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Resumo:

O presente trabalho se realiza em interface com conceitos da contabilidade de custos, contabilidade
industrial e custeio meta, buscando demonstrar a interacéo do profissional contabil com sua capacidade de
gestdo em um processo produtivo, além da contribui¢éo técnica para o crescimento de uma empresa. Sabe-se
hoje, que o custo final de um produto pode ser um diferencial decisivo para sua permanéncia num mercado
globalizado. As grandes empresas industriais possuem um valor muito alto nos custos de produgéo, gue por
muitas vezes nao sdo quantificados, controlados e otimizados, dentro do processo produtivo. O objetivo desta
pesquisa foi estudar a metodologia utilizada pelo custo ideal na &rea de recozimento e decapagem de agos
inoxidavels planos laminados a frio.Através da implantacéo do projeto custo ideal, que € um projeto onde os
gestores ndo se espelham em outras empresas, entendendo que cada equipamento possui exclusivamente suas
capacidades técnicas, com o objetivo de alcancar o menor custo de producdo possivel, com 0 minimo de
investimento, utilizando-se da capacidade méxima de cada equipamento das linhas de producdo, maior
volume de producdo e mantendo a exceléncia em qualidade do produto final da empresa. O custo ideal
MOStrou-se como Otimo recurso para diminuir o consumo de insumos, contribuindo, também, para um melhor
conhecimento técnico dos equipamentos existentes nos processos produtivos, evitando investimentos
desnecessarios e identificando os investimentos estratégicos para a continuacéo do negécio da empresa.

Palavr as-chave: Custo ideal. Custeio meta. Contabilidade de custo.

Areatemética: Gestdo Estratégica de Custos
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Aplicacdo do custo ideal numa area industrial de recozimento e
decapagem de acos inoxidaveis laminados a frio — Estudo de caso da
Acesita S/A

Resumo

O presente trabalho se realiza em interface com conceitos da contabilidade de custos,
contabilidade industrial e custeio meta, buscando demonstrar a interacdo do profissional
contabil com sua capacidade de gestdo em um processo produtivo, além da contribui¢ao
técnica para o crescimento de uma empresa. Sabe-se hoje, que o custo final de um produto
pode ser um diferencial decisivo para sua permanéncia num mercado globalizado. As grandes
empresas industriais possuem um valor muito alto nos custos de produ¢do, que por muitas
vezes ndo sdo quantificados, controlados e otimizados, dentro do processo produtivo. O
objetivo desta pesquisa foi estudar a metodologia utilizada pelo custo ideal na 4rea de
recozimento e decapagem de agos inoxidaveis planos laminados a frio.Através da implantacao
do projeto custo ideal, que ¢ um projeto onde os gestores ndo se espelham em outras
empresas, entendendo que cada equipamento possui exclusivamente suas capacidades
técnicas, com o objetivo de alcangar o menor custo de producdo possivel, com o minimo de
investimento, utilizando-se da capacidade maxima de cada equipamento das linhas de
producdo, maior volume de producido e mantendo a exceléncia em qualidade do produto final
da empresa. O custo ideal mostrou-se como 6timo recurso para diminuir o consumo de
insumos, contribuindo, também, para um melhor conhecimento técnico dos equipamentos
existentes nos processos produtivos, evitando investimentos desnecessarios e identificando os
investimentos estratégicos para a continua¢do do negdcio da empresa.

Palavras-chave: Custo ideal. Custeio meta. Contabilidade de custo.
Area Tematica: Gestao Estratégica de Custos

1 Introducdo

As competéncias exigidas a profissdo contdbil estdo cada vez maiores, provocando
uma profunda mudanga no perfil dos profissionais, em conseqiiéncia de um mercado mais
dindmico e extremamente exigente para melhor desempenho das empresas.

A busca por alta performance e desempenho nas atividades industriais provocam uma
exigéncia cada vez maior e de melhores resultados operacionais. As decisdes necessitam de
informagdes mais precisas, exatas ¢ mais rapidas para responderem as reagdes de mercado.
Um grande recurso que pode ser um diferencial entre empresas ¢ um sistema de controle e
gestdo de custos eficiente, isto implica em constantes revisdes e aprimoramentos nestes
sistemas.

O desenvolvimento de uma gestdo estratégica de sistemas de custos ¢ um fator de
fundamental importancia para melhor gerenciamento dos processos e identificando métodos
cada vez mais eficientes.

