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RESUMO

MEHRY, Felipe Berén; FREITAS, Joao Otavio Staut. Implementacdo de PCP numa
planta industrial através da utilizagdo de um software livie ERP. 2017. 86f. Trabalho
de Conclusdo de Curso — Universidade Tecnologica Federal do Parana, Curitiba,
2017.

A economia brasileira encontra-se em recessao. O PIB (produto interno bruto)
apresentou queda de 3,6% em 2016. A fim de conseguirem permanecer no
mercado, as industrias estdo desenvolvendo novas iniciativas para reduzir despesas,
como por exemplo, um melhor gerenciamento de seus estoques afim de se reduzir
os custos de fabricacdo. Atualmente, a empresa WW Varais, ndo possui controle de
estoque e estrutura para estudo dos custos de fabricacdo. O processo de producéo
dos produtos, muitas vezes, sofre interrupcbes devido a falta de matéria-prima,
limitando a producdo. O objetivo deste trabalho é utilizar um software ERP
(Enterprise resource planning) para implementar um PCP (Planejamento e controle
de producao), realizar o controle de estoque e possibilitar o célculo dos custos de
fabricacdo. Neste trabalho encontram-se descritos o LEA (Levantamento do estado
da arte), a empresa em questao, o software utilizado e o processo de implementacéo
do mesmo, bem como a analise dos resultados e conclusdes. Percebeu-se que a
margem de lucro obtida na venda da maioria dos produtos analisados era
relativamente baixa, portanto, objetivando a ampliacdo das mesmas, foram
sugeridas alteragdes no processo produtivo, as quais foram aceitas pela empresa. A
utilizacdo do software ERP trouxe melhorias para o controle de estoque, evitando
paradas de producdo, e permitiu uma andlise sobre os custos de fabricacdo da
empresa, facilitando a tomada de decisGes para reduzi-los.

Palavras-chave: Software ERP, custos, controle de estoque, empresa, varais



ABSTRACT

MEHRY, Felipe Berdén; FREITAS, Joao Otavio Staut. Implementacdo de PCP numa
planta industrial através da utilizagdo de um software livie ERP. 2017. 86f. Trabalho
de Conclusdo de Curso — Universidade Tecnologica Federal do Parana, Curitiba,
2017.

The Brazilian economy is in the midst of a recession, experiencing a 3.6% GDP
(gross domestic product) decrease in 2016. In order to remain in the market,
companies are developing new initiatives to reduce expenses, such as better
inventory control methods to lessen manufacturing costs. Currently, the company
WW Varais does not have a proper inventory control practice in place or the
resources for an in depth study of its manufacturing costs. The production process
often suffers interruptions due to lack of raw materials, which in its turn limits
production output levels. The aim of this project is to utilize an ERP (Enterprise
resource planning) software to implement a PPC (Production Planning and Control)
methodology, instill a standard inventory control practice and enable the evaluation of
manufacturing costs. Throughout the project there is a conceptual review of pertinent
information for the understanding of the project, as well as descriptions of the
company in question, the used software and its implementation process; as well as
the analysis of the results and conclusions. It was observed that the profit margins of
the analyzed product lines were relatively low. This discovery induced suggestions
for production process alterations which, by means of prioritizing the increase of said
margins, called for the acceptance and implementation of the proposed solutions by
the company. The utilization of the ERP software resulted in the betterment of
inventory control practices, avoiding the interruption of production lines and allowing
the analysis of the company’s manufacturing costs — enabling a simplified decision
making process for cost reductions matters.

Keywords: ERP software, costs, inventory control, company, clothesline
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1 INTRODUGAO

Nesse trabalho sera realizado um estudo de caso na empresa WW Varais, uma
empresa de pequeno porte que se dedica a fabricacdo de varais. Oportunidades de
melhoria foram observadas no sistema de producdo da empresa, mais
especificamente nas areas de gestdo de estoque e controle de custos. Portanto,
sera realizada a implementacao, e posterior utilizacdo, de um software ERP, como

uma proposta de solucéo eficaz para estas oportunidades de melhoria observadas.
1.1 CONTEXTO DO TEMA

