumo { fonte: requisigio de dleo combusiivel);

G L P: consumo ( fonte: requisigio de GLP, padrio de consumo Keal / m” );

®

Ferramentas: consumo { fonte; requisi¢io de ferramentas ),

L

Limpeza de produgio: consumo ( fonte: requisicBo de material de limpeza de

]

producio ),



Material de Embalagens: consumo ( fonte: requisicBo de material de embalagem };

Material de Conservagio de Equipamentos. consumo ( fonte regquisigio de

material de conservagio de equipamentos ),

Material de Limpeza em Geral: consumo ( fomte: estimado para cada centro de

custos em fungdo de sua area );
Materiais Diversos: consumo { fonte: requisicBo de materiais },

Energia Elétrica; parte variavel - consumo ( estimado como Quilowatt-hora x

metros-quadrados-méguinas trabalhadas previstas );

Energia Elétrica; parte fixa - consumo ( estimado em funcio dos Quilowatis-hora
de iluminaciio nstalados, ajustados pelo tempo em que cada centro de custos €

iluminado ),

Consumo de Agua: consumo { estimado como funcio direta do pessoal ocupado

em cada centro de custo ),

Fretes e Carretos: debitado diretamente ao centro de custo CISP-3 - Almoxarifado

de Matéria-Prima;

Servigos de Manutengfio: consumo { fonte: ordens de servigo de manutencio ),
Telefone: debitado diretamente ao centro de custo CHG-2 Administragio,
Combustiveis: consume { fonte: requisicio de combustiveis ),

Refeigbes: consumo ( estimado como fungdo direta do pessoal ocupado em cada

ceniro de custo };

Despesas de Viagens ¢ Conduggo; consumo { fonte: notas de despesas, debitadas a

cada centro de custo );
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e Impostos Municipais: debitados diretamente ao centro de custo CIG-2

Administracio,
e Seguros: debitados diretamente a cada ceniro de custo;

e Assinaturas e PublicacBes: debitados diretamente ao centro de custo CIG-2

Administracio,

e Salarios e Ordenados Indiretos: debitados diretamente a cada centro de custo, em
funcio de alocacio prévia de pessoal { fonte: saldrios e ordenados, valor bruto de

folha de pagamento };

e Encargos Sociais; calculada taxa de encargos para calculo de custo de 72% a ser

aplicada sobre os salarios { valor bruto ) da folha de pagamento,

o Depreciagdo: valor da depreciacdo de cada centro de custos. ( Calculada,
aplicando-se 0 conceito econdmico de reposicio do equipamento. A depreciacio
de cada maquina foi debitada ao centro de custos correspondente. O valor da

depreciagdo do edificio foi alocado em fungic da érea ocupada por cada centro

e Despesas Gerais da Administragio: debitadas diretamente ao centro de custo CIG-
2 Administragiio,

e Pro-labore; a retirada de socios € debitada diretamente aos centros de custo sob

seu comando direio.

Cabe esclarecer que a distribuigdo dos custos e despesas
realizada em termos historicos serve como importante subsidio, tanto 4 visualizacio
da geragiio dos custos indiretos por centro de custo, facilitando o controle de custos
{ especialmente no caso daqueles diretamente debitados ), como para a elaboragio da

distribuigdo dos custos projetados.
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Neste caso, € recomendavel efetuar uma anéalise detalhada do
comporiamento dos custos ¢ despesas indiretos nos ceniros de custos em relagio a

utilizacio de capacidade instaladz em cada centro.

Podem ser aplicadas técnicas de regressio linear, de forma a
prever estatisticamente o comportamento futuro de cada item de custo indireto,

subsidiando assim o processo de previsio de custos.
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TABELA 3.2 - DISTRIBUIGAD PRIMARIA DOS CUSTOS E DESPESAS PROJETADOS PARA O PROXIMO PERIODO DE ACORDO COM O GRAU DE OCUPAGAC ESTIMADO