Um novo sistema de gerenciamento para redugdo de custo, denominado ‘Custo Ideal’,
estd sendo implantado na empresa Acesita. Este novo sistema de gestdo procura melhores
desenvolvimentos das atividades operacionais visando um maior controle de custos nos
sistemas de produ¢do. Como um sistema de gestao estratégica de controle e redugdo de custos
possui objetivos de curto e longo prazo para alcangar o desejado ‘custo ideal’ necessario para
fabricacao de cada produto com o menor desprendimento de recursos e energia.
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O desempenho dos contadores, ndo estd somente ligado a calculos de impostos, gerar
guias ou analisar balancos, podendo contribuir dentro de uma empresa com seus
conhecimentos técnicos em processos de reducao do custo de produgdo numa area industrial.

2 Companhias industrais

No ambiente de uma companhia industrial foram estudados os métodos e técnicas que
facilitam as tomadas de decisdes gerenciais visando melhorias continuas ¢ mudangas em
processos produtivos, possibilitando melhores controles de gastos de recursos e energias,
dando condi¢des de diminui¢do de custos e aumentando o valor agregado do produto final, no
contexto do custo ideal.

Dentre os varios segmentos economicos destaca-se a industria pela sua complexidade
operacional, sendo definida por Maher (2001, p. 53),

As companhias industriais tém demonstragdes do resultado mais complexas do que
as das companhias mercantis e das companhias de servigo, enquanto uma companhia
mercantil compra mercadorias para revender, uma companhia industrial fabrica
produtos. Para a tomada de decisdo, ndo ¢ suficiente que a companhia industrial
saiba o quanto pagou para fabricar o produto; ela também precisa saber os diferentes
custos associados a fabricacao.

2.1 O aco inoxidavel

Em 1912, Harry comecou a investigar, a pedido dos fabricantes de armas, uma liga
metalica que apresentasse uma resisténcia maior ao desgaste que ocorria no interior dos canos
das armas de fogo como resultado do calor liberado pelos gases. De inicio sua pesquisa
consistia em investigar uma liga que apresentasse uma maior resisténcia a erosdo, porém ao
realizar o ataque quimico para reverar a microestrutura desses novos acos com altos teores de
cromo que estava pesquisando, notou-se que o acido nitrico, um reativo comum para os agos
ndo surtia efeito algum. Obteve-se entdo uma liga resistente a corrosdo, e ndo ao desgaste. De
imediato sua aplicacdo foi dada a talheres, que até entdo eram fabricados a partir do ago ao
carbono que se corroiam com facilidade devido aos 4cidos presentes nos alimentos.

Segundo Vargas e Fonseca (2004, p. 15), “O ago inoxidavel foi descoberto p
Brearley (1871 — 1948), que comegou a trabalhar como operario numa produra de a¢
idade de 12 anos, na sua terra natal Sheffield — Inglaterra”.

2.2 Histérico e desenvolvimento da Acesita S/A

Segundo Ataide (1989, p.23),
A Acesita foi fundada, em 31 de outubro de 1944, pelos engenheiros Amyntas
Jacques de Moraes, Percival Farqhuar e Athos de Lemos Rache. Nasce de uma
proposta audaciosa: construir uma usina de acos especiais praticamente auto-
suficiente em matérias-primas e energia, junto as fontes de minério de ferro, de
carvdo vegetal e queda d'agua. O projeto visava ao abastecimento do mercado
nacional, em fase de industrializacdo, por conta das dificuldades de importagdo,
devido a IT Guerra Mundial. As obras de instalagdo da siderurgica, no entdo povoado
de Timoéteo, as margens do Rio Piracicaba, Minas Gerais, sdo financiadas pelo
Banco do Brasil

E a unica produtora integrada de agos planos inoxidaveis e siliciosos da América
Latina, com desempenho que a destaca entre os grandes produtores mundiais do setor. Além
de deter alta tecnologia na produgdo de acos carbono especiais de alta liga.

Entre os momentos de desenvolvimento da empresa, no ano de 1.998 a empresa se
expande novamente aumentando sua produ¢do em acos recozidos e laminados a frio, criando
portanto um nobre equipamento. A RB4, Recozimento de Bobinas 4 que se encontra ja no
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final da cadeia produtiva da empresa, com capacidade técnica de produgdo de 180.000
toneladas por ano.

