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Resumo:

O artigo objetivou identificar se hd mudanca nos valores do custo de transformacdo dos
produtos fabricados se adotada somente uma planilha de custos para toda a drea industrial da
empresa na comparacdo com o uso de planilhas configuradas especialmente para cada linha
produtiva. Para tanto, foi utilizada metodologia classificadvel como pesquisa com abordagem
qualitativa de intervencdo. Apos evidenciar os cdlculos que fundamentaram o estudo, pois foi
comprovado que a utilizagdo de uma planilha para cada linha de produgdo ou o emprego de
apenas uma para toda a fdbrica (envolvendo dois segmentos fabris de forma concomitante)
acarreta valores diferentes de custo de transformacdo dos produtos abrangidos. Ainda, foi
constatado que a causa dessas diferengas pode ser atribuida a ociosidade existente nas duas
linhas de produgdo. Com isso, a pesquisa contribuiu teoricamente ao evidenciar que é melhor
(do ponto de vista da acurdcia dos valores a custear aos produtos) utilizar uma planilha
baseada no método UEP para cada linha de producgdo, em vez de adotar somente uma planilha
para o contexto industrial com mais de um segmento produtivo. Contribui, também, no
aspecto prdtico porque com a realidade fabril de uma confecgdo, pois foi demonstrado
numericamente como a ociosidade pode impactar no valor monetdrio dos custos de
transformacdo dos produtos, quando considerados niveis distintos de capacidade ociosa no
contexto do método UEP.

Palavras-chave: Método UEP. Linhas de producdo. Estudo intervencionista.

Area tematica: Contribuigdes tedricas para a determinacgdo e a gestdo de custos
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produtos fabricados se adotada somente uma planilha de custos para toda a area industrial da
empresa na comparacdo com o uso de planilhas configuradas especialmente para cada linha
produtiva. Para tanto, foi utilizada metodologia classificavel como pesquisa com abordagem
qualitativa de intervencdo. Apos evidenciar os calculos que fundamentaram o estudo, pois foi
comprovado que a utilizacdo de uma planilha para cada linha de producéo ou o emprego de
apenas uma para toda a fabrica (envolvendo dois segmentos fabris de forma concomitante)
acarreta valores diferentes de custo de transformacdo dos produtos abrangidos. Ainda, foi
constatado que a causa dessas diferencas pode ser atribuida a ociosidade existente nas duas
linhas de producdo. Com isso, a pesquisa contribuiu teoricamente ao evidenciar que é melhor
(do ponto de vista da acurécia dos valores a custear aos produtos) utilizar uma planilha baseada
no método UEP para cada linha de producdo, em vez de adotar somente uma planilha para o
contexto industrial com mais de um segmento produtivo. Contribui, também, no aspecto préatico
porque com a realidade fabril de uma confecc¢éo, pois foi demonstrado numericamente como a
ociosidade pode impactar no valor monetario dos custos de transformacéo dos produtos, quando
considerados niveis distintos de capacidade ociosa no contexto do método UEP.

Palavras-chave: Método UEP. Linhas de producéao. Estudo intervencionista.
Area Temética: Contribuicdes tedricas para a determinacao e a gest&o de custos.

1 Introducao

A complexidade atual do processo produtivo de muitas empresas tem exigido sistemas de
custos mais robustos porgue as informacdes fornecidas pelos sistemas de custeio tradicionais
ndo sdo completas ou suficientemente confiaveis para que os gestores tomem decisdes com
maior assertividade, tanto para fins estratégicos como operacionais. Com isso, 0s sistemas
tradicionais de custos ndo conseguem determinar com preciséo o custo de diferentes objetos de
custeio porque estdo baseados principalmente em medidas de volume como critérios para
alocacdo dos valores de custos aos itens fabricados (AFONSO; SANTANA, 2016).

Portanto, a apuracao do custo de transformacdo das matérias-primas em produtos requer
a utilizacdo de um método de custeio para distribuir os custos aos objetos a serem custeados.
Para tanto, podem ser adotados métodos como Activity-based Costing (ABC), Time-driven
Activity-based Costing (TDABC), Custeio por Absorcdo e Custeio Direto, entre outras
metodologias de custeamento. Nessa direcdo, para produtos seriados/padronizados uma opgao
é 0 Metodo UEP (Unidades de Esforco de Producdo), cuja concepcdo tedrica assume gque uma
industria que fabrica diversos produtos concomitantemente (multiprodutora) pode ser
transformada numa empresa monoprodutora pela conversdo dos itens fabricados em
“equivalentes dos produtos em UEPs” (BORNIA, 2009).

Contudo, as fabricas costumam ter mais de uma linha de producdo, com equipamentos
proprios, mao de obra especifica e, principalmente, niveis mensais de producéo e de ociosidade
dispares. Para esse contexto talvez a utilizagdo de uma s planilha de custos (ou software
customizado para essa finalidade) para toda a fabrica, em vez de uma planilha para cada linha
de producéo, possa distorcer o resultado em termos do valor monetario do custo unitario de
transformacéo dos itens produzidos.

A partir do pressuposto mencionado é que surgiu a pergunta que se pretende responder
nesta pesquisa: no &mbito do método de custeio UEP, a utilizacdo de uma planilha de custos
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para toda a fabrica proporciona valores diferentes do custo de transformacéo dos produtos se
forem utilizadas planilhas especificas para cada linha de producéo? Para tanto, foi estabelecido
como objetivo de estudo identificar se ha mudancga nos valores do custo de transformacéo dos
produtos fabricados se adotada somente uma planilha de custos para toda a area industrial da
empresa na comparacdo com o uso de planilhas configuradas especialmente para cada linha
produtiva.

Estudos com esta abordagem se justificam, ao menos, por dois aspectos. O primeiro
motivo € que o tema tem sido pouco discutido nas pesquisas voltadas aos métodos de custeio,
conforme buscas online realizadas em periodicos das &reas contdbil e de engenharia de
producdo, bem como em eventos relacionados com custos (Congresso Brasileiro de Custos,
Enegep, Simpep, Conbrepro etc.). Em decorréncia disso, considera-se que existe uma pequena
lacuna de pesquisa que merece ser melhor explorada. A segunda razdo esta calcada na baixa
sintonia existente entre os estudos académicos e a necessidade de informacdes dos profissionais
de contabilidade e gestdo, o que tem sido abordado na literatura com a denominacéao de rigor-
relevance gap (ANTUNES; MENDONCA NETO; VIEIRA, 2016; BARTUNEK; RYNES,
2014; COLEMAN, 2014). Sobre o tema Baldvinsdottir et al. (2010) e Lukka (2010) aduzem
que seria interessante a existéncia de mais publicacdes académicas que auxiliem as empresas a
adotar, efetivamente, os artefatos de contabilidade gerencial propostos na literatura a respeito.
Além disso, Oyadomari et al. (2013) defendem que a contabilidade gerencial também pode ser
estudada pela perspectiva dos praticos, de vez que as pesquisas podem ser realizadas em
contexto empresarial especifico e ndo necessariamente sobre o estado da arte, pois as
organizagOes podem estar em diferentes estagios de adogao das préaticas de controle gerencial.

