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Resumo:

Resumo

O objetivo deste trabalho € contribuir para a minimizacdo dos problemas de alocacdo de custos indiretos de
fabricacdo, mediante aplicagdo do conceito de plano-segiiéncia aos processos de producéo de uma empresa
manufatureira. Utilizou-se a metodologia de estudo de caso na Xerox do Nordeste com foco na produgdo do
cilindro fotorreceptor. Realizou-se um levantamento bibliogréafico e entrevistas com pessoas conhecedoras
dos processos operacionais do objeto desta pesquisa. Os fatos foram observados, registrados, analisados,
classificados e interpretados. Para a descricéo da sequiéncia do processo de producdo na referida empresa,
desde a recepcdo da matéria prima até o processo final de producdo, aplicou-se 0 conceito de
plano-seqiiéncia que procura representar 0 controle da empresa com a finalidade de monitoramento do
desempenho e qualidade da informagéo contabil. Os resultados preliminares indicam que o plano- sequiéncia,
na empresa em estudo, a producdo de fotorreceptores é representada por dois planos-seqiéncia, (1) a
matéria-prima; (2) a producdo permite uma mensuracao por unidade, seqiiéncia e eventos sem utilizacdo de
critérios de rateio de custos indiretos de fabricacdo. Aponta também que os resultados precisam ser
informados e reconhecidos de forma objetiva, clara, tempestiva e regular, de maneira que o conjunto dessas
acOes se constitua num controle de gestéo capaz de atender aos interesses da organizacao.

Palavras-chave: Palavras-chave: Plano-seqliéncia; Custo seqiéncia; Mensuracao.

Areatemética: Novas Tendéncias Aplicadas na Gestdo de Custos



XV Congresso Brasileiro de Custos — Curitiba — PR, Brasil, 12 a 14 de novembro de 2008

Controle gerencial de manufatura no processo produto de
cilindro fotorreceptor na xerox do nordeste

Resumo

O objetivo deste trabalho € contribuir para a minagdo dos problemas de alocacdo de
custos indiretos de fabricacdo, mediante aplicagdoconceito de plano-seqiéncia aos
processos de producdo de uma empresa manufatitgizmou-se a metodologia de estudo de
caso na Xerox do Nordeste com foco na producadliddro fotorreceptor. Realizou-se um
levantamento bibliografico e entrevistas com pessa@anhecedoras dos processos
operacionais do objeto desta pesquisa. Os fat@snfabservados, registrados, analisados,
classificados e interpretados. Para a descricdsedédéncia do processo de producdo na
referida empresa, desde a recepcdo da matéria @iéna processo final de producéo,
aplicou-se o conceito de plano-seqiéncia que paagresentar o controle da empresa com
a finalidade de monitoramento do desempenho e daddi da informagdo contdbil. Os
resultados preliminares indicam que o plano- sefj@éna empresa em estudo, a producéo de
fotorreceptores é representada por dois planose] (1) a matéria-prima; (2) a producdo
permite uma mensuracdo por unidade, sequéncia reosveem utilizacdo de critérios de
rateio de custos indiretos de fabricacdo. Apontab&an que os resultados precisam ser
informados e reconhecidos de forma objetiva, clamapestiva e regular, de maneira que o
conjunto dessas agfes se constitua num contrajestéo capaz de atender aos interesses da
organizacao.

Palavras-chave: Plano-sequéncia; Custo sequiénerssvhgao.

Area Tematica: 16 — Novas tendéncias aplicadagsig de custos.

1 — Introducéo
1.1 — Problemas com o custeio por absorcéo

O custeio tradicional ou custeio por absorcéo ggaraente utilizado em nivel global,
atende aos requisitos contabeis da profissédo elpgea fins de tributacdo, como ocorre em
nosso pais. Contudo, tem sido criticado por mudtws principais pesquisadores e estudiosos
da disciplina principalmente em raz&o dos criténies alocacdo de custos indiretos de
fabricacdo que produzem distor¢cdes na informac&tabd de custos. Vejam-se, a seguir,
alguns comentarios a respeito das dificuldades tdal a&usteio por absor¢cdo. Uma das
primeiras constatacdes do problema € encontrad&raml, em Martins (2000), Guerreiro
(1991), Catelli & Guerreiro (1992). Outros trabahencontram-se em Atkinsons; Banker;
Kaplan; Young (2000); Kaplan e Cooper (1998); Kag[E988); Johnson & Kaplan (1987).