Segundo publicagado no site da Acesita,
Atualmente a empresa produz 900.000 toneladas/ano de ago liquido e um valor de
360.000 toneladas de agos inoxidaveis laminados a frio por ano. Com um avangado
Centro de Pesquisas, desenvolve os mais diferentes agos com caracteristicas de
especiais e diversas areas de aplicacdo desse produto final no mercado. A empresa
emprega diretamente, cerca de 3.000 pessoas.E lider em seu segmento no mercado
brasileiro, com 90% de participagdo, e exporta para outros 57 paises.

A Acesita hoje se destaca também na siderurgia e no setor de agos elétricos. Possui
alta tecnologia na fabricagdo de agos siliciosos. E uma empresa integrante do Grupo Arcelor
Mital.

2.2.1 Linha de recozimento de decapagem — RB4

A RB4, tem a funcdo principal de garantir o recozimento, decapagem e encruamento
de bobinas de agos inoxidaveis planos laminados a frio. Com as seguintes capacidades
técnicas:

- Velocidade de processo: Minimo 6 metros por minuto;

Miéximo 70 metros por minuto; (processo)
Maximo 90 metros por minuto (entrada e saida)
- Material com as especificagdes: Espessuras: 0,30 mm a 2,50 mm,;
Larguras: 600 mm a 1350 mm;
Diametro externo: 2250 mm;
Peso: 30 Toneladas

O equipamento se divide em varias etapas que se correspondem da seguinte forma:

Se¢do da Entrada — Composta por duas desbobinadeiras, onde as mesmas se
revezam, possibilitando a continuidade do processo, ndo sendo necessario portanto a parada
do processo para se inserir uma nova bobina.

Maquina de Solda — Nesta secdo realiza-se a soldagem entre o final de uma bobina e
o inicio de outra, mudando a desbobinadeira em uso.

Unidade Desengraxante — Nesta unidade ocorre a limpeza superficial da tira,
retirando de sua superficie, o 6leo proveniente da laminagao a frio.

Sistemas de Compensac&o 1 (Looper) — E um sistema de acumulagio de tira, através
de uma carro que se movimenta horizontalmente, com capacidade de acumulo de 280 metros,
permitindo paradas nas desbobinadeiras ¢ maquina de solda sem parar o processo.

Fornos de Tratamento Térmico — Esta segdo ja corresponde ao processo, uma vez
que ao entrar nos fornos a tira nao pode ter paradas, sendo que se ocorrer a mesma nao podera
seguir o processo produtivo, tendo a necessidade de ser sucatada. O forno com
posicionamento horizontal tem o comprimento total de 60 metros, onde garante as
caracteristicas mecanicas desejadas pelo cliente final. Apds o recozimento da tira a uma
temperatura de até 1180 °C, ocorre o resfriamento do material a temperatura ambiente ou de
no maximo 60 °C, através de resfriamento a ar e resfriamento a neblina, que ¢ jato de ar com
mistura controlada de agua.

Decapagem Eletrolitica — Esta é a segunda etapa do processo. O sistema de
decapagem eletrolitica ocorre através da imersdo da tira num tanque com solu¢do alcalina de
sulfato de sodio. Dentro deste tanque se encontram 12 retificadores que se revezam entre
catodos e anodos, onde através de um alto valor de corrente elétrica, entre 2000 Amperes e
5000 Amperes variando de acordo com o ago em processo, obtém cerca de 92% a 98% da
limpeza dos 6xidos inseridos nos fornos de tratamento térmico.
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Decapagem quimica — Também corresponde a segunda parte do processo. Dentro dos
2 tanques de decapagem quimica, ocorrem o restante da limpeza ndo realizadas dentro da
decapagem eletrolitica, através do acido fluoridrico e também a limpeza e apassiva¢ao da
superficie através do 4cido nitrico.

Sistemas de Compensac&o 2 (Looper) — E um sistema de acumulagio de tira, através
de uma carro que se movimenta horizontalmente, com capacidade de acumulo de 350 metros,
permitindo manobras e paradas apds o processo sem que 0 mesmo se pare.

Laminador de Encruamento ‘in-line’ — Neste equipamento ¢ realizada a laminagao
de encruamento, com a finalidade de garantir a forma do material sem ocorréncia de
ondulagdes e empenos, além de atingir o alongamento necessarios aos agos ferriticos. E
composto por 4 rolos na entrada e saida para garantir uma alta tragdo de até 25.000 toneladas,
2 sistemas de rolos onde se atinge a linha de passe e 2 cilindros de didmetro aproximado de
750 mm sendo um superior ¢ um inferior que juntos fazem forgas opostas um contra o outro
permitindo atingir as caracteristicas citadas acima.