2 Revisdo da Literatura

A informacéo acerca do valor do custo da capacidade ociosa pode ser considerada como
relevante, tanto para investidores quanto para gestores. Por isso, algumas empresas apuram esse
montante para fins internos, enquanto os analistas externos também tentam estimar os custos
relacionados com a capacidade ociosa (BETTINGHAUS; DEBRUINE; SOPARIWALA,
2012).

Do ponto de vista contabil, a adesdo do Brasil aos padrdes internacionais de contabilidade
(International Financial Reporting Standards - IFRS) originou a adocdo do CPC-16-Estoques,
cujo conteudo foi adaptado ao expresso no IAS 2-Estoques (norma internacional de
contabilidade emitida pelo International Accounting Standards Board - IASB). Nesse sentido,
o0 item 13 daresolugéo 1.170/2009 do Conselho Federal de Contabilidade (com redacéo alterada
pela resolucdo 1.273/2010 da mesma entidade) preconizou a utilizacdo pela contabilidade de
custos dos conceitos de capacidade total (tedrica), capacidade normal e capacidade real.

No que tange ao método de custeio a ser utilizado para alocar os custos de transformacao
aos produtos, ludicibus et al. (2010) registram que o método de custeio real por absorcédo € o
mais indicado quando se pretende observar os principios fundamentais da contabilidade, a
legislagdo vigente e o Pronunciamento Técnico CPC 16-Estoques. Em virtude disso,
recomendam que, contabilmente, o custo da producdo seja equivalente aos custos reais
incorridos, apurados pelo método por absorcéo (o que implica incluir todos os gastos relativos
a producdo, quer diretos, quer indiretos em relacdo a cada produto).

Entretanto, mesmo com a utilizagdo mais disseminada do Custeio por Absor¢cdo na
contabilidade de custos, outros métodos tém sido priorizados no ambito gerencial com o intuito
de aprimorar o custeamento dos produtos, como o método UEP. Nesse rumo, Valentim (2018)
cita que em empresas multiprodutoras é comum a existéncia de grupos de produtos que utilizam
a estrutura produtiva de modo diferenciado dos demais. Por isso, 0s recursos (como
equipamentos e funcionarios) alocados a determinadas linhas de producdo a cada periodo
podem néo ser consumidos de forma homogénea ao longo do processo fabril. A partir dessa
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premissa, o referido autor comenta que a utilizacdo de um dnico indice de custo por meio do
método UEP gera distorc¢des nos valores de custos dos produtos porque distribui as ineficiéncias
do processo igualitariamente a todos os itens fabricados, mesmo que alguns produtos néo
absorvam-nas em proporc¢do semelhante. Diante desta problematica, propds o calculo de UEPs
“parciais”, com a criacdo de grupos de postos operativos que podem ser definidos de acordo
com o mix produtivo da empresa e desde que seja possivel a obtencdo do custo total de
transformacéo estratificado para cada um desses grupos.

A concepgao de UEPs “parciais” se coaduna com a proposi¢do defendida neste estudo,
de vez que também se pretendeu evidenciar a possibilidade de que o uso de uma planilha de
custos para toda a fabrica (com a mensuracao de uma “UEP geral”, por exemplo) pode distorcer
o valor do custo unitario de transformacdo dos produtos. E isso ocorre especialmente se
comparado tal procedimento com a utilizacdo do método UEP por meio de planilhas de custos
individualizadas por linhas de produ¢ao (ou seja, com o célculo de uma UEP “especifica” para
cada segmento fabril). Um dos fatores que podem acarretar tal distorcao é a eventual ociosidade
existente nos setores produtivos, conforme comentado na proxima secao.

2.1 Ociosidade fabril

Afonso e Santana (2016) asseveram que entre as fragilidades dos sistemas tradicionais de
custos quanto a producdo de informacdes suficientemente confidveis estdo as distorcBes
advindas do fato de estarem baseados em medidas de volume para alocacdo dos custos. Nessa
diregdo, citam que alguns beneficios informacionais podem ser obtidos a partir da adocéo de
abordagens que envolvam o gerenciamento das capacidades fabris (instalada, utilizada e ociosa)
de forma aliada a gestdo dos custos de producéo.

De modo assemelhado, Almeida et al. (2017) também comentam que a evidenciacdo e
analise dos custos da capacidade tornam-se necessarias para aprimorar a gestdo industrial. Para
tanto, sugerem que os administradores incorporem a avaliacdo de custos relacionados a
capacidade ociosa em suas analises periddicas do desempenho das fabricas que dirigem.

Nesse rumo, para Kutac et al. (2014) as analises atreladas a selecdo dos métodos de custos
a serem utilizados devem situar-se no patamar de tomada de decisbes estratégicas. Por isso, no
ambito dos sistemas de custos utilizados em empresas metallrgicas, estudaram as distor¢Ges
nos precos de produtos ocasionadas por célculos de custos fundamentados no volume de
producdo, mesmo que nao tenham sido utilizadas totalmente as capacidades produtivas
instaladas naquele tipo de indudstria. Concluiram que tal procedimento acarreta a alocacdo aos
custos de producdo de uma parcela maior dos custos fixos do que aquela realmente consumida,
0 que ocorre porque a utilizacdo do sistema produtivo normalmente acontece em niveis menores
que capacidade fabril efetivamente disponivel.

Essa preocupacdo em destacar aspectos relacionados com a ociosidade fabril também foi
objeto de estudos anteriores, como os de Bettinghaus, Debruine e Sopariwala (2012), Wernke,
Junges e Claudio (2012), Silva e Leite (2013), Eckert et al. (2013), Kutac et al. (2014), Tue Lu
(2016), Wernke e Junges (2017a), Wernke e Junges (2017b), Wernke et al. (2018) e Valentim
(2018). Entretanto, nesse rol de pesquisas foram identificadas algumas que estdo mais
estreitamente relacionadas com o método de custeio UEP e o foco priorizados neste estudo,
conforme comentado na sequéncia.

Quanto ao computo da ociosidade no custo final dos produtos, Wernke e Junges (2017b)
identificaram que o método UEP pode apresentar valores distintos para o custo unitario dos
integrantes do mix produzido, a depender da forma como sdo considerados o0s custos totais do
periodo. Nesse sentido, defendem que as razfes para essas diferencas estdo fundamentadas na
distingdo entre os principios de custeio por absor¢do “ideal” ¢ “integral”, originalmente
aventada por Bornia (2009). O referido autor defende que, pela concepcdo do principio de
“absorc¢ao ideal”, somente a capacidade de produgdo que foi utilizada efetivamente deveria ser
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repassada como custo aos produtos confeccionados no periodo. Entretanto, pela abordagem do
principio de “absorcao integral” se considera que todos os gastos fabris do periodo deverao ser
alocados a producéo total conseguida no mesmo intervalo de tempo. Sendo assim, a ociosidade
ndo seria rateada aos custos dos produtos no ambito do principio de “absor¢ao ideal”, mas seria
completamente distribuida aos mesmos se considerado o principio de “absor¢ao integral”.