Atkinsons; Banker; Kaplan; Young (2000) afirmam cmueestrutura dos custos, no
ambiente industrial de hoje, a médo de obra diretam& pequena parte dos custos de
producdo, como, por exemplo, na industria elet&dn& menos de 5% do custo total de
producao. Afirmam que, no inicio da década de 9DAa de obra representava uma grande
proporcao, as vezes 50% ou mais dos custos t@&gisoducao.

A mudanca relevante na estrutura atual dos custogeonos custos de apoio que
participam da maior parte. Os referidos autoresiep que essas mudangas tém ocorrido
em razdo do incremento da automacdo que requerreraatividades de engenharia de
producdo, programacaosetups das maquinas, além das énfases na melhoria dgsaons
clientes e aumento nas atividades de apoio peldgpagdo de multiplos produtos.

Atualmente, concluem os citados autores, que “atosudas atividades de apoio
contribuem com uma parte significativa dos custtad”. Porém, “os projetistas dos sistemas
de contabilidade de custo ndo dao atencao espgeri@los custos das atividades de apoio”.
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Kaplan e Cooper (1998), afirmam que os sistemasugieio tradicionais sdo adequados para
a geracao de relatorios financeiros. Tais sistepnasisam realizar trés fungdes principais:
“avaliar estoques e medir o custo dos bens vengidos a geracéo de relatorios financeiros;
estimar as despesas operacionais, produtos, sewichentes; oferecdéeedback econémico
sobre a eficiéncia do processo a gerentes e opesiddnformam esses autores, que 0s
gestores precisam de informagfes oportunas, pseeisalequadas sobre custos para tomar
decisfes estratégicas e conseguir aprimoramenévacpnais.

Porém, verifica-se, pois, que desde 1988, R. Slakapiticava o que ele denominava
de “sistemas de custeio tradicionais”. Kaplan, em artigo escrito na revista Harvard
Business Review (1988) afirmava que “um sistemawso ndo é suficiente”; reconhecia
nessa ocasiao que a variedade de produtos e pyegess ser limitada e a exceléncia nos
processos de manufatura ndo era essencial ao suesssbeleceu um pressuposto de que
talvez um uUnico sistema de custeio bastasse. Masaafjue hoje (1988) isso ndo é mais
possivel.

As criticas encontradas em Kaplan e Cooper (1988centram-se nos seguintes
pressupostos: ainda se encontram empresas comasssamplistas de custos fixos e méo de
obra direta; indices de custos fixos podem atifgd a 1000 por cento do custo da méo de
obra direta; auditores, reguladores e autoridadmgdrias concordam com “esses sistemas de
custeio agregados e simples” de alocacéo de dlirsbssa producédo (métodos agregados para
alocacéo dos gastos gerais de fabricagéo); aleganogjauditores preocupam-se mais com a
consisténcia na aplicacdo do método do que coracspo do sistema de custeio; 0s usuarios
externos nédo se preocupam com as distor¢cdes ntscbastam que “0s estoques estejam
relativamente corretos no agregado”.

Kaplan e Cooper (1998) relacionam entre os errosistema de custeio o fato de
despesas operacionais, ’"especialmente as de nmgrketendas e distribuicdo ndo séo
alocadas aos produtos”; entre as razées mencigratias o fato de que “tais gastos nao sao
inventariaveis (ativaveis) nos relatérios finanogie que, portanto, o sistema financeiro néo
repassa necessariamente seus custos aos usu@oodirmam o fato ao afirmar que “tal
calculo é desnecessério e, 0 que é pior, inadrelgséra fins de demonstrativos financeiros”.
Kaplan e Cooper (1998) pressupdem que “muitas esapm@conhecendo a natureza arbitraria
das alocacgbes dos custos fixos em seu sistemaatiac@do de estoque, adotaram sistemas de
custeio direto que facilitam os processos decis@eavenciais”.

As criticas ao custeio direto, pelos citados astoséo proximas as feitas ao custeio
por absorcdo: os custos fixos, 0os custos de senacale atendimento aos clientes sao
ignorados ao calcular os custos dos produtos; stesundiretos e de apoio nao representam
“uma pequena fracdo dos custos totais” como alegmefensores do custeio direto, assim
como “tais custos ndo todos fixos, nem mesmo veisav

Algumas criticas foram feitas a contabilidade gempor ela ndo ter se adaptado as
mudancas socio-econ6micas, e continuar se utilzaledinstrumentos e filosofias arcaicas
para o desenvolvimento social na época. Johnsom@glal (1987) realizaram esta discussao
em sua obrd&elevance Lost - The Rise and Fall of Management Accounting. Argumentam
que a contabilidade gerencial ndo é capaz de atug objetivos que se propunham, tais
como fornecer custos precisos dos produtos e nd@rag rentabilidade de maneira que seja
um reflexo da tecnologia, produtos, processos antlmiente competitivo.