Sistemas de Compensac&o 3 (Looper) — E um sistema de acumulagio de tira, através
de uma carro que se movimenta horizontalmente, com capacidade de acumulo de 30 metros,
permitindo manobras e paradas na secao de saida sem o laminador de encruamento se pare.

Secdo de Saida — E composta por uma mesa de inspegdo do produto, uma tesoura e
uma bobinadeira. Esta ¢ a parte final do equipamento de aproximadamente 650 metros de
comprimento com os loopers vazios, e de aproximadamente 1300 metros de comprimento
com os loopers cheios.

2.3 Target costing — Custeio meta

O target costing foi criado pelas industrias japonesas nos anos de 1960 em busca de
mais qualidade, utilizando uma idéia americana chamada de engenharia de valor.
Segundo Hansen (2002 p. 10),

A engenharia de valor foi criada durante a 2* Guerra Mundial na empresa americana
General Eletric. A acdo dessa técnica consistia na pesquisa de novos materiais, com
custos mais baixos e grandes disponibilidades, que pudessem substituir outros mais
raros e de custo mais elevado durante os anos de guerra. Essa técnica foi utilizada na
fase de projeto visando também redu¢do de componentes dos produtos, sem perder
as caracteristicas e¢ funcionalidade dos mesmos, com o objetivo de produzir ao

menor custo possivel.

Atualmente, nos processos industriais ¢ necessario desenvolvimento constante de
novos produtos, e desenvolvimento até mesmo dos produtos que ja se consolidaram no
mercado, objetivando estar sempre a frente de novas tecnologias, ampliando suas areas de
influéncia e atuagdo ndo se tornando obsoletas. Estas acdes permitem que uma empresa seja
cada vez mais forte dentro de um mercado globalizado e de altissima concorréncia, mantendo-
se sempre como referéncia em seu segmento.

Ao inserir novos produtos no mercado, poderd inovar em alguma caracteristica que
nos produtos que ja existem ndo as tenham, tornando-se um diferencial em preco e qualidade,
pois estes, terdo inseridos em seus valores um nome que ja ¢ forte, além da confianga do
consumidor de que as tecnologias implantadas sejam de qualidade.

Ao produzir esses novos produtos e melhorando os que ja sdo consolidados na area da
siderurgia, a empresa poderd desenvolver um novo tipo de ago, utilizando componentes de
liga de valores menos elevados ou at¢é mesmo, com diferentes quantidades destes
componentes, que no resultado final tera um produto obtendo um menor esforco financeiro,
diminuindo seus custos de producdo e objetivando sempre a melhoria da margem de lucro
sem que haja aumento do prec¢o final ao consumidor.
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2.4 Projeto Custo ldeal

Este ¢ um projeto de redugdo de custos aplicados aos processos técnicos e
administrativos, com visdo de curto e longo prazo, para melhorar os indicadores técnicos
levando-os 0 mais proximo possivel ao ideal, indo além de comparacdes com empresas
concorrentes ‘benchmark’ estabelecendo objetivos desafiadores e realisticos, superando os
paradigmas existentes.

O Projeto Custo Ideal é um programa de gestdo e controle de custos que estd em fase
de implantacdo em algumas areas escolhidas dentro da Acesita, com busca permanente de
jazidas, abrangendo a criagdo de valores e promovendo as ndo conformidades nos processos

produtivos conforme quadros 1 e 2.

OBJETIVOS

CRITERIOS ESTABELECIDOS

- Aumento da capacidade produtiva,
procurando atingir o limite técnico de cada
equipamento.

- Esta etapa consiste na diminui¢do da
contribui¢do percentual dos custos fixos pela
quantidade produzida.

- Propor melhorias  continuas  aos
equipamentos ¢ métodos de producdo, com
busca permanente a menor agregacdo de
custos em cada fase do processo produtivo.

- Retorno do capital empregado

- Consiste em projetos para possibilitar que
todos os equipamentos possam produzir ao
maximo estabelecido para seus limites
técnicos.

- Mudangas em alguns métodos de produgdo
tornando-os mais eficientes.

Fonte: Relatério de implantagdo do Projeto Custo Ideal — Acesita/SA

Quadro 1: Obijetivos e critérios estabelecidos

OBJETIVOS

CRITERIOS ESTABELECIDOS

- Busca permanente por
trabalho

seguranca do

- Promover programas de gestdo de saude e
seguranca do trabalho evitando perdas por
afastamentos de empregados.