CENTROB INDIRETOS CENTHROB DE GUSTOS DIRETOE PRODUTNVGS CENTROS INDIRETOS
DE SERVICO A PRODUGED CERAIS
CUSTOS / DESPESAS INDIRETOS FONTE TOTAL | GISP-1 | Ci8P-7 | GBP.3 | L8P -4 | CoOP.1 | CODP-2 | CODP -9 | GLOP.4 | CODP -8 | Gi6-1 | ot -2
ADMINISTR. CONTROLE ESTOGUE MANUTEN- FREPAR, CONFOR- APLICAGED QUEIRA CLASSIFE EXPEDICAO ADMINIG~
PROMJGAC QUALIDADE MAT PRIMA GAD OE MABTA MACAD DE ESMALTE CACAD TRAGAC
Blan Gombusiivel (V) REQUISICAQ | 4.04594 22,13 0.00 pool  7ese7! 133857 58133 119196] 11628 0,00 0,00 0,00
Perramentas (V) REQUISICAD |  12.562,02 123,75 1836 | 114307 ] 3484407 188113 | 208874 | 118919 258868 63801 1080 0,00
L REQUISICAO | 3291390 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 912400 0,00 | 23.780,90 0,00 0,00 0,00
Limpeza Produgio (V) REQUISICAO | 520683 | 202121 4689 | 75139 | 14332) 67234 83122  75048] 12649 ! 14500 8,80 000
Material Embaiagem () REQUISIGAO | 22.117,90 0,00 18,31 0.00 000 0,00 0,00 0,00 0,00 { 2086340 § 1.238,19 8,00
Material de Conservagio (V) REQUISICAC | 9.156.43 22,44 0,00 010} 119470} 271206 185903 | 1.11925| 224886 0,00 0.00 0,00
{Material de Limpeza Geral (V) AREA 4085511 408551 0,00 000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 00 0,00 0,00
IMateiial de Escrithrio (V) REQUISIGAD | 2733241 422,01 665,38 87,93 137 0,72 1,49 0.86 0,00 20801 5766| 147508
Materist Diversos (V) REQUISICAC | 1867811 141357 | 114,49 000 | 30781 11,42 552 0,60 618 1,80 2,14 4,38
E.Ebmica (V(Towi R$19.638,) 0,00561 | 19.602,02 0,00 0,00 0,00 000 569495] 3378371 647189 280019 125663 0,00 4,00
Energia Eléuica (F) 3,50428 32,98 1,05 1.75 3,08 235 5,15 515 5.01 3,12 3,15 1,75 1,42
Gonsume de Agua (F) PORPESSOA| 12197501 23233 | 139400 4467 | 232333] 92083] 46467 | 185867 46487 138400] 34850| 232333
Frates e Carretos (V) DIRETO 1578057 0.00 000 | 1578057 0,00 .00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00
Servicos de Manutengdo (F} ORDEMDE SE|  644620] 18800] 16000} 145586 | 21300 17500 ! 146545 38500 | 1.450.91 24000 38748 B4170
Telefone (F) DIRETO 296578 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 000 0.00 0,00 000} 296528
Combustiveis (V) REQUIS%@»&O 5240092 0,00 0,00 465,67 000 Q.00 0,00 0,00 250 0001 386119 914,07
Refeigbes (F) PORPESSOA| 125340 2587 | 14325 47751 23874 95,50 47,75 190,99 4775 | 14325 3581 238,74
Desp. de Viagens/Condugio () DIRETO 394170 000] 72480 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 000l B7158| 234534
impostos Municipais (F) DIRETO 254,00 0.00 0,00 0,00 0.0 0,00 0,00 0.00 000 0,00 000 25400
Sagures (F) DIRETO 7901061 14645 | 23621 707 97 43781 104072 141092 120040 227805 s480 ] 3sas0l 24017
Despesas diversas comercials (V) DIRETD 1.871.87 0,00 0,00 6,00 0,00 0,00 a.00 0,00 0,00 o00 4,00 187187
Asglnstures e Publicagdes (F) DIRETO 531,00 0,00 0.00 4,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.0 0,00 0,00 631,00
Baldirios e Orden, Indiretos {F) FOLHAPGTO.| 4044800 457300 | 524500 236000 9.640,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o001 138000 1725000
Encargos Soclals Indiretos (F) 72% S/FOLHA} 2012256 320256 377640 169920 694080 0,00 0,00 0,00 0,00 0,000 99360 | 12.420,00
Depraciagio (F) DIRETO 1491425 1 120825 | 901,32] 190032 100441 ] 1242961 227200 108857 | 420115] 12500 20280 148727
Despesas gerais () DIRETO 319592 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 000! 319592
Pro Labore + Encargos (F) DIRETO 1085584 | 542792 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 5,00 0,00 0,00 oo0] saz7en
Aluguet (F) AREA 18.000,00 69.95 7305 208860 39071 1894741 104830 82345 | 315789 419,72 | 7.822,78 54053
TOTAL CUSTORIDESPESAS TNOIRETSS 270, 724,90 | 2300400 | 1344587 | 25.166,37 | 26.425.70 | 1580686 | 23.506.82] 15.061,66] 4029595 | 2415664 | BBI2,81 | ba.oo8.48
Fixos 10636358 | 15,009,449 | 1268274 | 637,85 | 2049641 § 540706 | 14.790,82 | 484754 | 3233554 | 1,774,00 | 4.696,30 | AD.331,08
Varfdveis 10436067 | 511082 86313 1622872 | 582787 1231120 | 851570 | 1072391 [ 7.86668 | 2235143 | 517651 { 426540
Enlarion Diratos + Ene.Bocias B0.775.80 1018008 374846 1606350 478718 1379350 1
Fixps 36,557 56 T84 14 113470 1968581  3.769, 548,35
Varidvels 1421497 254752  U81376 458748 101771 344845
Materia-Prima SAGMS APl 197 816,17
TOTAL GUSTOSDESPESAS DIRETOS 248,380 27
e s e T
DIRETOS 32149675 2320406 (344587 U5 B657 2640570 599860 ZV0S509 3380404 4500641 3781949 987281 5350643
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A proxima etapa do trabalho consiste na realizagioc da

distribuicfio secundaria ( rateio ) dos custos.

Nesia etapa, 0s custos ¢ despesas dos centros indiretos so
alocados nos centros diretos, de forma a garantir a transferéncia da totalidade dos
custos indiretos, quando efetuada uma previsdo dos custos de dado pedido, cotado

por algum cliente.

No caso dos centros diretos ( 14 com a parcela de custos dos
centros indiretos absorvida ), determina-se a unidade de trabalho mais representativa

( direcionador de custo ) e calcula-se o custo por unidade de trabalho.

Bases para a distribuicfio secunddria de custos:

e CISP-1 Administraciio de Producfio: dado que a principal atividade deste centro é
a Programacgéo e Controle de ProdugBo, o rateic do total de custos deste centro
pode ser efetuado em fungio do nlimero de vezes que cada um dos outros centros

de custo ¢ citado nas ordens de produgio.

e CISP-2 Controle de Qualidade: o total de custos deste centro { tendo ja absorvido
a parcela de custos correspondente do CISP-1 ) é dividido em funclio das horas de

trabalho dispendidas para os outros centros.

s CISP-3 Estoque de Maténa-Prima: o total de custos do ceniro { com a parcela
correspondente de CISP-1 ¢ CISP-2 ) ¢ dividido em fungio do ntmero de

requisicOes efetuadas por cada um dos demais centros de custo.

e CISP-4 Manutencio: o custo total { incluindo a quota absorvida dos centros de
custos anteriores } € atribuido aos demais centros com base nas horas de frabalho

que estes requisitaram 3 Manutengio.
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o CIG-1 Expedicio: O total de custos deste centro teve a atribuicfio de uma unidade
de trabalho, determinando assim um custo unitario por unidade de trabatho, atraves
da divisio do custo total do centro de custo pelo nimero de pedidos expedidos no

periodo.

e (IG-2 Administragdc. O custo deste centro n#o foi absorvido pelos centros
diretos em fung3o da necessidade de visualizar o impacto isolado das despesas

administrativas, ao se efetuar o céleulo do custo de dado pedido.

A seguinfe taxa possibilitou repassar os custos administrativos
de cada pedido: Taxa Administrativa = Total de custos do Centro Administrag8o /
{ Total de Custos dos Centros Diretos + Total de Custos da Expedigio + Custo dos

Salarios Diretos + Encargos Sociais correspondentes ).

Os custos indiretos devem ser rateados separadamente,

respeitando sua natureza e variabilidade, ver Tabela 3.3 .

Este procedimento possibilita calcular um custo por unidade de
trabalho separando a parte fixa da variavel. Em todos os centros de custo diretos, a
unidade de trabalho considerada foi a de metros-quadrado-méquina. Desta forma,

obteve-se um custoc metragem-maquina especifico para cada centro.

No caso do centro de custo Expedicio, escolheu-se como
umdade mais represertativa o nimerce de pedidos expedidos, determinando-se¢ um

custo por pedido expedido.

O pessoal direto teve seus salarios com respectivos encargos
alocados a cada centro. A unidade de trabalho escolhida foi o total de metros-

quadrados produtivos trabathados previstos.