Esses autores argumentavam que se a contabilidaelecal ndo cumprir o seu papel,
0S gestores organizacionais deveriam toma-la comlevante, ndo possuindo funcionalidade
para a tomada de decisdes. Este fator parecia uaml@a diante da oportunidade que os
avancos tecnolégicos ofereciam, reduzindo-se ostogugpara implantar sistemas
informatizados e facilitando o acesso a informacdes
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Logo,as necessidades gerenciais e estratégicasodmen a gestdo de custos para a
pesquisa e aperfeicoamentos de novos meétodostdauigio dos custos aos seus portadores
finais.

1.2 - Objetivo

Este trabalho tem por objetivo contribuir para animizagdo dos problemas de
alocacdo de custos indiretos de fabricacdo mediapteacdo do conceito de plano-
sequéncia aos processos de producéo de uma emyaestatureira.

1.3 - Metodologia

Utilizou-se a metodologia de estudo de caso na xXem Nordeste com foco na
producédo do cilindro fotorreceptor. Foi realizado levantamento bibliografico e entrevistas
com pessoas conhecedoras do problema objeto daliges®@s fatos foram observados,
registrados, analisados, classificados e intergosta

2 — Método de Alocacéo de Custos
2.1 — Producéao por processo

Como técnica contabil, foi aplicada o método dedpgdo por processo. Sua
caracteristica é a producao rotineira de produtogases, utilizando-se fatores de producéo
gue nao se alteram facilmente em curto prazo ouapFdzo; as matérias-primas, a mao de
obra, os equipamentos etc., sdo estruturados patendimento de um fluxo ininterrupto de
producdo dos mesmos produtos.

2.2 — Plano-sequéncia e/ou custo sequéncia

Para a implantacdo da contabilidade dos custosppmresso, utilizou-se de novo
conceito: o plano sequéncia ou custo sequénciacbDelo com Yoshitake (2004), os custos
sdo apropriados em um plano fisico representadoppmressos sequenciais conforme as
operacdes industriais.

Na aplicacdo desse método, conhecer os aspesitmsfda produgéo e a dindmica da
empresa produtora dos bens € de fundamental inmg@taESse conhecimento pode ser
representado pelos aspectos relevantes da protifgirial através de um plano-sequéncia
composto por unidades de acdo, com as suas seagiégoe, composto de eventos
diretamente relacionados as sequéncias principgiao fisico da producao.

Adota-se o0 sistema de custeio por absorcdo, ondest@s custos de natureza
operacional sdo incluidos. Tais custos, na metgildo plano-seqiéncia, sdo consumidos,
em processos produtivos, os quais ocorrem de feggéencial, desde o inicio da producao
até o seu término.

Na producdo de um produto, tendo em vista a w#iaado processo de producéo
sequencial, alguns produtos podem passar por ujuntorde processos especificos, outros,
pelos mesmos processos produtivos. O que diferangraducéo por processo é o fato de ser
constituido por operacdes que ocorrem de formaeseifl, ou seja, os produtos passam de
um processo a outro até o término da producéo qmagpta.

2.2.1 — Matérias Primas

Utilizam-se requisi¢des internas onde se regist@ins 0s materiais consumidos na
producdo. Os insumos, como fluidos de corte, stdgede limpeza e diluicdo das solucgdes,
sao identificados em cada processo. Séo, portamitabilizados em cada centro de custo. Na
metodologia do custeio por processo, 0s custosadpamas matérias primas, sao transferidos
para a produ¢do em processo que por sua vez s&tetidos para o Produto Final.
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2.2.2 — Méao de obra direta

O departamento de pessoal fornece mensalmente ero@®a usuarios desses servigcos
e 0s respectivos custos. Os gastos com alimenag@nsportes séo identificados de acordo
com 0s usudrios desses servigos, por centro desci3s servigcos de Engenharia, de limpeza
e de vigilancia, sao identificados em cada processaazao de cada um ter a sua propria
necessidade em fung&o da natureza desse mesmsgaroce