- Melhorias nos métodos de trabalhos e
condigdes operacionais buscando sempre
seguranga com 0s equipamentos

- Permitir o melhor uso do equipamento
evitando interrupcao na produgao por motivos
de quebras e falhas nos equipamentos.

- Diminuir perdas de tempos em setup’s
permitindo maior agilidade ao retornar os
processos de producdo apos interrup¢do do
processo produtivo

- Melhorar processos de consignacdo e
desconsignagdo de equipamentos.

- Treinamentos especializados aos
funciondrios para melhorar ou modificar
métodos de trabalho.

- Controlar gastos evitando sempre meios de

- Desenvolver métodos de controle de

desperdicios consumo de insumos.
- Diminuir os custos das perdas por |- Promover melhorias tecnologicas e
problemas de produtos sem qualidades | operacionais buscando a exceléncia na

técnicas especificas.

qualidade dos produtos fabricados.
- Evitar a0 méximo os re-processos.

Fonte: Novo relatdrio de implantacéo do Projeto Custo Ideal — Acesita/SA

Quadro 2: Objetivos e Critérios Estabelecidos

2.4.1 Premissas gerenciais para o célculo do Custo Ideal

- Utilizacdo do cenario atual como ponto de origem para projecdes de valores de
custos considerados como ideais apos a implantagdo do projeto.

- A base de custo e os valores que serdo referéncias de mix de producdo, serdo os

valores obtidos no ano de 2006.
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- Utilizagao das instalagdes e equipamentos existentes atualmente.

- As tecnologias referentes aos processos produtivos, inicialmente serdo as mesmas, e
se necessario for, o investimento em novas tecnologias serdo estudadas pela diretoria da
empresa com participacdo direta do Presidente.

-Todo custo serd analisado com a visdo e metodologia de TCO.

- Preservar e ampliar valores criados em projetos criados anteriormente como:

(SPA, GEO, PMP e PMC).

- Manter os equipamentos sempre ocupados com os seus respectivos limites técnicos
de produgio.

- Todo o desenvolvimento do projeto sera baseado em conhecimento de especialistas,
e ndo sera utilizada a ferramenta de “brainstorming™.

- Os valores de custos identificados como GAP’Ss, isto ¢ os valores passiveis de serem
reduzidos, serdo direcionadores de todas as a¢cdes de melhorias dos custos da empresa

2.4.2 Obijetivos do Projeto Custo Ideal

- Calcular o Custo Ideal dos principais produtos da Acesita, com o objetivo de
identificar as melhorias para reduzir custos e identificar os melhores fluxos da cadeia
produtiva. (GAP).

- Estabelecer as metas de reproducdo de custo em fungdo dos GAP’s identificados
(Custo de Producao Atual X Custo de Producao Ideal — Meta)

- Identificar e implementar, projetos de redugdo de custos para alavancar a empresa,
com foco nos principais produtos para atingir as metas estabelecidas (Potencial).

- Estender a abordagem em relagdo a criagdo de valor e reducao de custos de maneira
estruturada envolvendo toda a equipe.

2.4.3 Organizacéo do Projeto

O programa ¢ liderado pela Alta Administragdo, com trabalho dedicado de uma equipe
de profissionais da estrutura organizacional.

Com a aplicagdo do projeto, € possivel observar separadamente os principais pontos
onde se obterar os resultados pretendidos, primeiramente os outros custos niao serdo
diretamente estudados.

Entre os custos analisados se encontram:

- O Compressivel: resultados de pequenas melhorias nos equipamentos ¢ mudangas
em procedimentos operacionais;

- O Incompressivel: Sdo os valores intermediarios entre o compressivel e o valor
considerado como ideal, que sdo incapacitados ou dificultados pelo limite técnico do
equipamento.

- O Custo Ideal: Este ¢ o valor meta de custo para cada produto, através dos calculos
realizados por especialistas de cada processo. Dentro do custo ideal, ndo serdo consideradas as
referéncias encontradas no mercado, mas sim um estudo detalhado de cada etapa de producao
e capacidade técnica do equipamento.

A organizac¢do do projeto pode ser visualizada no quadro3.
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Apoio para a equipe

Comité de Lideranca |

® Diretor Industrial (Lider)

® Diretor Técnico
®Superintendéncia (Piloto) - IN
®Superintendentes IS, 1T, ES, NL

® Geréncia de Melhoria Continua
- 01 Coordenador I

® Geréncia de Controladoria
- 01 Coordenador

Equipe de Implementacéo

.IIIIIIIIIIIIIIIIIII.