O custo de m#o-de-obra direta aplicado, para cada centro de
custo, foi também dividido segundo critérioc de variabilidade. Esse seguiu a

classificac@io do pessoal em fixo e variavel, como antertormente referido.
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TABELA 3.3 - DISTREBUI@&AO SECUNDARIA DOS CUSTOS/ DESPESAS INDIRETOS

122

CENTROS INDIRETOS CENTROS DE CUSTOS DIRETOS PRODUTIVOS JCENTROS INDIRETOS
DE SERVIGO A PRODUGCAO GERAIS
CUSTOS/ DESPESAS INDIRETOS Clspa Cisp.2 GigP-3 OSP4 [OCDP -] CCOP-2 | CCDP -3 | CLDP .4 1 CCDP .6 CIG -1 GG -2
ADMINIST. | CONTROLE | ESTOOUE | MANUTEN- JREPARAGCA! CONFOR- | APLICACAD] QUEIMA | CLASSIFI- JEXPEDIGAD] ADMINIS
JPRODUGAC| QUALIDADE | MAT.PRIMA|  cAO DE MassAl  MACAO ESMALTE CAGAD TRAGAC
ICustosiDespesas INGITGIos FIXod 166.363,60 | 16.093,44 | 15.682,78 | 683765 | B0ASCAZ ] 340786 | 1479007 | ABIT 64| S033684 | 177420 4.696,30 ] 4633108
Critério de Distribuicao Unitaro
Fabrica Geral: Num. citagées nas & 10,70457 | {156.083,44) 3.072.21 1.434,41 1.166,80 3.104,32 1.805.41 2.280.78 408,77 1.712,73 0,00 04,00
1585494 | 837208 | 2186321} 680199 16896330 711842 32742321 3dese3]  4s60830| 4033108
Desenv. Prep./C. Qualid.:Hs. de C.0 1148565 (16.664,94)] 284170 28714 321598 137828 sosss | 126342] 553N 459,43 000
101376 | 2195035 081797 1807561 8014301 34005741 0000041( 515572 4953108
Estoque: Mum, Requisigies 9,66056 {+1.013,76)f  150101] 430225 52144 204485 258,14 363,30 487,50 535 39
2345136 F 1412022 1869605 | 1005885 | 3426387] 9.36334] 564331 4980847
| _Manutengéio: Horas Requis Manut| 3025982 {23.481,36) 665718 as4157]  semsys| essers| 105009 000 .00
' AL U X08 APOS DISTRIBUICAC SECUNDARIA 20.777,38 | 23.897,82 | 14.89%,73 | 41.223.65 | 1042044 | 664331 49.866.47
CustosiDespesas indiretos Variaveis] 104,380,687 | 2.190,62 863,13 | 18.228,72 |  B.547.37 | 12.311,30 551576 | 10725,01 | 7.886,68 | 2295143 | BATEBA | A.28640
Criterio de Distribuigas Unitario
Fabrica Geral: Num. citagdes nas € 575221 | (8.110.62) 1.850,89 770,80 626,99 1668,14 1.023.89 1.230,97 218,58 920,35 6,00 000
251402 | 1899352 655436 | 13.979,34 053959 | 1185488 810526| 2327179] 517851 4,285 40
Desenv. Prep./C. Qualid.:Hs. de .0  1,84447 {2.614,0%) 424,23 48,11 516,45 221,34 143,87 20289 885,35 73,78 0,00
19.423,75 860047 | 1449580 076003 | 12.08875| 830815| 24.45714] 525028] 428540
Estoque; Num, Requisigées 16,36088 {19.423,78)| 284718 758740 109596 1 519315 45524 840,71 858,91 944,21
924763 ] 2208320] 10856801 1720190 876340] 24797851 611020] 520881
Marutencéo: Horas Requis. Manut]  11,85243 (9.247 63 282513 1.809,18 155122 2.744.46 41763 0,00 5,00
TOTAL CUSTOS VARIAVEIS APDOS DISTRIBUICAD SECUNDARIA: 24.708,33 | 12.765,08 | 18.843,12 | 11.507,86 | 2621548 | &.110,20] 5720851
Unidade de Trabaiho: M2 Vg, W2 Mag.| T2 Mao.| T2 Mag.] M2 Maq.[Pedido Exp,
]Custo Fixo indireto por Uniiade ge Trabaing 0.08 0,08 0,06 0.6 .04 8,23
Custo Variével tndiretn por Uﬂldaﬁ& de Trahalho, 0.07 0,05 007 0,04 0,10 891
A TR e _ . ™ R 57T 515 55 572 7T
'Salarios Diretas + Enc. Soc. Fixos: | 36.557,50 7.842,14 1.134,70 | 40.344,91 | 278948 | 40,348,368
Satérios Diretos + Enc. Soc, Varlaveld 14,215 2.847,62 281376 144548 17,71 ] 3.448.48
Custo Fixo de Mao-de-Obra Trabahada .02 0,00 0,05 0,01 004
Custo Variavel M3o-de-Obra Trabalhada 0,01 0,01 0,02 0,01 0,01
Custo Total de Mao-de-Obra Trabalhada 0,03 0,01 0,07 0,02 0,05
Parcela Parcels | Base de Calculo Taxa Administrativa
Fixa Variavel Fixa Varigvel Fixa Varlavel
4986647 | 520961 | 15305489 | 11336598 | o4,08% | 460%




De acordo com a pesquisa realizada junto a&s empresas,
constatou-se que os pregos dos produtos gerados soffem uma ponderagio de acordo
com © aproveitamenio mdguing em relaco a gualidade do produto, havendo assim
uma classificagdo na linha de produto final, que se diferencia de empresa para

empresa, por eXempio:
e Produto denominado EXTRA recebe quabficagiio = 75%,
e Produto denominado COMERCIAL recebe gualificagiic = 20%;
¢ Produto denominado CACOS recebe qualificaglio = 5%,

Para efeito de elaboragio do mapa de apropriagdo de custos ao
produto, houve 2 necessidade de adoglio de uma qualificaciio que ndo representa
necessariamente alguma das empresas pesquisadas, porém serviu apenas de exemplo,

conforme Tabela 3. 4 Foi adotada a seguinte qualificagio;

e Produto classe “ A™, qualificaciio = 80 %;

e Produto classe “ B 7, qualificagio = 10%;

e Produto classe “ C7, qualificagic = 8%,
e Produto classe “ D7, qualificacgo =2%.

A Tabela 3 . 8§ mostra a determinag8o do custo de um dado

pedido, utilizando as informagdes geradas na Tabela 3. 3.