A respeito disso, Wernke et al. (2018) salientam que pela configuracdo original do
método UEP a trajetéria de calculo parte do valor do custo de transformacdo total do periodo
(R$) para o valor unitéario da UEP (R$). Desse modo, percebe-se que o montante do gasto fabril
mensal (R$) é alocado, em sua totalidade, & producdo de UEPs do periodo respectivo, mesmo
que exista ociosidade da capacidade produtiva da industria (o que se assemelha a metodologia
do custeio por “absorcdo integral’’). Contudo, para adequar-se ao principio de “absorcao ideal”,
0 custeio dos produtos deveria ser realizado apos a exclusdo do valor relativo a ociosidade da
fabrica no periodo respectivo, o que reduziria o valor do custo unitario de transformac&o porque
este ndo conteria a parcela dos custos do periodo que nao foi utilizada da capacidade instalada.

Almeida et al. (2017) propuseram modelo para o controle do desempenho operacional do
sistema produtivo, utilizando a avaliacdo de custos e o planejamento da capacidade de
producdo. Com isso, visavam evidenciar as parcelas de custos relativos a producao e os custos
associaveis a ociosidade do processo fabril para avaliar os impactos decorrentes no resultado
final de uma de manufatura de material pléstico para a construcdo civil. Citam que, entre 0s
resultados, verificaram que (i) existe relacdo entre a capacidade produtiva e 0s respectivos
custos associados e que (ii) € interessante separar 0s custos de ociosidade dos custos de
producdo do periodo para melhor entendimento dos efeitos da subutilizacdo dos recursos
produtivos disponiveis sobre o desempenho operacional da empresa.

Valentim (2018) aduz que se baseou na dissertacdo de Bastos (2015), cuja base de dados
foi utilizada para validar as proposicoes feitas e apresentar a aplicagédo do UEP em uma empresa
de manufatura. Nessa direcdo, sugeriu a distincdo das UEPs em “fixas™ e “varidveis” para
aprimorar a analise de capacidade produtiva deste método e depurar a analise econémica das
perdas do processo com a distin¢do do uso da estrutura fixa e variavel. Além disso, defendeu o
“célculo de UEPs parciais” de modo que o calculo e a valorizagao de UEPs sejam efetuados
por grupos de postos operativos, em oposicdo ao calculo de uma quantidade Unica de UEPs
para representar a producdo da empresa toda. Alega que assim se conseguiria distribuir o0s
custos de transformacéo de uma forma mais adequada para 0s componentes do mix fabricado
no periodo porque as linhas de produtos consomem 0s recursos dos postos operativos de modo
diferenciado.

A concepcdo de Valentim (2018) se coaduna com a énfase pretendida nesta pesquisa para
responder a questdo de estudo apresentada anteriormente. Entretanto, optou-se por fazer um
comparativo detalhado sobre dois cenarios (uso de planilha Unica para toda a fabrica versus
planilha individualizada para cada uma das duas linhas de producdo da organizacao em tela),
bem como evidenciar o impacto da reducdo da capacidade ociosa no custo de transformacéo
dos produtos, conforme descrito nas proximas secdes.

3 Metodologia

Quanto aos aspectos metodoldgicos, esta pode ser classificada como pesquisa com
abordagem qualitativa de intervencéo, que caracteriza aqueles estudos nos quais o pesquisador
estabelece uma interferéncia deliberada na realidade (RAUEN, 2015). Acerca disso, Jonsson e
Lukka (2007) citam que esta abordagem requer que 0s pesquisadores intervenham no processo,
deixando de concluir apenas com base na analise dos dados obtidos e agindo diretamente com
0 objeto a ser estudado. Desse modo, ao mesmo tempo em que € criado um ambiente de estudo
para 0 pesquisador que poderad acarretar novos conhecimentos sobre praticas e teorias, a
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entidade abrangida pode ser beneficiada pelos aprimoramentos decorrentes da intervencao
efetuada (SUOMALA; LYLYVRIANAINEN, 2010; OYADOMARI et al., 2014).

Quanto as etapas a serem transpostas para evidenciar como foram obtidas as conclusdes
oriundas, Gronhaug e Olson (1999) afirmam que na modalidade intervencionista de pesquisa é
necessario percorrer 0s seguintes passos: (i) selecionar e utilizar dados observaveis; (ii)
interpretar e avaliar as observacOes realizadas por meio de conceitos tedricos (iii) planejar e
executar as acOes pertinentes ao tipo de estudo e (iv) planejar, coletar, analisar e interpretar os
dados coletados para concluir a respeito dos resultados das acdes realizadas. Em virtude do
exposto, neste estudo foram observados os citados procedimentos, conforme evidenciado nas
secOes posteriores.

Quanto ao contexto do estudo ora relatado, este foi realizado numa pequena fabrica de
confeccdes (cujo nome foi omitido por solicitacdo dos gestores), que atua como prestadora de
servicos de costura industrial terceirizada (tipo de empresa também conhecido pela expressao
“facgdo téxtil”). Fundada no final da década de 1990 no municipio de Pedras Grandes (SC),
possuia 26 funcionarios (entre administrativos e fabris) em setembro de 2018, quando foram
coligidos os dados que fundamentaram esta pesquisa. Além disso, por trabalhar com a
confeccéo de roupas adultas e infantis para outras empresas, contava com duas linhas de
producao: a linha de produ¢ao “1” tinha dez postos operativos, enquanto na linha de producéo
“2” havia seis postos operativos.

Para mensurar o custo fabril o gestor somava os custos fabris da empresa (salarios e
encargos, depreciacdo das maquinas, depreciacdao predial, energia elétrica e manutencdo dos
equipamentos industriais) e dividia pela quantidade de pecas fabricadas no més. Com isso,
apurava um custo unitario médio para todos os itens fabricados, independente de serem
produtos maiores ou menores (infantis ou adultos) ou o tipo destes (blusas, bermudas, vestidos
etc.). Por considerar que o valor do “custo médio” calculado era pouco confidvel, o gestor da
empresa procurou o pesquisador para que este o auxiliasse na implementagdo de uma planilha
de custos que proporcionasse valores tecnicamente mais consistentes, conforme evidenciado
nas proximas secoes.

4 Apresentacdo dos Dados e Discussdo dos Resultados

O estudo abrangeu as duas linhas de producdo da empresa pesquisada e o processo de
coleta dos dados necessarios foi iniciado com entrevistas informais (ndo estruturadas) com o
proprietario do empreendimento, com as encarregadas da producdo das duas linhas e com o
contador (prestador de servico terceirizado) visando conhecer 0s principais aspectos
relacionados com o foco visado.