= Apoio das areas de
= Orgamento € Custos,

. . 4
= Engenharia. Metalurgia. etc.,*
Iy s N EEEEEEEEEEEEEEEED

® Superintendente
® Gerentes N2
® Gerentes N1

® Membros das equipes das unidades

Papéis

® Tomar decisdes globais

® Direcionar os esforgos /
definir prioridades

® Garantir recursos

® Desenvolver e comunicar

orientagdes

® Conduzir andlises
® Implementar projetos

® Liderar resolugdo de

problemas

® Follow up dos projetos e

resultados

Fonte: Relatério de Implantagdo do Projeto Custo Ideal — Acesita/SA
Quadro 3 — A organizacao do projeto

2.5 Projeto Custo Ideal na RB
2.5.1- Custo Excedido Para Todo Ago P430A na RB4.

Gasto total extrapolado para produgdo todo o ago P430A durante o ano de 2006.
-R$ 1.081,00 — Gastos com GLP;

-R$ 916,00 — Gastos com Energia Elétrica;

-R$ 746,00 — Gastos com M3ao de Obra;

-R$ 681,00 — Efeito Rendimento (Sucateamento de Pontas);

-R$ 541,00 - Papel de Intercalagao;
-R$ 118,00 — Acido Nitrico;
-R$ 794,00 — Outros Gastos;

- R$ 4.876,00 - Total

Os gastos exrapolados podem ser visualizados no quadro 4.
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Qusto Transformacao Extrapolado paratodo P430A - RB4
Producéo 33.793 t/ano
RS mil / ano

. s [0
= 3

GLP EE MO  HeitoRend.  Papel Acido Qutros
Nitrico

4876

Total

Fonte: Relatério de Implantagdo do Projeto Custo Ideal — Acesita/SA
Quadro 4: Base de Custo Para Priorizacéo e Aplicacédo do Projeto Custo Ideal

2.5.1 Aplicacido da metodologia do Custo Ideal
No quadro 5 apresenta-se o custo de transformacéo.

Custo Transformag&o P430A (0.5 mm/ 1270 mm) - RB4
R$/t

1453 235

Custo total Outros Analisado Compressivel Incompressivel ideal
(Limite Técnico)

Fonte: Relatério de Implantacdo do Projeto Custo Ideal — Acesita/SA
Quadro 5: Aplicagdo da Metodologia do Custo Ideal
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2.5.2 Meta - Evolucéo da Base de Custo

Evolucdo da Base de Custo
R$/t
28,6 11,4 15,6
13,0
Compressivel Meta 2007 Reducgédo Compressivel
Projetada

Fonte: Relatério de Implantagdo do Projeto Custo Ideal — Acesita/SA
Quadro 6: Aplicacdo da Metodologia do Custo Ideal

Para o ano de 2007, o objetivo final é uma redug@o de R$ 11,40 / tonelada no valor do
custo compressivel, e até a implantacdo completa dos projetos a diminuigdo num total de R$
15,60 / tonelada, atingindo um compressivel residual final de R$ 13,00 / tonelada.

O valor residual, foi projetado através dos calculos considerando a capacidade técnica
e oportunidade de investimentos nos equipamentos.

O valor compressivel a ser reduzido mais rapidamente serdo muitas vezes obtidos
através de mudancas de procedimentos operacionais.

2.5.3 Resultado Alcangado

Com um valor de reducdo equivalente a 40% do total do custo compressivel, ¢
possivel diminuir uma quantia de R$ 966.700,00 por ano. Este valor ¢ projetado para a
producao de todos os agos processados na RB4.

O valor referente ao compressivel, ¢ o0 mesmo indicado no quadro 13, sendo que o
valor de R$387.000,00 ¢ a meta de redugao para o ano de 2007.

Somando o valor referente a ‘Reducdo’ junto ao valor de ‘compressivel projetada’,
resultard ao montante total do compressivel para a especificacao de aco citada anteriormente.