A economia brasileira esta em recessao. De acordo com o IBGE (Instituto
brasileiro de geografia e estatistica), em 2016 o PIB do Brasil teve uma queda de
3,6% em relagéo a 2015. (IBGE, 2017)

De acordo com o IBGE, a inflagdo no ano de 2016 alcancou 6,29% (PORTAL
BRASIL, 2017). A taxa de desemprego no Brasil aumentou para 13,7% no trimestre
encerrado em margo de 2017, sendo a maior desde 2012 (IPEADATA, 2017).
Portanto, com o aumento da inflagdo atrelado ao aumento do desemprego, o poder
de compra do consumidor reduz, ocasionando uma diminuicdo nas compras da
populacdo e uma reducdo nas vendas das industrias, as quais buscam maneiras
para elevar seus lucros, diante da atual situacdo em que se encontra o pais. A
reducdo do quadro de funcionarios, a reducao do custo de fabricacéo, a reducdo no
custo da matéria prima e um melhoramento no controle de estoques sdo alguns

exemplos de maneiras empregadas pelas industrias para a otimizacéo dos lucros.

O setor metallrgico caracteriza-se pela extracdo, transformacéo e aplicacédo
de materiais metalicos (FARIA, 2016). No estado do Parana, existem mais de 130
empresas metallrgicas de diferentes portes (SINDIMETAL, 2017). Dentro das areas
de transformacgéo e aplicacdo de materiais metalicos, encontram-se as empresas
destinadas a fabricacdo de varais (i.e. objetos constituidos basicamente por tubos
metalicos e cordas/hastes, onde as roupas sdo estendidas, apds a lavagem, para

gue sequem).

Para a grande maioria das empresas, com destaque para as que trabalham

com um sistema de vendas a pronta entrega, a gestdo de estoques é de extrema
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importancia. Considera-se estoque qualquer produto acabado, produto em processo
de fabricacdo, matéria-prima, insumos, entre outros, que se encontre armazenado

na empresa.

A auséncia ou até mesmo um controle de estoque mal planejado ou
ineficiente é bastante prejudicial para a empresa em questdo, pois, desta forma, um
desbalanceamento da produgcéo pode vir a ocorrer, gerando, por exemplo, um
excesso de estoque de determinados produtos, enquanto que outros produtos, 0s
quais, eventualmente, devessem ser produzidos em maior quantidade, ndo o sao
(DIAS, 2010).

No Brasil, 0 cenario em que as empresas estao situadas, esta se tornando
cada vez mais competitivo, devido a incentivos por parte do governo, como a
diminuicdo das barreiras alfandegéarias e criacdo de mercados de livre comércio.
Com o aumento da concorréncia, a constante busca por redugdes de custo, sem que
estas afetem a qualidade dos produtos, representa uma das principais medidas que
as empresas adotaram, com 0 objetivo de se manterem no mercado (BORNIA,
2010).

Atualmente, existem ferramentas computacionais para auxiliar no controle de
estoques, custos e planejamento de producdo, sendo que os softwares mais
utilizados para tal finalidade sdo os ERP. A utilizagdo do ERP possibilita um 6timo
controle de estoque, mas também por organizar e interligar todas as areas da

empresa, desde o setor de compras até o setor de vendas (Slack et al, 2006).

1.2 APRESENTACAO DA OPORTUNIDADE

A empresa WW Varais localiza-se na cidade de Curitiba e dispde de trés
linhas principais de produtos, sdo elas: varais de aco revestidos com plastico,

produtos de a¢o galvanizado e varais de aluminio.

A empresa WW Varais ndao possui um controle de estoque, custos de
fabricacédo e planejamento de producéo ideal, o que acaba por possibilitar excessos
de producéo e, em alguns casos, falta de matéria-prima para o inicio da producédo de
determinados produtos. Consequentemente, o lucro obtido pela empresa pode ser

otimizado.
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1.3 OBJETIVOS

Esta secdo tem como propoésito descrever o objetivo geral a ser atingido com
a realizacdo deste trabalho. Também séo apresentados os objetivos especificos, os

quais auxiliam no cumprimento do objetivo geral.
1.3.1 Objetivo Geral

Implementacdo de um planejamento de produgéo, controle de estoque e de
custos de fabricacdo na empresa WW Varais, com o auxilio de um software ERP.