Em seguida, com base nos controles internos existentes e/ou nas estimativas do gestor e
das encarregadas de producdo foram levantados os valores relacionados com os custos fabris,
envolvendo salarios e encargos, depreciacdo dos equipamentos, depreciacdo predial, energia
elétrica e manutencdo fabril. Referido levantamento indicou que o valor do custo mensal total
chegou a R$ 43.501,92, sendo que a linha de produgédo “1” despendeu R$ 36.254,95 e a segunda
linha produtiva consumiu R$ 7.246,97 no periodo abrangido, conforme detalhado na Tabela 1
para cada um dos postos operativos que compunham os dois segmentos fabris.

Tabela 1 - Custo de transformacdo mensal e por hora da fabrica

a) Custo total b) Expediente c=a/b) Custo
Postos operativos mensal (R$) do més (horas) por hora (R$)
L1-CASEADEIRA (1e2) 3.216,23 187 17,20
L1-OVERLOQ 1.277,37 187 6,83
L1-TRAVETE (1e2) 3.620,55 187 19,36
L1-MAQ. RETA (1,2,3e4) 10.048,97 187 53,74
L1-MAQ.2 AGULHAS (1,2e3) 4.332,63 187 23,17

L1-PTF 4.946,78 187 26,45
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L1-FERRO DE PASSAR 2.148,30 187 11,49
L1-CORTAR PASSANTE 361,70 187 1,93
L1-INTERLOQ (1,2e3) 3.686,80 187 19,72
L1-MAQ.cOS 2.615,61 187 13,99
a) Total da Linha de Prod.-1 36.254,95 - -
L2-INTERLOQ 861,31 187 4,61
L2-OVERLOQ 784,81 187 4,20
L2-ELASTIQUEIRA 1.270,62 187 6,79
L2-RETA (1e2) 1.396,45 187 7,47
L2-GALONEIRA 2.153,80 187 11,52
L2-MAQ.COS 779,98 187 417
b) Total da Linha de Prod.-2 7.246,97 - -
Total da Linha de Prod.- Unica 43.501,92 - -

Fonte: elaborada pelos autores.

Ao dividir o valor mensal dos custos dos postos operativos pela jornada mensal de
trabalho de 187 horas, conforme informado pelo gestor, apurou-se o valor (R$) do custo por
hora trabalhada em cada etapa dos dois processos produtivos utilizados na empresa em tela.

Esse conjunto de postos operativos e respectivos custos foi utilizado para determinar o
custo de transformacao dos itens fabricados no més do estudo, onde foram consideradas duas
situaces: (i) apuracdo do custo dos produtos com planilha especifica para cada uma das duas
linhas de producdo e (ii) célculo do custo dos produtos com planilha Unica abrangendo os dois
segmentos produtivos concomitantemente.

Como o método de custeio escolhido foi 0 UEP, em razédo de ser indicado para produtos
seriados e ja contar com diversas mencdes na literatura para utilizacdo em empresas de
confeccdo (SOUZA et al., 2016; WALTER et al., 2016), para implementacdo dessa
metodologia de custeamento foram seguidos 0s passos recomendados por Guimaraes Filho et
al. (2016), Pereira (2015) e Souza e Diehl (2009).

Nesse sentido, em virtude da restricdo de espago no texto optou-se por evidenciar somente
0s principais aspectos das trés planilhas de custos elaboradas para abranger os dois cenarios
priorizados (uma planilha para cada uma das duas linhas de producdo e planilha Unica para a
fabrica toda). Assim, ap6s os célculos requeridos para aplicacdo do método UEP chegou-se ao
custo do produto-base nas trés opcBes, como demonstrado na Tabela 2.

Tabela 2 - Custo do produto-base nas trés planilhas

Linha de Prod.-1 Linha de Prod.-2 Linha de Prod.-Unica

Custo do prod.-base (R$) Custo do prod.-base (R$) Custo do prod.-base (R$)

Postos operativos Berm. masc. jeans inf. Blusa tec. fino inf. Berm. masc. jeans inf.
L1-CASEADEIRA (1e2) 0,2867 - 0,2867
L1-OVERLOQ 0,1242 - 0,1242
L1-TRAVETE (1e2) 0,3520 - 0,3520
L1-MAQ. RETA (1,2,3e4) 0,8956 - 0,8956
L1-MAQ.2 AGULHAS (1,2,e3) 0,4213 - 0,4213
L1-PTF 0,4810 - 0,4810
L1-FERRO DE PASSAR 0,2089 - 0,2089
L1-CORTAR PASSANTE 0,0352 - 0,0352
L1-INTERLOQ (1,2e3) 0,3585 - 0,3585
L1-MAQ.COS 0,2543 - 0,2543
L2-INTERLOQ - 0,2303 -
L2-OVERLOQ - 0,1134 -
L2-ELASTIQUEIRA - 0,1836 -
L2-RETA (1e2) - 0,3734 -
L2-GALONEIRA - 0,5759 -

L2-MAQ.cOSs - 0,1127 -
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Total 3,4176 1,5894 3,4176
Fonte: elaborada pelos autores.

Nos casos da linha de producdo “1” e da linha de produgdo “Unica”, o item fabricado
escolhido como produto-base foi a “Berm. masc. jeans inf.”, enquanto no ambito da segunda
linha fabril a “Blusa tec. fino inf.” foi a selecionada para essa finalidade. Como a escolha do
produto-base ndo altera o valor final do custo unitario de transformacdo (MOTERLE;
WERNKE; ZANIN, 2018), a op¢ao recaiu sobre o tipo de produto mais comumente fabricado
nas duas linhas produtivas, segundo informado pelo gestor da empresa.

Nesse sentido, na Tabela 3 constam os valores dos equivalentes em UEP do mix de
produtos fabricados no més do estudo, conforme as trés opcdes citadas.

Tabela 3 - Equivalente em UEP dos produtos nas trés opcées

Linha de Prod.-1 Linha de Prod.-2 Linha de Prod. - Unica
Produtos Equivalente em UEP  Equivalente em UEP Equivalente em UEP
Berm. masc. jeans inf. 1,0000 - 1,0000
Berm. sarja pt inf. 1,1095 - 1,1095
Calca masc. jeans inf. 1,0314 - 1,0314
Calca sarja pt inf. 1,1556 - 1,1556
Berm. masc. jeans ad. 1,0019 - 1,0019
Berm. sarja pt ad. 1,2246 - 1,2246
Calca masc. jeans ad. 1,1123 - 1,1123
Calca sarja pt ad. 1,2823 - 1,2823
Blusa tec. fino inf. - 1,0000 0,4651
Blusa ombro inf. - 0,8355 0,3886
Cam. bés. inf. - 0,7222 0,3359
Cam. peplum div. inf. - 0,9471 0,4404
Vestido tee inf. - 0,8481 0,3944
Vest. Fino c/babado - 1,0955 0,5095

Fonte: elaborada pelos autores.