Os resultados apresentados no quadro 7 revelam a evolucao dos custos.
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Evolucéo da Base de Custo
R$ mil / ano
966,7 387,0 528,3
438,4
Compressivel Meta 2007 Redugéo Compressivel
Projetada

Fonte: Relatério de implantagdo do Projeto Custo Ideal — Acesita/SA
Quadro 7: Reducdo de custo alcancada

2.5.3.1 Metodologia e exemplo com GLP para céllculo de Custos

Consideragoes:

e Aco P430A 0,50mm;

e Utilizando o GLP — Gas Liquefeito de Petroleo entre os meses de janeiro e outubro de
2006, e multiplicando pelo prego or¢ado, do GLP no ano de 2007 poderemos obter os
seguintes dados:

Valores em consumo (kg) ¢ em custo (R$), estdo sendo considerados sobre tonelada de

aco produzido:

1 — Valor antes de iniciar a implantag¢do do projeto:

27,64 kg de GLP / Ton.

R$ 31,99 / Ton.

2 — GAP:

18,72 kg de GLP / Ton

R$ 21,67 / Ton.

3 — Projetos ja identificados / ganhos ja existentes:

7,27 kg de GLP / Ton.

R$ 8,41/ Ton.

4 — Incompressivel — Possivel alcancar sem investimento em novos equipamentos
(Limite Técnico do Equipamento)

16,14 kg de GLP / Ton

R$ 19,19 / ton

e O valor considerado como ideal, foi encontrado através de uma formula, onde
desconsidera qualquer tipo de perda de energia, isto € seria um valor perfeito, para se
aquecer uma tonelada de ago, da temperatura ambiente de cerca de 30 °C para o valor
final de 840 °C.
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Formula:

Q=MXCxAt

Q = Energia

M = Massa

C = Densidade do ago inoxidavel

At = Variagao de temperatura = 840 °C -30°C=810°C
5 — Valor Ideal — Objetivo do Projeto Custo Ideal

8,92 Kg de GLP / Ton.

R$ 10,32/ Ton.

No quadro 8 visualiza-se a economia do GLP.

P430A 0,5 mm - RB4

GLP - Consumo real Jan a Out/06 X Prego Org. 2007

A
Cons.Esp.Kgit

Idéias possiveis para reduzir o Gap:

. Eliminar o sistema de duplo estagio da estacdo de
mistura de GLP do formo da RE4;

. Reduzir o oxigénio livre na fumaca;

. Reduzir o percentual de GLP da mistura atraves da

Custo R$/t 27,64 Kg /t elevacdo do fator K.
R$31,99/t

I Frojetos - —

18$2A§ " |dentificados ’4/,: "M"e't'a —
\ g o i -
2167 R$it ~_ < Possibilidade real de Ganho=x Kgit 20,37 Kgh
C e PR T T T MetaS de Longo Prazo
1:;:; I‘:gﬁ‘_ Incompressivel (Limite Técnico)
L ' Ideal = 8,92 kgt
10,32 R$4

Estabelecido 2006 2007 2008 sforco, Tempo

considerando o
projeto do forno

. Para calculo do valor ideal fol considerado a energia necessaria para aguecer o
aco da temperatura armblente até a temperatura de processo (entalpia)

— Perda de energla ZERO

> Q=1000x0,16x810 — Q=132,7 Mcal/t

GLP=12,06 kg/t
—

Q= MxCxAL
GLP=132,7/11

P/ 9% GLP na mistura Cons, GLP = 8,92 kg

Fonte: Novo Sistema de Gestao Para Redugéo de Custos da Acesita
Quadro 8: Modelo da Metodologia do Custo Ideal

Para a contabilidade:

No exemplo citado para demonstrar a funcionalidade do Custo Ideal foi utilizado um
insumo que estd diretamente inserido no processo produtivo, portanto tem o custo direto,
como sua primeira associagao.
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E também um insumo de custo variavel, pois seu valor de consumo ¢ diretamente
proporcional ao volume de produgdo do equipamento.

Para termos gerenciais, ao conseguir atingir o valor de ‘Projetos ja identificados /
ganhos ja existentes’, ja ¢ possivel um ganho de R$ 8,41 / Ton. Passando o seu custo de
R$31,99 por tonelada produzida para o valor de R$ 23,58 o custo do GLP por tonelada de ago
P430A produzida na RB4.

Tabela 01: Ganho com projetos ja implantados

R$/Ton | Produgio R$/ANO Produgdo | R$/ANO
Em mil P/ Todo P430A Em mil P/ P430A
0,50mm ESP.

Custo 31,99 33.793 R$1.081.038,07 13.800 R$ 441.462,00
Inicial
(-) Ganho (08,41) | 33.793 (RS 284.199,13) 13.800 (R$ 116.058,00)
(=) Custo 23,58 33.793 R$ 796.838,94 13.800 R$ 325.404,00
Final

Fonte: Autores

Pode-se observar que nas tabelas 1 € 2 com o ganho ja existente poderia produzir mais
8.884 toneladas do ago P430A. Considerando que estamos utilizando a metodologia em
apenas um dos insumos mais consumidos no equipamento.