2.2.3 - Custos indiretos de fabricagao

Os Custos indiretos de fabricacéo sao registradiotglsilmente em centros de custos.
A operacdo dispde de instrumentos, métodos, estddogempo e movimento (horas
maquinas, horas-homem), medidores de consumo didadés (ar comprimido, agua
desmineralizada, nitrogénio, energia elétrica). &prdciacdo, por exemplo, é identificada
segundo a alocacéo dos equipamentos existenteadantentro de custo. Assim, registram-se
as depreciacdes nas respectivas operacOes, de loena e temporal. A depreciacdo de
partes construidas (prédios) leva em conta a prap@lidade do espaco ocupado pelos
centros de custos, dentro das operacdes. Logasircegontabil da depreciacao identifica os
respectivos centros de custos.

3 — Estrutura do Plano-sequénciau custo sequéncia
3.1 — Conceito de plano-sequéncia

O plano-seqiiéncia é uma representacdo com sigiificke procedimento. E a
representacdo dos passos necessarios para aloajgaros estabelecidos em cada unidade
de acao, constituindo proposta e procedimento.idaadle de acdo é o trabalho, o esforco que
se faz para execucdo de uma tarefa. E dividida equgmas unidades com duracdes
previsiveis pelo gestor. Assim, a unidade de acam @lemento formador da proposta e do
procedimento. Infere-se, dai, que a unidade de pg@le ser considerada um plano. A
proposta e o procedimento podem ser construidosucometerminado nimero de seqiéncias
de unidades de acao, recebendo, em consequiédeiag@inacédo de plano- sequéncia.

O plano- sequéncia consiste na pesquisa e estudl@eaacao do fluxo de sequéncias
ou representacfes no comportamento do gestor,valoeeno contexto de uma organizacao.
Pode--se inferir que se torna efetivo o procedimentproposta quando a somatdria de
sequéncias das unidades basicas de acdes observageiacfes e comportamentos dos
gestores de uma organizacao registrados no plansedééncia previstos passa a ser
dinamizada e continuamente ajustada a partir deaopealizacdo e materializacdo daquilo
que resulta do plano continuo de seqiiéncia retl. désduta possibilita a continua inovagéo
do plano- sequéncia previsto e produz um ajustesi®nia com a realidade da planta
industrial.

3.2 — Custo sequéncia
3.2.1 — Relacdes de Nexo Causal
3.2.1.1 — Identificagbes possibilitadas por meio decnologia

Um custo incorrido possui relacdo direta com o ptodu o centro de custo que lhe
deu origem. Assim, pode-se afirmar que o custorieeidentificavel diretamente ao produto
ou ao centro de custo. A atual tecnologia permiteedicdo de recursos que sao utilizados na
producéo de bens e servicos.

A tecnologia de informacdo aperfeicoou a téecnica neétodo de identificar o
relacionamento entre custos e produtos. Em conseiglitbrna-se possivel imputar custos a
produtos e centros de custos em algum grau diferergm termos mais gerais do que nos
métodos tradicionais.
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3.2.1.2 - Imputabilidade direta da matéria prima aogproduto

Em termos de alocacdo de custo, a matéria primgpétavel diretamente ao produto
em razdo de nele se incorporar e ser especificeameentificada com uma producéao.
Segundo Martins (2000), os custos de matérias prisd@ apropriados aos produtos pelo
custo histérico, nele se incorporando o0s gastoeriiiios para a colocacdo do ativo em
condi¢cdes de uso (equipamentos, matérias primaanfentas) ou em condi¢cdes de venda
(mercadorias).

3.2.1.3 — Imputabilidade direta da mao de obra dir@ ao produto

A alocacgédo de custo da méo de direta é feita dienée ao produto em razéo de seu
nexo com o produto e ser especificamente identificam uma producdo. Os custos de mao
de obra direta sdo apropriados aos produtos psto tistérico nele integrando os encargos
sociais. A alocacdo dos encargos sociais ao castodb de obra faz-se por imputabilidade
direta em raz&o da proporcionalidade que a mesm&maom o total dos encargos sociais.

Os meios geralmente utilizados pelas empresas stemsinas diversas formas e
tecnologias de apontamento de horas trabalhada®dacéo.