Pela concepcdo tedrica do método de custeio utilizado, a equivaléncia em UEP permite
comparar o grau dos esforcos necessarios para concluir os produtos. Destarte, como o produto
“Berm. masc. jeans inf.” vale 1,0000 UEP e o produto “Berm. sarja pt inf.” totalizou 1,1095
UEP, é pertinente dessumir que este ultimo consome 10,95% mais recursos com os esforcos
produtivos requeridos para fabrica-los, se comparado com o primeiro item.

Apbs serem definidos os valores dos equivalentes em UEP de cada produto, foram
apuradas as quantidades totais produzidas no més deste indexador da producdo. Para essa
finalidade foi levantado o volume de pecas fabricadas no periodo em lume, conforme exposto
na segunda coluna da Tabela 4.

Tabela 4 - Producdo total de UEPs do més nas trés opcbes
Quantidade  Linhade Prod.-1  Linha de Prod.-2 Linha de Prod.- Unica

total produzida Quantidade Total Quantidade Total Quantidade Total
Produtos no més (pecas) produzida (UEPs) produzida (UEPS) produzida (UEPs)
Berm. masc. jeans inf. 1.000 1.000,0000 - 1.000,0000
Berm. sarja pt inf. 500 554,7616 - 554,7616
Calga masc. jeans inf. 1.200 1.237,7394 - 1.237,7394
Calca sarja pt inf. 1.100 1.271,2140 - 1.271,2140
Berm. masc. jeans ad. 1.000 1.001,8779 - 1.001,8779
Berm. sarja pt ad. 600 734,7662 - 734,7662
Calca masc. jeans ad. 1.320 1.468,2987 - 1.468,2987
Calca sarja pt ad. 490 628,3112 - 628,3112
a) Total da Linha 1 7.210 7.896,9689 - 7.896,9689
Blusa tec. fino inf. 400 - 400,0000 186,0236

Blusa ombro inf. 500 - 417,7449 194,2760
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Cam. bés. inf. 400 - 288,8873 134,3497
Cam. peplum div. inf. 600 - 568,2382 264,2643
Vestido tee inf. 400 - 339,2436 157,7683
Vest. Fino c/babado 200 - 219,0992 101,8940
b) Total da Linha 2 2.500 2.233,2132 1.038,5759
Total 9.710 7.896,9689 2.233,2132 8.935,5448

Fonte: elaborada pelos autores.

Para facilitar o entendimento, considere-se que ao multiplicar a quantidade produzida no
més do produto “Berm. sarja pt inf.” (500 pegas) pelo respectivo equivalente em UEP (1,1095...
UEP) obteve-se o total de 544,7616 UEPs no periodo para este item. Entdo, empregando o
mesmo procedimento nos demais produtos e segmentos, foi apurado que as 7.210 pecas
fabricadas na linha de produgdo “1” proporcionaram 7.896,9689 UEPs no més; enquanto as
2.500 pecas industrializadas na linha de produgdo “2” resultaram em 2.233,2132 UEPs.
Portanto, se for utilizada uma planilha especifica para cada um desses dois segmentos fabris, 0
total de UEPs fabricadas é de 10.130,1821 UEPs. Contudo, se utilizada somente uma planilha
de custos para toda a fabrica, o volume total fabricado passaria para 8.935,5448 UEPs no
mesmo periodo, com as 9.710 pecas confeccionadas.

Esses volumes distintos afetam o valor monetéario da UEP, conforme demonstrado na
Tabela 5.

Tabela 5 - Comparativo do valor da UEP nas trés opcdes

Itens Linha de Prod.1 Linha de Prod.2 L. de Prod. Unica
a) Total de custos do més (R$) 36.254,95 7.246,97 43.501,92
b) Producdo do més em UEPs 7.896,9689 2.233,2132 8.935,5448
c=a/b) Valor da UEP do periodo (R$) 4,5910 3,2451 4,8684
d) Quantidade produzida (pecas) 7.210 2.500 9.710

Fonte: elaborada pelos autores.

Como o método UEP converte todos os produtos para equivalentes em UEP, a quantidade
total da producdo mensal dessa métrica industrial é utilizada para dividir o custo fabril do
periodo (R$) e determinar o custo unitario (R$) da UEP. Com isso, na linha de produgio “1”
cada UEP valia R$ 4,5910 e na outra linha o valor referido foi de R$ 3,2451. Entretanto, ao
considerar apenas uma planilha para toda a fabrica, o valor de cada UEP seria de R$ 4,8684.

Esses valores de UEP foram utilizados para calcular o custo unitario de transformacao,
cujos valores obtidos estdo deslindados na Tabela 6.

Tabela 6 - Comparativo do custo unitério de transformacao nas trés opcdes
Linha de Prod.1 Linha de Prod.2 L. de Prod. Unica
Custo de Transf. Custo de Transf. Custo de Transf. Diferenca Diferenca

Produtos Unit. (R$) Unit. (R$) Unit. (R$) (R$) (%)
Berm. masc. jeans inf. 4,5910 - 4,8684 0,2774 6,04%
Berm. sarja pt inf. 5,0938 - 5,4016 0,3078 6,04%
Calga masc. jeans inf. 4,7354 - 5,0215 0,2861 6,04%
Calca sarja pt inf. 5,3056 - 5,6262 0,3206 6,04%
Berm. masc. jeans ad. 4,5996 - 4,8776 0,2779 6,04%
Berm. sarja pt ad. 5,6222 - 5,9619 0,3397 6,04%
Calca masc. jeans ad. 5,1068 - 5,4154 0,3086 6,04%
Calca sarja pt ad. 5,8869 - 6,2426 0,3557 6,04%
Blusa tec. fino inf. - 3,2451 2,2641  (0,9810) -30,23%
Blusa ombro inf. - 2,7112 1,8916  (0,8196) -30,23%
Cam. bés. inf. - 2,3437 1,6352  (0,7085) -30,23%
Cam. peplum div. inf. - 3,0733 2,1442  (0,9291) -30,23%
Vestido tee inf. - 2,7522 1,9202  (0,8320) -30,23%

Vest. Fino c/babado - 3,5550 2,4803  (1,0747)  -30,23%
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Fonte: elaborada pelos autores.

Como o foco do estudo consistiu em identificar se haveria alteracdo no custo de
transformacdo dos produtos se utilizada planilha Gnica ou individualizada por linha de
producdo, os dados expostos na Tabela 6 permitem concluir que, efetivamente, ha alteracdes se
confrontados os dois cenarios priorizados. No caso do produto “Berm. masc. jeans inf.”, quando
aplicado o método UEP numa planilha elaborada exclusivamente para a linha de producao “1”,
0 custo unitario de transformacéo foi de R$ 4,5910. Porém, quando considerada uma planilha
apenas para as duas linhas de produgéo o valor aumentou para R$ 4,8684 e acarretou diferenca
de R$ +0,2774 (ou 6,04% maior) perante o calculo que considerou exclusivamente a linha de
produgao “1”.