No exemplo em questo, o prego de venda ¢ determinado a

partir da aplicagio de uma dada margem de lucro sobre o custo total do pedido,

Evidentemente, deve-se supor que a margem € consistente com
as variaveis mercadologicas e estratégicas envolvidas. Agui ¢ também apresentada
uma analise do preco fixado, utilizando as informacGes geradas guanto a variabilidade

de custos, conforme Tabela 3.6 .
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TABELA 3.4 MAPA POR PRODUTO
CUSTO INDIRETO PRODUTOS TOTAL
A B C D
HWCCDP - 1 Fixol 16.621,91 2.077,74 1.662,19 415,85 20.777,38
Prep. de Massa Varidvel, 19.766,67 2.470,83 1.978,67 48417 24.708,33
CChP -2 Fixcl 18.830,10 2.353,76 1.883,01 470,75 23.537,82
Conformacioc Varidvel] 10.212,86 1.276,81 $.021,29 285,32] 12.768,08
CCDP - 3 Fixol 11.914,18 1.489,27 1.191,42 297,85  14.882,73
Apiic. de Esmalte Varidvel] 15.074,50 1.884,31 1.507,45 376,86, 18.843,12
{CCDP - 4 Fixol 32.978,91 4.122,36 3.297.8% 824471 41.223,63
Queima Varidvel $.206,23 1.150,79 920,63 230,161 11.507,86
ICCDP -5 Fixo 8.337,85 1.042,24 833,80 208,45 10.422,44
1§C§ass§ﬁca§éa Variavel] 20.172,39 2,521,585 2.017.24 504,34 25.21548
TOTAL Fixo, #8.683,04 11.08538 £.888,30 2.217,08 ﬁ&&ﬁ:&,@ﬂg
Yaridvell 7443259 2,304,09 7.443,27 1.860,82]  93.040,87)
MAQ-DE-OBRA DIRETA PRODUTOS TOTAL
A B c D

HCCDP - 1 Fixo 6.113,71 764,21 611,37 182,84 7.642,14
Prep. de Massa Varidvel 2.038,02 254,75 203,80 58,95 2.547,52
CCpbP -2 Fixo 907,76 143,47 98,78 22,69 113470
Conformacao Variavel 2.091,01 261,38 209,10 52,28 2.813,7%
CCDP -3 Fixo, 10.932,73 1.366,59 1.093,27 273,32] 13.665,91
Aplic. de Esmaite Varidvel 3.669,98 458,75 367,00 91,75 4.587,48
CCDP -4 Fixo 3.015,58 376,85 301,56 75,39 3.76%,43
Queima Varidvel 814,17 101,77 81,42 20,35 1.017,71
CCDBP -5 Fixo 8.276,28 1.034,54 827,83 206,91] 10.345,3%
Classificacéo Variavel 2.758,76 344,85 275,88 88,57 3.448,45 §
TOTAL Fixol 29.245,06 3.655,78 2.924.61 731,15 38.557.58
Variavel], 11.371,94 1.421,4% 1.137,19 284,30 mz%,sxi

MATERIAL DIRETO | 155.003,420 19.761,68] 15.809,34]  3.952,34] 197.616,78
CUSTO TOTAL Fixol 117.276,39] 14.741,14] 11.792,91 2.948,23) 147.411,38
Varidvel] 243.898,05 30.487,26] 24.389,80 6.097,45 304.872,57

TOTAL] 361.174,44] 45.146,81 36.182,71 9.045,68, 452.283,95

|PRODUCAQ MES/m? 198.983 24.873] 19.898] 4.375]  248.729
PRECO DE CUSTO TOTAL $1,45 $0,18 $0,15 $0,04! 1,81838039
Varidvel $0,98 $0,12 $0,10 $0,02, 1,2257218

Fixo $0,47 $0,06 $0,05 0,01 0,5926588
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TABELA 3.5 - DETERMINAGAQ DO CUSTO DO PEDIDO

Produto:: XYZ Clhiente: NN, GCuantidade: 10000 m2
Tipo Quantidade Prego p/ Kg. Total
a- Massa 18664 0,05 $33.2
b- Esmalte 2470, 1,51 3’?29%
.
EIC%S 18% 838,32
Prego Liguido 3 32358
Custe Total de Matena-Fnma 3.54,
2. SEiuUP Tempo (horas] Lusto ?@tai
Prensa:
Cusio Total 4 12,65 50,60
Custo Fixo 4 5,88 23,52
Custo Variavel 4 6,77 27,08
Aplicacdo de Esmalte:
Custo Total 4 11,28 4512
Custo Fixo 4 5,62 22,48
ﬁusﬁe ’ss‘anavei 4 5.66 22,84
UST0 102 Total 8572
Fixo 48,00
Variavel 48,72
Quanticade/m: (LUSLD Total
10.000 4,82 18.183,80
Fixo 10.000 0,59 5.926,59
Variéve! 10.000 1.23 12.287.22
4, CUSTO ADICICNAL
?Eﬁateﬁauana Quantidade Preco p/ Kg. Total
a- .00
b- 0,00
ICMS 18% 0,00
Prego Liguido: 0,00
Custo Total de Matéria-Prima Adicional - 0,00
MZo-de-Dbra: Quantidade/mz | Lusto Total
Total 0,00
Fixo ¢.00
Variavel 0,00
. CUSTO DE PROCESSAMENTO  Hens:[2+3+4): Total 18.279,52
Fixo 5,972,59
Variavel 12.308,94
€. EXPEDIGAC Mum. Exped. |Lusio Total
Total 5/ 17,13 85,867
Fixo 8 8,23 44,13
Variavel 5 B.91 44,53
7. CUSTOFABRIL Total 22.188,77
ens: {1 +5+6): Fixo £.013,72
Yariavel 6.1 ?5 85
; 2 511.47 |
?arceia Fixa 32,58% 1. 9&5 a2
Parcela Variavel 4,60% 565,55
S, CUSTO TOTAL DE FABRICACAD ltens: (7+8): 24.700,24




TABELA 3.6

'EXEMPLO DE FORMAGAO DO PREGO DE VENDA

g1, CUSTO TOTAL 24.F00,24
Eﬁz.i.ijﬁﬂﬁ {18% s/Custc Total) 15.060% 3.705,04
102, CUSTO ACRESCIDO DO LUCRO 28.405.27
lucro 15 %
02, MPOSTOS SOBRE O PREGDO DE VENDA
(ICMS;CONFINS;PIS) 20.65% 7.392,17

04, PRECO DE VENDA ANT£§ DO Pl 38, 797,45
105. PRECO DE VENDA UNITARIO ANTES DO IPH/ m2 3,58
ANALISE DA MARGEM DE CONTRIBUICAC

VENDA . 35.797,45
i{ -} CUSTO VARIAVEL 24.088,24
Matéria Prima 3.823,58

Maguinas 12.257,22
{Mao-de Obra Direta 49,72

Administracdo 565,55
Himpostos 7.392,17

MARGEM DE CONTRIBUICAC 14.709,21
g{ -1 CUSTO FIXO 4.918,50
Maquinas 5.926,59

3ao-de Obra Direta 46,00

Administracio 1.945,92

= LUCRO 3.790,70
HMPOSTO DE RENDA {30%) 1.437,21
1= LUCRO DEPOIS DO LR {10% siCusto Total) 2.8653,49
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Concluindo, o modelo proposio possibilita uma wisdo
integradora de toda a empresa ¢ consegiientemente a atribuigio das responsabilidades.
A reducio de custos, mantendo a evolugio da qualidade do produto, deve ser a
prioridade de qualquer empresa. Lembrando que determinadas praticas devem ser

erradicadas, tais como:

=>quanto mais lucrativo © negocio, tantc maior a despreocupacdo com a

produtividade e tanto maior o desperdicio,
=> quanto mais uma atividade consume recursos, tanto mais valor tendemos dar a ela;

=> quanto mais inGtil é uma atividade, tanto mais tenderfo seus responsaveis a aplicar

recursos para justifica-la;

= a guantidade de recursos consumidos sempre tendera a ser igual a quantidade de

recursos disponiveis,

A implantagio de um método de custeio devera estar voliada
para a quantidade e qualidade de dados que se fagam necessérios, e isto somente o

empresario € quen devera determinar.