Tabela 02: Ganho com projetos ja implantados - GLP

Prioridades Custo % Custo % Contribui¢ao
R$/Ton | Contribui¢do R$/Ton

Acido Nitrico 3,5 2,40% 3,5 2,55%
Papel Intercalador 17,0 11,7% 17,0 12,40%
Efeito Rendimento 20,2 13,8% 20,2 14,75%
Maio de Obra 22,1 15,2% 22,1 16,12%
Outros 23,5 16,15% 23,5 17,15%
Energia Elétrica 27,1 18,65% 27,1 19,80%
GLP 32,0 22,0% 23,59 17,23%
Total 145,3 100% 136,89 100%

Fonte: Autores
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3. CONCLUSAO

Em janeiro de 2007, os gerentes nivel 1, das 11 areas escolhidas como piloto para
implantacdo do Custo Ideal foram deslocados de seus postos de trabalho para dedicarem
integralmente ao novo programa que estava sendo proposto pelos Diretores da Acesita.
Juntamente com os gerentes, deslocaram-se: alguns engenheiros, assistentes técnicos da area
de melhoria continua e também pessoas da area de contabilidade .

O trabalho inicial era conhecer realmente cada equipamento, calculando quais seriam
seus limites técnicos, quais seriam os limites considerados como ideais, as viabilidades de
ganhos financeiros, quais os retornos sobre o capital empregado em possiveis necessidades de
investimentos e também na pesquisa de jazidas, que se tornariam fontes de limitacdo de
recursos e esfor¢os operacionais facilitando nas redugdes dos custos de producao.

No momento inicial, foram realizadas vérias reunides, com o objetivo de criacdo de
metas de curto e longo prazo, além de estabelecer provisdes de possiveis ganhos com as
implantacdes das medidas que seriam adotadas com o desenvolvimento do programa.

Apbs a fase das defini¢cdes gerenciais sobre as a¢des a serem tomadas, a contabilidade
se inseria no programa com uma importante ¢ fundamental fung¢do de apoio aos gerentes com
as informagdes de ganhos possiveis com cada idéia implementada, previsdes de mercado
sobre precos de custos de insumos e comparagdo com o preco final do produto através das
areas responsaveis, margem de contribuicdo de cada idéia e relatérios para apresentagdo a
Diretoria.

Dentro das premissas do Custo Ideal, existe uma muito relevante, que é nio visar os
objetivos de custos e de capacidade técnica de produgdo dos equipamentos de outras empresas
do mesmo setor, pois um fator considerado importante dentro do programa ¢ de se conhecer
seu proprio equipamento, recursos, para que as idéias originais possam realmente compensar
todos os esforcos desprendidos para o sucesso e o retorno esperado pela diretoria da empresa.

Para ser ideal, ¢ necessario estudar todas as condigdes de producao dos equipamentos,
isto €, fazer uma analise detalhada de cada produto que se processa em todas as fases. Para um
tipo de produto por exemplo, pode ser que o maior ganho serd em energia elétrica e para outro
pode ser que seja no consumo de acidos ou até mesmo no consumo de Gas Liquefeito de
Petroleo.

Os valores encontrados como ideais, desconsideram qualquer tipo de perda de energia,
isto ¢, considera que todos os esfor¢os seram revertidos nos objetivos iniciais. Na verdade os
valor ideal dos custos seria o ‘zero absoluto’, mas como isto se torna quase que impossivel, as
areas faram todo o possivel para chegar o mais préoximo disso, com isto deixa uma
oportunidade de melhoria continua que uma premissa da empresa.

Conclui-se, portanto, que com aplicacdo de esforcos somente de engenheiros, técnicos,
gerentes, o programa custo ideal apesar de possuir idéias inovadoras e desafiadores a
realidade empresarial e industrial, ndo se torna totalmente eficaz. Uma vez que a
contabilidade podera contribuir e muito ao oferecer seus principios para as tomadas de
decisdes e até mesmo para padroniza-las. Além dos seus recursos técnicos relacionados as
capacidades de retorno, tanto em quantidade como em rapidez, simula¢des de lucros sobre os
investimentos a serem realizados, e também dos conhecimentos sobre as técnicas e métodos
de controle de custos.
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