Esse mesmo percentual de majoracéo foi verificado nos demais produtos desse segmento
fabril, mas divergiu daquele que foi apurado em relacdo aos itens confeccionados na segunda
linha produtiva. Por exemplo: o produto “Blusa tec. fino inf.” custaria R$ 3,2451 se utilizada
uma planilha de custos especifica para a linha de produg@o “2”, mas com a adogao de planilha
Unica para as duas linhas produtivas o valor respectivo decresceu para R$ 2,2641 (com queda
de R$ -0,9810), o que representou oscilacdo de -30,23% entre os dois cenarios comparados.
Nesse sentido, convém salientar que uma reducéo percentual idéntica também foi apurada nos
demais produtos desta segunda linha.

Se o custo unitario é alterado conforme os dois cenarios simulados, o custo total também
é afetado, como expresso em detalhes na Tabela 7.

Tabela 7 - Comparativo do custo total de transformacdo nas trés opcbes
LinhadeProd.1  Linhade Prod.2 L. de Prod. Unica
Custo de Transf. Custo de Transf.  Custo de Transf.  Diferenca Diferenca

Produtos Total (R$) Total (R$) Total (R$) (R$) (%)
Berm. masc. jeans inf. 4.591,00 - 4.868,41 277,42 6,04%
Berm. sarja pt inf. 2.546,91 - 2.700,81 153,90 6,04%
Cal¢a masc. jeans inf. 5.682,46 - 6.025,83 343,37 6,04%
Calca sarja pt inf. 5.836,14 - 6.188,79 352,66 6,04%
Berm. masc. jeans ad. 4.599,62 - 4.877,55 277,94 6,04%
Berm. sarja pt ad. 3.373,31 - 3.577,15 203,84 6,04%
Calga masc. jeans ad. 6.740,95 - 7.148,28 407,33 6,04%
Calca sarja pt ad. 2.884,57 - 3.058,88 174,30 6,04%
a) Total da Linha 1 36.254,95 - 38.445,70 2.190,75 6,04%
Blusa tec. fino inf. - 1.298,03 905,64 (392,40) -30,23%
Blusa ombro inf. - 1.355,62 945,82 (409,80) -30,23%
Cam. bés. inf. - 937,46 654,07 (283,39) -30,23%
Cam. peplum div. inf. - 1.843,98 1.286,55 (557,43)  -30,23%
Vestido tee inf. - 1.100,87 768,08 (332,79)  -30,23%
Vest. Fino c/babado - 711,00 496,06 (214,93) -30,23%
b) Total da Linha 2 - 7.246,97 5.056,22  (2.190,75) -30,23%
c=a+h) Total 36.254,95 7.246,97 43.501,92 - -

Fonte: elaborada pelos autores.

No que concerne a linha de producao “1”, para a produgdo de 7.210 pegas (equivalentes
a 7.896,9689 UEPs) foram alocados R$ 36.254,95 (ou seja, o valor total dos custos desta linha
conforme especificado anteriormente na Tabela 1). Além disso, na linha de producdo “2” o
custo total de R$ 7.246,97 também foi integralmente distribuido aos produtos deste segmento
como consta da terceira coluna da Tabela 7.

Por outro lado, quando mensurado o custo total por meio de planilha Unica para as duas
linhas produtivas concomitantemente, os valores distribuidos & producéo de cada linha foram
diferentes daqueles verificados no primeiro cenario (onde as duas linhas foram consideradas
individualmente). Ou seja, para 0 mix fabricado da linha “1” foi alocado o valor total de R$
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38.445,70, o que representa R$ 2.190,75 (+6,04%) a mais que o cenario inicial. No que tange a
segunda linha de producéo, para o conjunto de produtos deste segmento foi alocado o valor
total de R$ 5.056,22, 0 que é R$ 2.190,75 (-30,23%) a menos que o valor atribuido pela planilha
exclusiva desta linha (R$ 7.246,97).

4.1 Discusséo dos resultados

Pela igualdade dos valores totais das alteracdes identificadas nos dois cenarios resumidos
na Tabela 7 da secédo anterior é plausivel cogitar que o maior valor direcionado para a linha de
producao “1” (R$ +2.190,75) no cenario alternativo originou-se integralmente na outra linha
fabril, visto que esta ultima teve queda no valor total no mesmo montante (R$ -2.190,75). A
pergunta de pesquisa, entdo, pode ser considerada respondida, pois foi comprovado que a
utilizacdo de uma planilha para cada linha de producéo ou, na hipdtese alternativa, 0 emprego
de apenas uma para toda a fabrica (envolvendo os dois segmentos fabris de forma concomitante)
acarreta valores diferentes de custo de transformacéo dos produtos abrangidos.

Mas, 0 que causou essa diferenca entre os valores do custo de transformacgdo nas duas
situacOes aventadas? Para dirimir essa davida foi cogitada a hipotese de que a ociosidade fabril
pudesse ser o fator determinante para causar a distor¢ao de valores apontada. Nesse sentido, na
Tabela 8 estdo registrados os niveis de ociosidade dos postos operativos no contexto da situacdo
vigente a época do estudo na empresa em tela.

Tabela 8 - Custo da ociosidade do més — situacdo inicial
a) Ociosidade em  b) Custo/hora ~ c=aXb) Custo das  d) Percentual do custo

Postos Operativos horas/més (h) doP.O.(R$) horas ociosas (R$) da ociosidade (R$)
L1-CASEADEIRA (1e2) 48,3193 17,1991 831,05 6,41%
L1-OVERLOQ 45,2876 6,8309 309,35 2,39%
L1-TRAVETE (1e2) 45,2876 19,3612 876,82 6,76%
L1-MAQ. RETA (1,2,3e4) 48,3193 53,7378 2.596,57 20,03%
L1-MAQ.2 AGULHAS (1,2,e3) 45,2876 23,1691 1.049,27 8,09%
L1-PTF 45,2876 26,4534 1.198,01 9,24%
L1-FERRO DE PASSAR 51,0463 11,4882 586,43 4,52%
L1-CORTAR PASSANTE 51,0463 1,9343 98,74 0,76%
L1-INTERLOQ (1,2e3) 51,0463 19,7155 1.006,41 7,76%
L1-MAQ.COS 51,0463 13,9872 714,00 5,51%
a) Total da Linha 1 481,9743 - 9.266,65 71,48%
L2-INTERLOQ 91,5714 4,6059 421,77 3,25%
L2-OVERLOQ 101,3876 4,1969 425,51 3,28%
L2-ELASTIQUEIRA 101,3876 6,7947 688,90 5,31%
L2-RETA (1e2) 91,5714 17,4677 683,82 5,27%
L2-GALONEIRA 91,5714 11,5177 1.054,69 8,14%
L2-MAQ.cOSs 101,3876 4,1710 422,89 3,26%
b) Total da Linha 2 578,8771 - 3.697,58 28,52%
c=a+b) Total 1.060,8514 - 12.964,24 100,00%

Fonte: elaborada pelos autores.