1.3.2 Objetivos Especificos

a) Compreender os atuais processos de compras, producao e vendas da
empresa,

b) Analisar o portfélio de produtos da empresa e identificar os itens de maior
impacto para implementacéo das acdes de gestéo;

c) Selecionar o software ERP gratuito que melhor atenda as necessidades da
empresa,

d) Entender o funcionamento do software ERP escolhido;

e) Implementar o software ERP;

f) Calcular o custo de fabricacdo dos produtos;

g) Validar virtualmente o software ERP.

1.4 JUSTIFICATIVAS

A empresa WW Varais, atualmente, ndo possui controle de estoque e de
custos de fabricacdo, o que acaba por diminuir a produtividade dos atuais processos
de fabricacdo e, consequentemente, o lucro obtido pela mesma. Desta forma,
observou-se neste cenario, a oportunidade da realizacdo destes controles de

estoque e custos de fabricacao.

Este tema esta fortemente relacionado ao curso de Engenharia Mecanica,
porém, representando, inclusive, uma oportunidade de complemento a ementa atual
do curso na UTFPR, podendo ser utlizado, por exemplo, como base para

formulacdo de material didatico para a disciplina de gestao da producéo.
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O desenvolvimento pessoal com a realizagdo deste trabalho é bastante
gratificante, ao possibilitar contribuir para a resolucdo de um problema real que
ocorre em inumeras empresas do Brasil, uma vez que a maioria das mesmas é de

pequeno porte.

1.5 ESTRUTURA DO TRABALHO

7z

No capitulo 1 do trabalho é apresentada uma breve contextualizacdo da
situacdo econdmica em que o Brasil se encontra, o que influencia de forma
significativa no proposito deste trabalho. Neste capitulo também séao apresentados

0s objetivos, justificativas e a oportunidade observada.

O capitulo 2 apresenta uma fundamentacdo tedrica para temas de grande
importancia neste trabalho, possibilitando, desta forma, um melhor entendimento

durante a leitura do mesmao.

7

No capitulo 3 é apresentada uma descricdo da empresa WW Varais,
consistindo numa breve apresentacdo sobre a empresa, seu arranjo fisico, gama de
produtos fabricados, seu sistema de vendas e compras e método de producao atual.
Neste capitulo também sdo apresentadas as dificuldades encontradas durante a
fabricacdo dos produtos. Por fim, sdo apresentados 0s cinco varais com maior

numero de vendas nos meses analisados.

O capitulo 4 é apresentada a metodologia utilizada para a implementacédo do
software elegido e o célculo dos custos indiretos de fabricacdo (CIF), que foi

realizado com o auxilio do Excel.

O capitulo 5 apresenta os resultados obtidos através da implantacdo do
software ERP na empresa WW Varias. E, por fim, no capitulo 6 constam as

consideracdes finais a respeito do trabalho.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Neste capitulo serd apresentada uma fundamentacéo teorica a respeito dos
principais assuntos abordados no decorrer do trabalho, com o objetivo de
proporcionar um melhor entendimento durante a leitura do mesmo. Os dois
principais itens sao: planejamento e controle da producéo e sistemas ERP. Por fim, é

realizada uma analise mostrando como 0s assuntos se relacionam entre si.
2.1 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUQAO

De acordo com Tubino (2009), empresas sao estudadas com sistemas que
transformam, via processamento, entradas (insumos) em saidas (produtos) Uteis aos

clientes. Caracterizando também o que se entende por processo produtivo.

Para que os processos de transformacao dos bens ocorram adequadamente,
torna-se necessario estabelecer planos e, posteriormente, agir de forma a realiza-
los. Estes planejamentos podem ser divididos em planos de longo, médio e curto
prazo. Na Figura 1, estdo representados os planos citados, juntamente com as
atividades estratégicas, taticas e operacionais de uma empresa.