Conforme mencionado no capitulo I, a implaniagiio de um
método de custeio é fundamental. Todavia, nfio é o suficiente. E preciso que sejam
implementados também mecanismos que evitem custos da ndo-qualidade. Embora
aparentemente simples, a fabricagio de produtos cerfmicos de revestimento ¢

acompanhada por uma série de problemas, e até desafios.
Como principais problemas, podemos citar:

o  Fornecimento de matérias-primas, sem garantia de

qualidade;

e Recursos Humanos deficientes, com poucos conhecimentos

sobre os fenGmenos que  envolvem os processos de fabricaco,
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e Recursos deficientes na area de vidrados e corantes;

¢ Mercado consumidor ainda pouco exigente e de baixo

poder aquisitivo;
& Massificagfo de designs,

Com referéncia ao controle de qualidade, as empresas estdo
comecands a se preocupar, Por isso, poucas o tém de uma forma eficiente o

sistematica, levando a uma baixa produtividade e a uma qualidade insatisfaténa.
Imediatamente, deve-se procurar controlar

¢ Matérias-primas - composicio quimica e mineralogica, que
devem ser constantes, para que nfo haja interferéncia no comportamento da pega

durante sua formagdo, queima e apGs queima,

e Gramilometria - deve ficar dentro de certos limites para

melhor rendimento da moagem,

e No processo - o controle de dosagem e homogeneizagio,

conforme padrio de cada empresa;,

e Perfeito dimensionamento da carga do moinho, matérias-

primas, elementos de moagem, agua e defloculante;

e Velocidade de rotagiio do moinho que, associado a carga,

influi no rendimento da moagem;
o Conirole do residuo, da densidade apos moagem;

o Controle das caracteristicas de acabamento das pecas, apos

desmoldagem;

¢ Secagem correta e completa;
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e (Jueima do biscoitoc em condigBes constantes, para cada

formulagfo, garantindo porosidade uniforme dentro de certos limites;

e FPhminaciio de poeira & de qualquer contaminacgio oleosa,

antes da aplicagio do vidrado,

o Conirole da densidade e da viscosidade do vidrado, que

variam conforme o sistema  de aplicacfio ( imerséo, pistola e outros ),

o (arantia do acordo vidrado - massa, através da dilatacio

termica.

Como podem afetar o aspecto técmico - econbmico e a
qualidade de decoragfio, uma atengfio especial deve ser dada aos equipamentos de

queima, ac combustivel ou a fonte energética e & atmosfera do forno.

Para 0 controle obter resultados satisfatérios, uma série de
acbes ¢ programas para a qualidade devem ser implementados, ¢ executados de

maneira distribuida pelos diversos departamentos.

Entre os programas, devem constar: Implantagdo de
Metodologia para Pesquisa de Mercado, Qualidade no Projeto de Produtos,
Desenvolvimento de Fornecedores, Implantagiio do Controle Estatistico de Processo,
Normalizag#o, Desenvolvimento continuo dos funcionarios da empresa, o que resulfa
numa forte consciéncia da importincia da gualidade através da formacglo de uma

cultura interna { por meio de cursos internos e exiernos, campanhas, palestras }.

Finalmente, cabe destacar o papel que o sistema de custeio
propostc tem em relagio ao levantamento dos custos da ndo-qualidade, subsidiando

assim as informacSes para sua apuragfio, conforme Tabela 3.7

O total de horas utilizadas por cada centro em funcio de nio
conformidades, multiplicadas pelo custo varidvel por unidade de trabalho de cada

centro, constituiu-se um elemento informativo do nivel dos custos da nfo-qualidade.
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%‘i’&he!a -3.7 ESTRUTURA DE CUSTC DA NAO-QUALIDADE
%Pﬁﬁ!@%@:@««-’i«m T
%’mxm INTERNAS Valor Unitario Valor Total

| PERDA 10 PROCESED

(Numero da Ordem de Producis, Especificagiio do Produte, Metragem, Kg.}

T

] 1.1- Conformagéo

1 1.2- Aplicagio de esmalie
1 1.3 Queima

] 1.4- Classificac@o

gy Py ey ey pruiy Py gy

2. DEFEITOS

] 2.1-Trincas

] 2.2- Laminagao

1 2.3- Empenamento

1 2.4~ Desquadrade {cunha)

j 2.5- Rebarbas

] 2.6- Pontos ocos na superficie

] 2.7- Despontado

1 2.8- Marcas do desenho (costado}

FALNA EXILRNAS

1 DEVOLUGOES PELD CLIENTE NAG RECUPERAVEIS

{Cliente, Especificagdo do Produto, Niimerc da Ordem de Produgao, Quantidade)

1.1- Transporte

17 DEVOLUGAC PELD CLIENIE RECUPERAVES

{Cliente, Especificacdo do Produto, Ndmero da Ordem de Producio, Quantidade)

2.1- Transporte

TOTAL GERAL
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No processo cerimico de algumas empresas visitadas, € comum
um dnico operador inspecionar seu proprio trabalho antes de passé-lo para o estagio
seguinte e ndo se utilizar de nenhums carta de controle. O departamento de
classificacfo tanto classifica como inspeciona. Todavia, se um produto ¢ recusado , ¢
mesmo ja agregou todos os custos incorridos, ocasionando em uma perda irreparavel.
Portanio, gastar dinheiro em prevengGes pode resultar, mais do que contrabalancar
economias de custo em outras categorias. E possivel manter ou melhorar a qualidade

e, 20 mesmo tempo, reduzir drasticamente os custos de qualidade.

Para isso, a empresa pode mudar o mix dos custos de
prevengio, avaliago e falha. A implicacBio € a de que melhorar a qualidade gastando
mais nas atividades no inicio da linha - preparacfo da massa e prensa { custos de

prevencio ) € um bom investimento para qualquer organizagZo.