Considerando que o método UEP esta fundamentado no tempo de passagem (ou de
producéo) dos itens pelos postos operativos, basta multiplicar esses tempos pelas respectivas
guantidades de produtos fabricados no més para apurar a quantidade de horas consumidas. Por
exemplo: no posto operativo “L1-CASEADEIRA (1e2)” foram consumidas 138,6807 horas
com a producdo mensal. Como havia expediente disponivel de 187,00 horas, a ociosidade do
més foi de 48,3193 horas (25,84% da capacidade produtiva instalada neste posto operativo).

Ao multiplicar esse volume de horas ociosas (segunda coluna da Tabela 8) pelo valor do
custo por hora do posto operativo citado (R$ 17,1991) chegou-se ao valor de R$ 831,05 (quarta
coluna da Tabela 8). Aplicando-se o mesmo procedimento para 0s demais postos operativos foi
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constatado que a linha de produgdo “1” totalizou 481,9743 horas (25,77% das 1.870
disponiveis) e R$ 9.266,65 (71,48% do valor total da ociosidade do periodo avaliado, que foi
de RS 12.964,24). Por sua vez, na linha de producdo “2” foi apurado que o nivel de ociosidade
chegou a 578,8771 horas (51,59% das 1.122 horas de trabalho previstas para a jornada normal
de trabalho), o que custou R$ 3.697,58 (participando, entdo, com 28,52% do valor total da
ociosidade fabril do més).

Entdo, para averiguar se a ociosidade é o fator preponderante para acarretar as diferencas
no custo de transformacéo dos produtos, foi simulado um cenério alternativo, onde a producao
da linha “2” foi dobrada, visto que os postos operativos deste segmento tinham ficado ociosos
51,59% (em média) do tempo de capacidade fabril instalada no més da pesquisa. Com 0
simulado aumento no volume fabricado a ociosidade desta linha de produgéo “2” praticamente
seria zerada, enquanto na outra linha permaneceria nos mesmos niveis ja comentados.

Nesse novo contexto, ao percorrer oS passos anteriores com a alteracdo no volume
produzido dos itens da linha “2” para 5.000 pecas (em vez das 2.500 da realidade encontrada
na época da pesquisa), nas mesmas planilhas utilizadas para obter os resultados comentados
nos paragrafos precedentes chegou-se ao quadro sintetizado na Tabela 9.

Tabela 9 - Comparativo do valor da UEP - Simulacdo com o dobro de produgédo na Linha 2

Itens Linha de Prod.1 Linha de Prod.2 L. de Prod. Unica
a) Total gasto no més (R$) 36.254,9485 7.246,9709 43.501,9193
b) Producdo do més em UEPs 7.896,9689 4.466,4264 9.974,1207
c=a/b) Valor da UEP (R$) do periodo 4,5910 1,6225 4,3615
d) Quantidade produzida (pecas) 7.210 5.000 12.210

Fonte: elaborada pelos autores.

Assim, no que concerne a linha de producdo “1”, ndo houve alteracdo nos valores e
quantidades. Mas, nos casos da linha “2” ¢ da fabrica toda (linha de produgdo “Gnica”), 0S
valores da producdo total de UEPs e dos respectivos valores monetéarios das UEPs foram
alterados em relacdo a realidade anteriormente mencionada (Tabela 5 de secdo precedente).

A partir do contexto simulado foram calculados os novos custos unitarios de
transformacédo dos produtos nas trés possibilidades para, posteriormente, determinar o custo
total a ser alocado a cada produto, como esté representado na Tabela 10.

Tabela 10 - Comparativo do custo total de transformacdo - Simulacdo com o dobro de producdo na Linha 2
Linha de Prod. - 1 Linhade Prod. -2  Linha de Prod. Unica

Custo de Transf. Custo de Transf. Custo de Transf. Diferenca Diferenca
Produtos Total (R$) Total (R$) Total (R$) (R$) (%)
Berm. masc. jeans inf. 4.591,00 - 4.361,48 (229,52) -4,99%
Berm. sarja pt inf. 2.546,91 - 2.419,58 (127,33) -4,99%
Calca masc. jeans inf. 5.682,46 - 5.398,37 (284,08) -4,99%
Calca sarja pt inf. 5.836,14 - 5.544,37 (291,76) -4,99%
Berm. masc. jeans ad. 4.599,62 - 4.369,67 (229,95) -4,99%
Berm. sarja pt ad. 3.373,31 - 3.204,67 (168,64) -4,99%
Calga masc. jeans ad. 6.740,95 - 6.403,95 (337,00) -4,99%
Calca sarja pt ad. 2.884,57 - 2.740,37 (144,21) -4,99%
a) Total da Linha 1 36.254,95 - 34.442,47 (1.812,48) -4,99%
Blusa tec. fino inf. - 1.298,03 1.622,68 324,64 25,01%
Blusa ombro inf. - 1.355,62 1.694,66 339,04 25,01%
Cam. bés. inf. - 937,46 1.171,93 234,46 25,01%
Cam. peplum div. inf. - 1.843,98 2.305,17 461,18 25,01%
Vestido tee inf. - 1.100,87 1.376,21 275,33 25,01%
Vest. Fino c/babado - 711,00 888,82 177,82 25,01%
b) Total da Linha 2 - 7.246,97 9.059,45 1.812,48 25,01%

c=atb) Total 36.254,95 7.246,97 43.501,92 - -
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Fonte: elaborada pelos autores.

Os resultados das duas ultimas colunas da Tabela 10 (situacdo com dobro de producéo
na linha 2) diferem daqueles evidenciados na Tabela 7 (cenario inicial vigente na empresa). Na
situacdo inicial foi apurado que os valores dos custos totais alocados por meio do método UEP
aos produtos na planilha Unica para as duas linhas de producéo ficaram maiores para os produtos
da linha “1” (R$ +2.190,75 ou acréscimo de 6,04%) ¢ os itens da linha “2” tiveram seus valores
reduzidos (R$ -2.190,75 ou decréscimo de -30,23%), se comparados com as planilhas
individualizadas para esses dois segmentos industriais.

Ao dobrar o volume produzido na linha “2” ocorreu comportamento divergente: 0s
produtos da linha “1” tiveram o seu custo de transformagdo total reduzido em -4,99% (com
diferenca total de R$ -1.812,48), enquanto os da linha “2” aumentaram em 25,01% (R$
+1.812,48). Concluiu-se, entdo, que a ociosidade foi o fator fundamental para essa alteragéo,
porque antes esta era maior na linha de producao “2” (51,59% na média dos postos operativos)
e menor na linha “1” (média de 25,77%). Com isso, o valor da ociosidade da linha ‘“2” era
alocado a primeira linha quando utilizada somente uma planilha para as duas linhas produtivas.