Prazos Atividades Objetivos

Longo Plano de Previsao de Previsao de

Prazo Producao Vendas de LP > Capacidade
(Estratégico) de Produgao

Médio Plano-mestre Previsao de Planejamento

Prazo (Tatico) Vendasde  , da Capaci-

MP Pedidos dade
l l em Carteira
Curto Programagao l
Prazo (Operagao)

Vendas <—» Produgao

Figura 1: Prazos, atividades e objetivos para a tomada de decisf6es na empresa
Fonte: TUBINO (2009)
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No nivel estratégico, sdo desenvolvidos planos de produgcdo baseados na
previsdo de vendas a longo prazo, analisando-se também a capacidade de producao

necessaria para que a demanda seja atendida.

Ja4 a médio prazo, com base no plano de producdo estratégico, um plano-
mestre € desenvolvido, com a finalidade de encontrar a forma mais eficiente para
atender a demanda a médio prazo. E, por fim, no curto prazo, com o sistema de
producdo e o plano-mestre ja definidos, iniciam-se a producdo e as entregas
(TUBINO, 2009).

O planejamento e controle de producdo (PCP) garante uma melhor utilizacao
dos recursos, através dos controles das atividades da producdo, para que a

demanda dos produtos possa ser atendida com sucesso.

Um PCP de qualidade deve apresentar uma gestdo de estoques eficiente, um
sistema de compras estruturado, uma programacao das atividades de producédo de

qgualidade e um gerenciamento de recursos bastante eficaz.

2.1.1 SISTEMAS PRODUTIVOS

Segundo Tubino (2009), as empresas sao estudadas como um sistema que
transforma, via um processamento, insumos em produtos Uteis aos clientes. Esse

sistema € chamado de sistema produtivo.

A manufatura de bens, isto é, fabricacdo de produtos tangiveis, pode ser
classificada como sistemas continuos, sistemas em massa, sistemas em lotes e
sobre encomenda. Essa divisdo baseia-se em como 0 processo produtivo esta
estruturado para atender a demanda existente, podendo uma mesma empresa ter

mais de um sistema produtivo aplicado.

Normalmente, utiliza-se 0 sistema continuo em empresas que possuem uma
alta demanda e uniformidade de produtos, possibilitando uma maior automacéo do
sistema produtivo. Nesse caso a mao de obra € utilizada apenas para a manutencéo
e conducao dos equipamentos, ou seja, 0s operadores quase ndo tém contato fisico
com os produtos (TUBINO, 2009).
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Ainda para Tubino (2009), o sistema em massa também é utilizado para a
producdo em larga escala e para produtos padronizados, mas quando a
automatizacdo completa da linha de fabricacdo ndo € possivel. Desta forma, torna-
se necessaria a utilizacdo da mao-de-obra em que os operadores tenham contato

direto com os produtos a serem fabricados.

O sistema de producao por lotes, no qual sdo produzidos lotes de produtos
com volumes médios, é um sistema flexivel, com o objetivo de suprir as variacées na

demanda, ocasionadas, por exemplo, pela grande diversidade de produtos.

Neste caso, as maquinas ndo podem ser muito especificas, uma vez que a
mesma maquina € utilizada para a fabricacao de varios modelos de produtos. A mao
de obra também precisa ser polivalente, pois um mesmo operador € responsavel por

varias maquinas.

O sistema sob encomenda visa atender a todas as necessidades desejadas
pelo consumidor. Este sistema atende a baixas demandas, ou seja, ndo opera com

grandes quantidades de estoques.

O sistema de producédo por lotes possui dois tipos de programacdo, a
empurrada e a puxada. Denomina-se programacdo empurrada, pois ao receber e
realizar uma ordem de fabricacdo, os produtos resultantes sao “empurrados” para a
proxima etapa de fabricacdo, e assim sucessivamente, até que a fabricacdo dos

mesmos seja finalizada. Este processo é exemplificado na Figura 2 a seguir.
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APS Fornecedor Cliente

Figura 2: Exemplo de Produc¢&o Empurrada
Fonte: TUBINO (2009)

J& na programacéo puxada, existem estoques (chamados de supermercados)
de abastecimento de produtos semiacabados dentro da fabrica. No momento que
um material ou peca € retirado do supermercado, automaticamente emite-se um
aviso para o centro fornecedor desse supermercado, para que o material retirado
seja reposto. A Figura 3 ilustra o funcionamento desta programacdo (TUBINO,
2009).

.h <= =) I.