Podemos dizer que, para cada unidade monetaria que a empresa
gastar em preven¢do, ela poderd economizar dez umdades monetérias em custos de
avahacio ¢ de falhas. Porém, ela deve estar preparada para ver os custos de qualidade

aumentarem num primeiro momento de implantac8o, para depois reduzirem.

Quando a empresa dobrar os gastos com custos de avaliagio,
os custos observados de falha interna devem aumentar drasticamentie, de inicio,
devido as correcfes serem muitas e tende a reduzir com a continuidade, mas os custos
de falha externa podem cair mais drasticamente ainda. O sistema de inspecfio

methorado faz com que mais defeitos sejam detectados antes de chegarem ao cliente.

Finalizando, a geréncia nfio deve ficar surpresa ao ver os
departamentos iniciais excedendo seus orgamentos como resultado do maior gasto de
avaliacio. Da mesma forma, o0s custos de garantia ¢ de devolucBes do cliente devem
mosirar uma tendéncia favoravel. Estas tendéncias podem, logicamente, ser
antecipadas a0 se estabelecerem orgamentos duranie um periodo de mudanga do mix

do custo da qualidade.



CONSIDERACOES FINAIS

A implantacio do sistema de custeio proposto, associado 2
estrutura de qualidade, leva necessariamente a empresa a rever determinadas posturas
de seu cotidiano que, na maioria das vezes, nfo percebe, justamente pela auséncia de

uma sistematizagio de trabalho.

Das empresas cerfmicas pesquisadas, no universo de doze,

somente duas tinham algumas rotinas de controle sendo implantadas.

Este modelo obriga necessariamenie a uma constante revisio
do processo produtivo, dos gastos e investimentos futuros, porque ele € operacionado
tomando como base primeiramente as situagles de gastos e processos historicos.
Porém, ndo se restringe a isso. Ele tem como objetivo fundamental trabalhar com o
futuro, tentando projetar, através de praticas passadas, as producdes a serem

realizadas no futuro.

Nio faz sentido a empresa ficar apurando gastos passados
somente para ver qual foi o resultado obtido. O objetivo € controlar o processo, nfo o
resultado, questionando sempre as atividades e fazendo significativas melhorias nas
4reas fincionais da empresa. Apos analisar os principais fatores geradores de custo, o
obietivo ¢ planejar as aghes necessarias para eliminar ou reduzir o custo destas ages,

priorizando as que nfo agregam valor e de alta capacidade de influéneia.

Com a implantacio do sistema de custeio, a empresa ferad
evidenciado, de imediato, as ineficiéncias apontadas no processo - aqui determinadas
em torno de 20,61% - as quais deverfo ser eliminadas, passando a empress,
posteriormente, a trabalhar com o dificil objetivo de diminuir as perdas operacionais,
decorrentes do proprio processo, detectadas em torno de 18,98%. A proposta é tentar

antecipar acontecimentos, utilizando-os como ferramenta gerencial, que ira
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realimentar a estrutura do modelo realizado, prevendo a produgdo € o montante de

gastos necessarios.

Com a construgdo das estimativas ex-amfe, a  empresa
necessariamente estd analisando a pratica passada, detectando os erros ¢ acertos, os

quais irfo subsidiar as realizac@es futuras.

O modelo propicia ao empresario projetar a capacidade
estimada produtiva, sua oferia ¢ necessidades de melhorias constantes, reduzindo

expressivamente as incerfezas com a pratica futura antecipada.

Apda a comparar e fazer simulacdes de um ideal produtivo a
ser aicancado, tomando como base sua concorréncia, visto gue o futurc prego de
venda do seu produic podera ser previsto, tentando aproveitar as oportunidades

conjunturais de mercado, antecipando-as para o seu beneficio.

A necessidade de uma flexibilizacio da producso, imposta pelo
mercado, s& pode ser alcancada com um modelo de custeio integral em que s&o
permitidas variagOes, simulagGes e, principalmente, uma ferramenta que norteie o dia-

a-dia da empresa & procura da qualidade.

Devido as caracteristicas do setor cerfmico de revestimento,
onde ndo hs somente uma concorréneia natural entre seus proprios componentes, mas
também de produtos sucedineos, a adogio do modelo deixara a empresa cermica
preparada para as constantes e cada vez mais freqiientes mudangas de postura do

mercado.

O setor cerdmico somente estara preparado para enfrentar os
desafios, se modificar sua postura de empresa familiar fechada para empresa
descentralizada, voltada para o desenvolvimento, mudando o foco da organizagho das
normas internas ao atendimento aos clientes, desejando buscar sempre novos modelos
de gestdio, procurando a capacitagdo de seus componentes e abrindo-se para o

merzado.
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0 sistema proposto € uma interessante ferramenta na mfo da geréncia das empresas

cerémicas de revestimento. Possibilita;

e Apurar e controlar ¢ volume de gastos da atividade empresarial por setores, com a
finalidade de executd-la dentro de padrBes econdmicos vidveis para o©

funcionamento da operagio lucrativa da empresa cerdmica,

e Propiciar a analise da produtividade maquina e homem geral ou particular,
conduzindo as agfes para melhorias de processos, visando sempre a otimizacio da

producio;

e Obter as informagBes bésicas para a determinagfio do custo esperado de dado

pedido cotado por um clienie;

e Subsidiar a decisfio de fixagBo do prego de venda dos produtos da empresa,

informando os custos estimados,

o Avaliar e controlar as margens de contribuigSio e de lucro obtidas ao nivel dos

diversos produtos em funcio da politica de precos e da estrutura de custos;
e Gerar informages de custo necessarias a apuragio dos Custos da ndo-qualidade.

Trata-se de um modelo que pretende retratar o
comportamento dos custos da empresa cerdmica de revestimentios em dada situacdo.
A utilizacZo de planilhas de calculo possibilita executar simulagbes de forma a
encontrar uma dada situagfio de custos e de atividade operacional que resulta em
custos por unidade de trabalho fundamentada de acordo com a estratégia competitiva

da empresa.

<

Pode-se questionar quanto 3 aparente complexidade do
sistema ¢ sua adequacfo 4 estrutura admunisirativa de uma empresa cerfmica de
revestimento de porte médio. Quando as operagBes sdo complexas, como no caso em

estudo, o risco de erros, na determinagio de custos, € muito grande, pelo fato de ter
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se optado por sistemas aparentemente mais simples e faceis de operar, como 08

descritos no capitulo anterior.

{ sistema proposio permite & empress recuperar o total de
custos previstos, ¢aso opere a quantidade prevista de unidades de trabalho por centro
de custos denitro do mivel previsto de custos indiretos, independentemente da
composigio dos produtos fabricados. Sistemas menos complexos ndo possuem esia

caracteristica.