3.2.2 — Alocacdes de Custos Indiretos diretamentdUmidades, Seqiéncias e Eventos
3.2.2.1 - Escala de mensuragéo do produto — EMP

Uma adequada mensuracéo contabil necessita afickglio de escalas de grandeza
inerentes a natureza das operacdes desempenhaglssupd@e-se que a previsibilidade de
comportamentos de controle de gestdo esta coorklda com as sequéncias operacionais.
Sob esse pressuposto, pode-se afirmar que os lesntte gestdo sdo determinados pelas
sequéncias empregadas pela organizacdo. Uma urddadedida é denominada de escala de
mensuracdo do produto, em razdo de que cada tipprathito ou producdo pode ser
mensurado em funcdo de alguma escala de medigsl@otaio: quilo, litro, hora, grau, caloria,
volt, ampere, watt, hertz, grama, metro cubicorongtiadrado, quilometro.

3.2.2.2 - Alocacgbes dos Centros de Custos aos Obgetle Custeio

A relagdo de nexo causal é aplicada quando haaligagtre uma despesa(s) e um
evento(s). Cada despesa registrada em seu regpdcemtro de Custos € relacionada
diretamente ao evento que lhe da origem. Por jpimca empresa manufatureira incorre em
uma despesa para realizar determinados eventos romespo produtivo. Os gastos
desembolsados tém essa caracteristica, contudoesmanndo se pode afirmar dos néo
desembolsados, como as depreciacdes de equipanititaglos na producdo. O custo das
depreciacdes é atribuido a um evento, se no speat@s processo houver utilizacdo de
imobilizados, como equipamentos e edificacdes mosegsos produtivos. As depreciacdes
passam a ser alocados aos eventos, em cada prqaesstiiza bens imobilizados, com base
nas operacoes realizadas durante o periodo de teoip@valiacdo, geralmente mensais.
Nessas referidas operacdes ocorrem a producdo deion@ro finito de lotes ou bateladas.
Em cada lote ha uma determinada escala de mensyElg) relacionada a um produto. O
custo de depreciacbes para um evento correspondesdo de utilizacdo do Processo ou
Centro de Custo, quanto ao EMP que mede sua cogaposi

4 — Estudo de caso

A Xerox utiliza como método de avaliacdo de estaguzusto Standard (Padréo). Os
custos FOB de cada matéria-prima sao obtidos parthmento de compras e aos mesmos
sao adicionados os custos de Frete, Seguro e Capatastos alfandegarios), bem como os
impostos de importacdo, estaduais e municipaignidy-se em conta a possibilidade de
recuperacdo destes impostos ou ndo. Produtos ddbsccom matéria-prima importada, e
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destinados ao mercado externo, obtém o beneficisetigdo do ICMS sob o regime de legal
do Drawback, ou seja: impostos de importagcdo, EMS, ndo sao incorporados ao custo
Standard da matéria-prima.

Para calculo desses custos, estimam-se quais gerbixies ideais de compras para
minimizar esses custos. Se o0s lotes ideais de eorfpem acima das necessidades
periddicas, analisa-se 0 beneficio da manutencdowdmtarios acima do desejavel, o que
deve ser evitado tendo em vista a utilizacdo darfegnta de producaist in Time. A seguir,

a descricdo da composicao do custo total

4.1 — Composicao do custo total
4.1.2 — Determinacéo dos Custos da Matéria Prima

Para calculo dos custos de frete, seguros e despesapatazia, estima-se quais serao
os lotes ideais de compra para minimizar as desp&maos lotes ideais de compra forem
acima das necessidades periodicas, analisa-seeidi@iia manutencéo de inventarios acima
do desejavel. Uma vez calculados os custos Stam@ardnatérias-prima, os custos de mao-
de-obra sao determinados. Para cada centro déhtvatna Etapa de Processo, a Engenharia
de Producao determina a configuracdo de méo denelsessaria. O niumero de horas homem
€ 0 ja determinado na etapa anterior (Termo deidaaido por unidade de Produto).O valor
da hora homem é um valor médio calculado atravéfslda de pagamento da mao de obra
direta, ou seja: o salario real de cada colaborati@tamente envolvido no processo
produtivo ndo € considerado para efeito de aprogmige sim o seu custo meédio (valor médio
da hora).Veja, abaixo, o plano-sequéncia elabgrad®m a empresa:

Tabela 1 - Plano- seqiiéncia — matéria prima

1 Unidade | Matéria prima

1 Sequéncia | Custo da Matéria Prima

Matéria Prima Quantidade | Unidade Custo Custo Total
Unitario
Tubos de Aluminio 130.00p Peca 12,00 1.560.000
Solugdes de Revestimento D6 Kg 6,00 156
Cola 38 Kg 1,50 57
Flanges Plasticos 260.000 Peca 2,30 598.000
Embalagem 3.250 Caixa 1,60 5.200
Total — Custo de Matérias Primas ; - - 2.163.413
2 Sequéncia | Movimentacao e armazenagem de matépama
1 | Recepcéo do Veiculo
Custo da Méo de Obra Hora/homen R$/hora Custo Total
Recepcédo do Veiculo 5 7,00 35
Avaliacdo das condi¢bes do Veicul 8 7,00 56
Carimbo na Nota Fiscal 4 7,00 28
Total — Recepg¢édo do Veiculo 119
2 | Recepcédo e Descarga nas Docas
Custo da Mao de Obra Hora/homem| R$/hora Custo

Total
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Conferencia da Nota Fiscal 10 8,0( 80
Inspecionar Carga 15 8,00 120
Contato Cia. Seguros 5 8,00 40
Descarga do Material 16 8,00 128
Armazenagem da Matéria Prima 22 8,00 176
Regsitro da Nota Fiscal no Sistema de Gestdp 6 0 8|0 48
Liberagcdo do documento Fiscal 4 8,00 32
Transporte de Material para linha de produ¢do 28 00 8, 224
Total — Recepc¢do do Veiculo 848
Custo total Matéria Prima sua Movimentacdo e Amazenagem | 2.164.380
Fonte: Xerox do Nordeste S/A, elaborado pelos astdeste trabalho (2007).
Tabela 2 - Plano- Seqiiéncia - Producéo
2 Unidade Processo
1 Sequéncia Abastecimento da Producao
Custo da méo de obra Hora-homem R$/hora Custo Tota
Ajuste de Equipamento 1.500 1,00 1.500
Mandrilamento dos Tubos 12.000 2,30 27.600
Usinagem da Superficie 10.500 5,30 55.650
Limpeza p6s Usinagem 1.500 5,00 7.500
Inspecao Visual 18.000 2,30 41.400
Armazenagem Intermediaria 1.500 2,00 00G.
Jateamento 6.000 20,00 120.000
Lavagem Definitiva 4.500 26,70 j1741)]
Nova Inspec¢éo Visual 10.500 2,90 30.450
Total — Custo de M&o de Obra de Abastecimento da Bducéo 407.250
2 Sequéncia | Limpeza e Revestimento
Custo da méo de obra Hora-homem R$/hora Custo Total
Limpeza 6.000 2,50 15.000
Revestimento 18.000 10,00 180.000
Inspecéo Visual 12.000 20,00 240.000
Identificag8o Eletréai 6.000 2,00 12.000
Total — Custo de M&o de Obra Limpeza e Revestimen 447.000
3 Sequéncia | Flangeamento
Custo da méo de obra Hora-homem R$/hora Custo Total
Carregamento 3.000 2,00 .006
Teste de Vasamento Elétrico 4.500 2,70 12.150
Inspecdo Visual Automatica 12.000 2,50 .080
Aplicacéo de Cola 4.500 3.30 14.850
Verificagdo de Residuos de Colp 1.500 4,00 (.00
Insercéo de Flanges 6.000 5,00 30.000
Verif. de Continuidade Elétrica 6.000 1,50 9.00
Total — Custo de M&o de Obra de Flagmento 108.000
4 Sequéncia | Embalagem
Custo da mdo de obra Pecad Hora Home| R$/hora | Custo Total
Embalagem dos tubos Fotorreaefto 3.250 27 2,00 54
Total — Custo de M&o de Obra Embalag 54
Total — Custo de M&o de Obra — Processo 962.304

Fonte: Xerox do Nordeste S/A, elaborado pelos astdeste trabalho (2007).
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Tabela 3 — Custos Indiretos de Fabricacdo — Abiastéeto da Producéo