Porém, com o aumento de producao simulado para a linha “2”, a ociosidade que havia
inicialmente nessa linha foi reduzida para 35,75 horas (média de 3,19% da respectiva
capacidade instalada nos postos operativos que integram-na), o que fez com que o valor
monetario total da ociosidade desta fosse de R$ 148,20. Como ndo houve alteragdo nos volumes
fabricados e nos valores monetarios da linha “1”, esta continuou com produ¢do total de
7.896,9689 UEPS, ociosidade de 481,97 horas (equivalente a 25,77% do expediente disponivel)
e valor total de R$ 9.266,65 para esse nivel de ociosidade. Portanto, na hipétese simulada o
valor da ociosidade da linha “1” passaria a ser alocado aos itens fabricados na segunda linha
quando utilizada a planilha Unica para toda a producdo da industria pesquisada, implicando 0s
aumentos verificados nos valores do custo de transformacdo da linha “2”, se comparados com
a realidade vigente a época do estudo.

Os resultados citados se coadunam com a pesquisa de Valentin (2018) no que tange ao
aspecto de segmentar a apuracao dos custos de transformacdo pelo método UEP com o fito de
melhorar a qualidade do custeio dos produtos, bem como reforca a constatacdo de Wernke e
Junges (2017b) acerca do impacto da ociosidade no custo fabril no contexto da aplicagdo dessa
metodologia de custeamento. Ainda, os achados mencionados corroboram o posicionamento
de Bornia (2009) quanto a pertinéncia de mensurar a parcela ndo utilizada da capacidade
instalada (conforme preconizado pelo principio do custeio por absor¢ao “ideal”) e de Beber et
al. (2004) quando salientam a necessidade de separar as ineficiéncias existentes nos processos
industriais, como é o caso da capacidade fabril ociosa.

5 Consideracdes Finais

O objetivo desta pesquisa foi identificar se haveria mudanca nos valores do custo de
transformacéo dos produtos fabricados se fosse adotada somente uma planilha de custos para
toda a area industrial da empresa na comparacdo com o uso de planilhas configuradas
especialmente para cada uma das duas linhas produtivas. A partir do exposto nas sec¢oes
precedentes, o autor considera que tal objetivo foi alcancado porque foi demonstrado
numericamente que adogcao de planilha “Gnica” ou de planilhas “especificas” para cada linha
fabril acarretava variagdes nos valores dos custos de transformacéo dos produtos fabricados

Assim, quanto aos resultados oriundos do estudo, € valido salientar que na comparagéo
entre as duas possibilidades (planilha Gnica para a fabrica versus planilhas individualizadas para
as duas linhas de producao) foi apurada alteracdo de +6,04% nos produtos da linha “1” e de -
30,23% nos itens do mix fabricado no segundo segmento fabril. Nesse sentido, ao utilizar
planilha Gnica para mensurar o custo total de transformacao pelo método UEP na linha de
producdo “1” o valor alocado foi de R$ 38.445,70 (contra R$ 36.254,95 quando utilizada
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planilha especifica para este segmento) e para a linha “2” foi custeado o valor total de R$
5.056,22 (reducdo de R$ 2.190,75 perante o valor de R$ 7.246,97 que havia sido atribuido
quando mensurados os custos de transformagéo por planilha exclusiva desta linha).

Adicionalmente, foi comprovado que a causa dessas diferencas pode ser atribuida a
ociosidade existente nas duas linhas de produgdo. Como exposto na Tabela 10 e explicado em
seguida, ao dobrar a producao da linha “2” e praticamente zerar a ociosidade existente
inicialmente (de 51,59% para 3,19% da capacidade instalada), também houve alteragdo nos
valores do custo de transformacao total alocado aos produtos das duas linhas quando utilizada
planilha Unica para toda a fabrica. Porém, essa mudanca fez com que o valor da ociosidade da
linha “1” onerasse os produtos da segunda linha fabril, ao contrario do que ocorria quando a
ociosidade da linha “2” era maior que a da primeira linha industrial. Destarte, os itens fabricados
na linha “1” tiveram seu custo final reduzido em 4,99%, enquanto os produtos da linha “2”
aumentaram 25,01%, implicando nas diferencas de valores de R$ +1.812,48 para a segunda
linha e de R$ -1.812,48 para a primeira.

Como contribuicbes da pesquisa é pertinente ressaltar dois aspectos. O primeiro é de
cunho tedrico, pois foi evidenciado que é melhor (do ponto de vista da acuracia dos valores a
custear aos produtos) utilizar uma planilha baseada no método UEP para cada linha de
producdo, em vez de adotar somente uma planilha para o contexto de empresa fabril com mais
de um segmento produtivo. Assim, 0s gestores de industrias multiprodutoras que optarem por
empregar o0 método UEP podem concluir que é mais interessante segmentar a aplicacdo desta
metodologia de custeamento do que utilizar somente uma planilha para todas as linhas
produtivas concomitantemente porque, desta forma, a ociosidade de uma linha de producéo nao
prejudicard o desempenho da(s) outra(s) linha(s) da fabrica.

A segunda contribuicdo volta-se para o aspecto pratico porque, na realidade fabril de uma
confeccdo, foi demonstrado numericamente como a ociosidade pode impactar no valor
monetério dos custos de transformacédo dos produtos, quando considerados niveis distintos de
capacidade ociosa no contexto do método UEP. Destarte, a partir da comparacdo de dois
cenarios quanto ao patamar de ociosidade da linha de producao “2” foram identificadas
alteracdes expressivas nos valores dos custos de transformacéo dos itens do mix produzido.

Por outro lado, no que tange as limitacOes atreladas ao caso relatado é salutar destacar
alguns pontos. Os valores utilizados foram fornecidos pela empresa pesquisada, a partir dos
controles internos examinados, dos registros contabeis existentes e, eventualmente, de
estimativas provenientes dos gestores que auxiliaram na obtencdo dos dados. Por ndo terem
sido auditados ou conferidos, assumiu-se que 0S equipamentos, valores monetarios e
quantidades fisicas considerados na pesquisa representavam o contexto da organizacéo em tela,
mesmo com a possibilidade de que contenham algumas divergéncias perante a realidade efetiva.
Além disso, por referir-se exclusivamente ao ambiente da empresa pesquisada, as conclusdes
oriundas circunscrevem-se a referida fabrica. Entretanto, pela forma como foi detalhada a
descri¢do do estudo nas se¢des anteriores, considera-se que € possivel replicar esta modalidade
de estudo em outras industrias e obter resultados assemelhados.

Como recomendagéo para trabalhos futuros, sugere-se testar a premissa de que deve ser
utilizada uma planilha para cada linha de producdo no contexto de outros métodos de custeio.
Nesse sentido, como o método Time-driven Activity-based Costing (TDABC) também se
fundamenta na variavel “tempo de producao” (equivalente ao “tempo de passagem” da
metodologia do UEP), sugere-se que seja aplicado estudo semelhante em fabrica que adote este
outro método. Desse modo, ter-se-ia a possibilidade de comparar os resultados em dois métodos
de custeio distintos ¢ confirmar/refutar os “achados” deste estudo.
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