Finalizando, a abertura do setor cerfimico de revestimento
para o mercado ¢ inevitavel perante as perspectivas impostas pela globalizacio. Nessa
perspectiva, Somenie as empresas que estiverem preparadas poderfo sobreviver aos
novos desafios impostos pela competitividade. A busca dos melhores niveis de
competitividade € um caminho sem fim, diariamente se aprende, mas sempre é

possivel methorar e evoluir.
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ANEXO -1

ROTEIRO DA ENTREVISTA

A - BREVE CARACTERIZACAQ DAS EMPRESAS,

01, Empresa:

[ ] Nacional { ] Estrangeira

(2. Faturamemto mensal;

[ ] Até US$300.000
[ 1DeUS3301.000 2 US$2.000.000
[ ] Acima de US$3.000.000

03. Nimeros de empregados:

Producio:
Manutencio:
Desenv. !
Administracio;
Total:

04. Qual é a linha de produtos da empresa em % 7

MO G D oW
]

TOTAL: 100 %

05, Quais os formatos de sua fabricacio?

a.- b. - C.-

d.- d.- e~

i3%



B - BREVE CARACTERIZACAG DO
TECNOLOGICO

01. Como ¢ estabelecida as metas de produgfo 7
a. - pedido de produto sob encomenda.
b. - produgio para manutengio de estoque.
¢. - produgio continua.

d. - outro tipo.

02, Existe previsdo de venda?

a. - sim c. - atende estoque
b. - nfio
03. A empresa atende que mercado?
[} Nacional:
Regide Norte -

Sul -
Nordeste -~
Suldeste -
Centroeste -

[ 1 Internacional:

100

SISTEMA PRODUTIVO

%
%
Yo
%
%
%o
Yo

04. Com quantos pontos percentuais participa a industria no mercado?

g - %
b, - ndo sabemos

03, Trabalhs com matérias primas de jazidas proprias, se nfo guem é o maior

fornecedor 7
a. - sim
b. - ndo
¢. - £aso negativo: descrever

06. Os atrasos na entrega de matéria prima sjo frequentes?

& - sim
b. - nic

07. Pode-se considerar a qualidade da matéria prima como homogénea?

a. - sim
b. - nfo
¢.- caso afirmativo, qual o %7
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08,

09

i0.

i1

12,

13.
i4,

15

16.

17.

consideradas como grandes mudangas?

&. - sim
Se houve, por qué?

Nos ¢ltimos tempos, houve mudangas na linha de produios que podem ser

b. - nfio

a. - desenvolvimento e aperfeigoamento do produto.
b. - langamento de concorrentes.
¢. - modificagio do comportamento do consumidor,
d. - problemas com matéria prima.
e. - influénceia do governo.

£ ~ putros;

Se ndo houve, por qué?
a. - tradigio.

b. - nfo tem concorrentes.
c. - o mercado estd bem distribuido e n3o esté mudando.

d. - outros:

. Nos Gltimos anos houve mudangas no processo de produgio que podem ser

consideradas grandes mudangas?

a. - sim
b. - néo
Se houve, por qué?

a. - aquisico de nova maquinaria.
b, - aperfeigpamento do métedo.
¢. - problema com matéria-prima.

d. - novos produtos.
e - outros:

a - monoqueima
b - bigueima
¢ - outros, descreva

Quantidade de turnos de trabalho:

Mivel de utilizagio da Capacidade instaiada:

Qual o tipo de maquinaria utilizada?

{ ) viaumida

() séeca

a. - dos equipamentos.
b. - da méo-de-obra.
¢. - de ambos.

a. - individualmente.
b. - em grupo.

O ritmo da produgio depende fundamentalmente:

As tarefas do setor de produghio sfo estabelecidas:
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18. Principais tipos de transformacfes organizacionais introduzidas:

CQT ) ar () cca ¢
Kanban 3 QOutras { 3.
{ Explicar }

C - BREVE CARACTERIZACAQ DO SISTEMA CONTABIL

01- A empresa conta com departamento de contabilidade interna?
a. ~ 8im
b. - nfo

02- Se ndo conta, por qué?
a. - custa menos,
b. - ndo necessita dos dados.
¢. - outros {explique)

(3- Em caso positivo, o departamento de contabilidade esté subdividido em
a. - contabilidade geral
b. - contabilidade de custos.
¢. - contabilidade financeira.
d. - contabilidade gerencial.
e - outros:

04~ A contabilidade tem servido de apoio para a formacfo de precos?
4. - sim
b. - nio

05 - O sistema de custo atende a quais objetivos?
a. - determinagfo do prego de venda.
b. - apuragic de resultado.
¢. - controle de eficiéncia produtiva,

06- Existe um planc de contas {centro} especifico para a contabilizacHo dos custos?
a. - sim
b. - nfo
07~ O controle dos tempos operacionais € feito em que base?
a. - tempo de maquina
b. - tempo manual (homem/hora)
¢. - metragem produzida
08- Como é determinado o custo unitario da hora produtiva? Explique.

09- Quais os relatdrios gerenciais gerados pela contabilidade de custos?
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10- Qual ¢ a periodicidade?
11- A quem se destina a informacio?
12~ Jual o real significado dos Relatorios Gerenciais?
13- Organizacio interna da empresa.
a.- Centros de custos.
b.- Segles, departamentos.
c.- Celulas.
14- Calculo das mercadorias e produtos.
01- Método empregado na impuiagfio dos custos.
02- Pos-calculo das ordens executadas
03- Pré-calculo de ofertas ¢ listas de pregos.
04- Observagies sobre os resultados calculados.
15- Politica de determinac8o de pregos adotados pela empresa:
1 Fixag@o de pregos com margem fixa (mark-up)
1 Fixacio de precos tende como meta a taxa de retorno s/ investimento
1 Fixagéo de pregos com base na receita marginal
1 Fixacgio de pregos orientada para a concorréneia,
]

Fixagdo de precos orientada pela taxa média do ramo

{
[
[
[
1
[ 1Outra (indicar):

16- Metodologia utilizada na determinagBo de pregos:
1- Sistema de apropriagfo de custos:

[ ] Absorg8o ou integral
[ ] Variavel ou direto

2- Encargos financeiros:

{ ] Embutidos no prego.
[ ] Calculados por fora,

3- Encargos tributarios:
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[ 1ICMS
[ ]PIS/FINSOCIAL
[ 1P

17- Responsavel pela gestio de pregos:

[ ]Presidente

[ ] Supermntendente

[ 1Diretor Finangas

[ 1Gerente Comercial
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1 Vice-Presidente
1 Diretor Marketing
1 Diretor Comercial
1 Qutro (indicar):

[
[
[
[



ANEX0O-1.,1

SINTESE DA ENTREVISTA

A - BREVE CARACTERIZACAO DAS EMPRESAS.