5 Sequéncia Abastecimento da Producao
Custos Indiretos | Ajust | Mand | Usina | Limp Insp | Armz | Jatea | Lava | Nova | Total
de Fabricacdo | Equi. | Tubo | Super| Usin. | Visua | Inter Defin | Insp | Custo
Manutencao 300, | 415, | 290, 115, 0, 0, 434, 205, 0, 1.759,
Insumos 0, 220, 105, 125, 0, 0, 915 742, 0 2.107,
Utilidades 95, 117 132, 109, 110 89, 189 22p, 8%, 1.146,
Dep. 220, 199, 205, 105, 0, 0, 180 14%, 0 1.054,
Equipamentos
Dep.P/ 270, 270, 270, 270, 270 27Q, 27d, 27D, 210, 2.430,
Construidas
Vigilancia 435, 435, 435, 435, 435 434, 434, 435, 435, 3.915,
Alimentacéo 650, 650, 650, 650, 650 650, 65d, 650, 640, 5.850,
Transp. 670, 670, 670, 670, 670 670, 67d, 67D, 610, 6.030,
Pessoal
Limpeza 220, 220, 220, 220, 220 22Q, 224, 22D, 240, 1.980,
Industrial
Engenharia 1.500,] 1.500,| 1.500,] 1.500,] 1.504,1.500,] 1.500,] 1.50q, 1.500,| 13.500,
Total 4.360| 4.696| 4.477, 4.199, 3.8953.834,| 5.463,| 5.057,] 3.830| 39.771
Fonte: Xerox do Nordeste S/A, elaborado pelos astdeste trabalho (2007).
Tabela 4 - Custos Indiretos de Fabricacédo — Lim@eRevestimento
6 Segléncia Limpeza e Revestimento
Custos Indiretos Limpeza | Revestimento Inspecéo Identificacéo Total dos
de Fabricacéo Visual Eletrbnica Custos
Manutencéo 315, 475, 0, 980, 1.770,
Insumos 1.300, 2.100, 0, 0, 3.400,
Utilidades 680, 305, 105, 630, 1.720,
Departamento 310, 310, 310, 310, 1.240,
Equipamentos
Dep.P/ 510, 510, 510, 510, 2.040,
Construidas
Vigilancia 435, 435, 435, 435, 1.740,
Alimentagéo 380, 380, 380, 380, 1.520,
Transporte 480, 480, 480, 480, 1.920,
Pessoal
Limpeza 250, 250, 250, 250, 1.000,
Industrial
Engenharia 980, 980, 980, 980, 3.920,
Total 5.640, 6.225 3.450, 4.955, 20.270,

Fonte: Xerox do Nordeste S/A, elaborado pelos astdeste trabalho (2007).
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Tabela 5 — Custos Indiretos de Fabricacéo - Flangeto

7 Seqléncia

| Flangeamanto

Custos Indiretos Carreg. Teste 1| IVisuall Cola] Vefi | Flang| Cont. Total
es
Manutencéao 95, 110, 0,00 75, 0,00 89, 22, 391,
Insumos 245, 245, 245, 245, 245, 244, 245 1.715,
Utilidades 115, 115, 115, 115, 115, 11§, 115 805,
Dep. 240, 190, 0,00 340, 0,00 294, 200 1.260,
Equipamentos
Dep. partes 230, 230, 230, 230, 230, 23, 230 1.610,
construidas.
Vigilancia 435, 435, 435, 435, 435, 434, 435 3.045,
Alimentacéo 600, 600, 600, 600, 600, 604, 600 4.200,
Transporte 620, 620, 620, 620, 620, 624, 620 4.340,
Pessoal
Limpeza 205, 205, 205, 205, 205, 204, 205 1.435,
Industrial
Engenharia 1.300, 1.300, 1.300,| 1.30p, 1.300, | 1.300) 1.300, 9.100,
Total 4.085, 4.051,| 3.750, | 4.165] 3.750, | 4.129] 3.972, 27.901,

Fonte: Xerox do Nordeste S/A, elaborado pelsras deste trabalho (2007).

Tabela 6 — Custos Indiretos de Fabricacdo — Eméalag

8 Sequéncia |

Embalagem

Custos Indiretos de Fabricacdo

Embalagem dos Tubos

Total dos Custos

Manutencao 0,00 0,00
Insumos 0,00 0,00
Utilidades 2.100 2.100
Dep. Equipamentos 0,00 0,00
Dep partes Construidas 9.800 9.800
Vigilancia 4.600 4.600
Alimentacéo 450 450
Transporte Pessoal 1.080 1.080
Limpeza Industrial 2.050 2.050
Engenharia 0,00 00,0
Total 20.080 20.080

Fonte: Xerox do Nordeste S/A, elaborado peldgras deste trabalho (2007).
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Tabela 7 — Formacéo do custo total

Matéria- Méo de CIF Custo Total
Prima Obra
Matéria Prima
Matéria Prima 2.163.413 2.163.413
Recepcéo do Veiculo 119 119
Recepcéo e Descarga nas 848 848
Docas
Total dos Custos de Matérias Primas 2.164.380
Processo
Abastecimento da Produc¢do 407.250 38.012 445.262
Limpeza e Revestimento 447.000 20.270 467.270
Flangeamento 108.000 27.901 135.901
Embalagem 54 20.080 20.134
Total dos Custos do Process 1.068.567
Total dos Custos 3.232.947
Fonte: Xerox do Nordeste S/A, elaborado pelos astdeste trabalho (2007).
Tabela 8 - Demonstracéo dos Custos Por ProcesBotdeceptor
Processo | Processo I Total
Matéria Prima Producédo
Custos Transferidos de Matéria Prima 2.164.380
MATERIAS PRIMAS
Custo da Matéria Prima Consumida (1) 2.163413 2.163.413
MAO DE OBRA DIRETA
Custo Mao de Obra Direta (2) 9b7 962.304 963.271
PROCESSO
Custo Abastecimento da Producéo [3) 39.771 39.771
Custo Limpeza e Revestimento (4) 20.270 20.270
Custo do Flangeamento (5) 27.901 27.901
Custo da Embalagem (6) 20.080 20.080
Total do Custo da Producado 2.164.38p 3.234.706 3.234.706

Fonte: Xerox do Nordeste S/A, elaborado pelosrastdeste trabalho (2007).
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Para orientacdo de outros possiveis usuarios, iiaacdio do planoexiiéncia
proposto, elaborou-se um elenco das contas quendesestar no plano de contas referentes
aos custos da empresa.

4.2 — Modelo do Plano de Contas (Estoque de Prodstem Processo e Acabados)

O resultado das mensuracdes de custos, suas ickgss, entradas e saidas séo
contabilizadas com uso de um plano de contas dga@cente preparada para registrar 0os
resultados da avaliagcéo de custos, segundo asfesmgées de Unidade, seqiéncia e eventos,
seguindo a classificacdo hierarquica do plano-sen@éO quadro 1 representa o plano de
contas produzido segundo as especificacdes dosistema de custos:

Cddigo Plano de Contas

1 Plano-sequéncia global

1.1 Plano-sequéncia 1

11.1 - Unidade 1

1111 - Sequéncia 1
1.1.1.1.01 - Evento 1
1.1.1.1.02 Evento 2
1111 - Sequéncia 2
1.1.1.1.01 - Evento 1
1.1.1.1.02 Evento 2
1.1.1.1 - Sequéncia
1.1.1.1.01 - Evento 1
1.1.1.1.02 Evento 2

Fonte: Xerox do Nordeste S/A, elaborado pelos astdeste trabalho (2007).
Quadro 1 — Plano de contas para aplicagédo do ptendéncia

5 - Resultados

Como resultado da pesquisa, elaborou-se uma astidgcusto seqiéncia para avaliar
0s estoques da empresa objeto deste estudo, cadagem no custo por absorcao, aderéncia
a principios fundamentais de Contabilidade e lagi&) vigente no Pais. A estrutura do
modelo baseou-se na idéia de plano-sequéncia \eglliGls operacfes e servicos de
manufatura. Essa metodologia proporcionou minindi@ago processo de rateio de custos
indiretos de fabricacao.

6 - Conclusao

Neste trabalho foi construido e aplicado um model@lano-seqiiéncia dos processos
de manufatura do produto denominado Cilindro Fetmptor (OPC), produzido pela empresa
Xerox do Nordeste. O plano-sequéncia global foistiarido por dois distintos plano-
sequéncia: (1) a matéria prima; (2) producédo. @glaeqiéncia de matéria-prima compds-se
de todos os procedimentos de produgcédo que a é€le dsetamente relacionados, os quais
estdo descritos em 08 (oito) unidades de acdognde plano-sequéncia considerado foi a
producdo, no sentido de produtos processados quetrgAsferidos para 0S processos
seguintes e finalmente para produtos acabados. @@ foi composto por 15 (quinze)
unidades de ac&o. A luz do plano-seqiiéncia globabalho foi desenvolvido com o objetivo
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de oferecer subsidios para futuras pesquisas qasao contribuir para aperfeicoar o
conhecimento de métodos de alocacdo de custos cownole de custos indiretos de
fabricacéo.
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