01. Empresa

[ X ] Nacional [ ] Estrangeira
02. Faturamento mensal:

[ Nephuma ] Até US$300.000

[ 111 DeUSS301.000 2 US$3.000.000

[ 01 ] Acima de US$3.000.000

03, Numeros de empregados médio:

Producao; 113
Manutengio: iz
Desenv. . 4
Administragdo: 28
Total: 128

04, Qual ¢ a linha de produtos da empresa em % ?

a. - Exirn #5 %
b, - Comercial 12 %
C - Caco 3 %
d. -
e -
f -

TOTAL: 100 %

05.  Quais os formatos de sua fabricacgo”

A~ 20 x 30 b. - 30 x 30 c. - i6 x 16
d.- 43 x 43 d - e~
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B - BREVE 'CARACYERIZACAO DO SISTEMA PROBDUTIVO -
TECNOLOGICO

01. Como € estabelecida as metas de produgio 7
a. - pedido de produto sob encomenda.
b. - produgfo para manutencio de estogue.
% ¢. - producio continua.
d. - outro tipo.

02. Existe previsio de venda?

X 8 -sm X ¢. - atende estoque
b. - nfio

03. A empresa atende gue mercado?
[ * 1 Nacional

Regido Norte - Yo

Sul - 07 %

Nordeste - (3 %

Suldeste - 78 %

Centroeste - 12 %

[ ] Internacional: %
100 %

04. Com quantos pontos percentuais participa a indistria no mercado?

a - %%
* b. - ndo sabemos

(5. Trabalha com matérias primas de jazidas proprias, se ndo quem ¢ o maior
fornecedor 7
X a -sim 40 % UNICER
b. - nfio 60 %
¢. - caso negativo: descrever

06. Os atrasos na entrega de matéria prima sfo frequentes?
a. - sim
X b -nio

07. Pode-se considerar 3 qualidade da matéria prima como homogénea?
a. - sim
X b -ndo
¢~ caso afirmativo, qual o %7
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08 Nos uitimos tempos, houve mudangas na linha de produtos que podem ser
consideradas como grandes mudangas?
a. - sim x b. - ndo

09. Se houve, por qué?
X a. - desenvolvimento e aperfeicoamento do produto.
X b. - langamento de concorrentes.
X ¢ - modificagio do comportamento do consumidor.
d. - problemas com matéria prima.
e. - influéncia do governo,
f - putros:

10. Se nfo houve, por qué?
a. - tradicio.
b. - nfo tem concorrentes.
¢. - 0 mercado esta bem distribuido e nfo estd mudando.
d. - outros:

11, Nos ultimos anos houve mudangas no processo de produgdio que podem ser
consideradas grandes mudangas?
X a -sim
b. - néo
12.  Se houve, por qué?
*  a. - aguisi¢do de nova maguinaria.
¥ b, - aperfeigoamento do método.
c. - problema com matéria-prima.
X d. - novos produtos.
€. - outros:

13. Quantidade de turnos de trabalho: 03
14, Nivel de utilizagio da Capacidade instalada: 100 %
15. Qual o tipo de maquinaria utilizada?
X a - monoqueima { ) viaumida { X ) séca

b - biqueima
¢ - outros, descreva

16. O ntmo da producio depende fundamentalmente:
¥ a. - dos equipamentos.
b. - da mdo-de-obra.
¢. - de ambos.
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17. As tarefas do setor de produgiio sdo estabelecidas:
2. - individualmente,
X b -emgrupo.

18, Principais tipos de transformacBes organizacionais introduzidas:
CQr { X ) AT () CCQ (X )
Kanban ( }  Outras { )
{ Explicar ) Muotivacional

C - BREVE CARACTERIZACAOC DO SISTEMA CONTABIL

01- A empresa conta com departamento de contabilidade interna?
X g -sim
b. - ndo

02- Se nfo conta, por qué?
a. - custa menos,
b. - ndo necessita dos dados.
¢. - outros {explique) :

03- Em caso positivo, o departamento de contabilidade esté subdividido em:
X a - contabilidade geral

b. - contabilidade de custos.

¢. - contabilidade financeira.

d. - contabilidade gerencial.

e. - oulros:

04- A contabilidade de tem servido de apoio para a formagio de precos?
X a -sim
b. - ndo

05 - O sistema de custo atende a quais objetivos?
X a. - determinagio do prego de venda.

b. - apurago de resultado.

¢. - controle de eficiéncia produtiva.

06- Existe um plano de contas (centro) especifico para a contabilizacfio dos custos?
a. - S$im
A b -ndo

07- O controle dos tempos operacionais € feito em que base?
X a -tempo de miquina

b. - tempo manual (homem/hora)

. - metragem produzida
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08- Como ¢ determinado o custo unitario da hora produtiva? Explique.
Nio respondide

09- Quais os relatdrios gerenciais gerados pela contabilidade de custos?
Balango Patrnimonial e Demonstrative de Resultado

10- Qual € a periodicidade?
Amnual

11~ A quem se destina a informacio?
Diretoria e Receita Federal

12- Qual o real significado dos Relatbrios Gerenciais?
Imposic de renda e gvaliagio patrimonial

13- Organizagio interna da empresa.
a- Centros de custos.
X b.- Seches, departamentos.
c.- Celulas.
14- Calculo das mercadorias € produtos.
01- Método empregado na imputagio dos custos.
02- Pos-caleulo das ordens executadas

03- Pré-calculo de ofertas ¢ listas de pregos.

04~ ObservagGes sobre os resuitados calculados.
Nio respondido

15- Politica de determinaco de precos adotados pela empresa:

[ 1Fxagdo de precos com margem fixa (mark-up)

{ ] Fixagdo de pregos tendo como meta a taxa de retorno s/ investimento
[ 1Fixacdio de precos com base na receita marginal

[ ]Fixagdo de precos orientada para a concorréncia.

[ ]Fixacfo de pregos orientada pela taxa média do ramo

[ 1Outra (indicary.  Wio respondido

16- Metodologia utilizada na determinac8o de pregos:
1~ Sisterna de apropriacio de custos:

[ X ]Taxa
[ ] Absorcio ou integral
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[ X ] Variavel ou direto

2- Encargos financeiros:

[ 1 Embutidos no prego.
i ] Calculados por fora.
Mag respondido

3- Encargos tributarios:
[ X JICMS

[ ¥ 1PIS/FINSOCIAL
[ ¥ ]1PI

17- Responsavel pela gestio de pregos:

{ X ] Presidente

[ 1 Superintendente

[ X ]Diretor Finangas

[ ]Gerente Comercial

[

[ X 1 Vice-Presidente

[ 1Diretor Marketing

[ X ] Diretor Comercial
] Outro.