Fornecedor Supermercado Cliente

@ ®

o

ol |2 = > [

e
Fornecedor Supermercado Cliente

Figura 3: Exemplo de Produc¢éo Puxada
Fonte: TUBINO (2009)
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2.1.2 LAYOUT

O arranjo fisico ou layout de uma operacdo produtiva preocupa-se com a
localizacéo fisica dos recursos de transformacao, definindo onde posicionar todas as
instalagdes, maquinas, equipamentos e pessoal da producéo (Slack et al, 2006)

Para Slack et al (2006) um mau arranjo fisico fard com que ocorram longo
tempos de processamento, fluxos imprevisiveis e estoques de materiais, resultando

em altos custos de fabricacdo. Existem quatro tipicos basicos de layout:

¢ Arranjo fisico posicional;
e Arranjo fisico por processo;
e Arranjo fisico celular;

e Arranjo fisico por produto.

O layout de processo, em especifico, possibilita uma flexibilidade do regime
de producdo e de produtos acabados, porém, muitas vezes, com trajetérias nao
muito otimizadas. Este layout identifica-se quando as etapas de producédo (i.e.
soldagem, corte, furacdo, montagem) sdo realizadas no mesmo conjunto de

maquinas. A Figura 4 ilustra este tipo layout (DIAS, 2010).

. ’
i

Torno Trat. Térmico Pintura Cont. Qualid. 0 i

: X -1 i

s —Q 20, PO, < :
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| < . . < :
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Figura 4: Layout de Processo
Fonte: DIAS (2010)

Esse layout € estruturado muitas vezes quando nao existe uma padronizacéo

dos produtos ou quando é necessario fabricar varios modelos de produtos em um
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espaco fisico relativamente pequeno. Dessa maneira a linha de producédo deve ser
muito flexivel e todas as operac¢des semelhantes sdo reunidas em um mesmo lugar
(DIAS, 2010).

2.1.3 GESTAO DE ESTOQUES

Dentro de uma empresa encontram-se varios tipos de estoques, localizados
em diferentes areas da mesma, cada um com sua funcédo (TUBINO, 2009). Define-
se estoque como sendo a quantificacdo de qualquer item utilizado na organizacéo
(DAVIS; AQUINO; CHASE; 2001).

Dentre os motivos para a criacdo de estoque, destacam-se 0s seguintes:

e garante a independéncia entre etapas produtivas. Com estoques de
produtos intermediarios entre etapas da producdo, caso haja algum
problema em uma das etapas de fabricacdo, a etapa posterior
consegue continuar funcionando por determinado tempo;

e permite uma producdo constante. Empresas que sofrem com uma
demanda sazonal, aproveitam a época que as vendas sdo menores
para manter o mesmo ritmo de producdo e gerar estoques para
atender a época com uma maior demanda, evitando que, futuramente,
a producéao seja sobrecarregada;

e possibilita a utilizacdo de lotes econémicos. Algumas vezes, o sistema
produtivo sé permite a producéo de lotes maiores do que o0 necessario,
dessa maneira gera-se um estoque de produtos que precisa ser
administrado;

e reduz o lead time produtivo, uma vez que a manutencdo de estoques
de produtos intermediarios faz com o tempo de entrega dos produtos
seja reduzido;

e atua como um fator de seguranca. Isto €, a utilizagdo de estoques de
seguranca tem a finalidade de suprir a demanda dos produtos em um
eventual atraso na fabricacdo dos mesmos;

e reduz o preco pago pelas matérias-primas, uma vez que muitas

empresas conseguem descontos com seus fornecedores para compras
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em grandes quantidades e, desta forma, também se previnem contra

um eventual aumento do custo da matéria-prima.

Segundo Dias (2010), uma mé& administracdo de estoques pode ocasionar

diversos problemas para a empresa, tais como:

e grandes prazos para a entrega de produtos acabados;

e excesso de estoques, enquanto as vendas permanecem constantes;
e elevacao do numero de cancelamentos de pedidos;

e variacdo excessiva da quantidade a ser produzida;

e parada na producdao por falta de material;

o falta de espaco para armazenamento;

e baixa rotacdo de estoques.

Visto que uma boa gestdo de estoques é essencial para as empresas, uma
vez que representa a solucdo para diversos problemas, e que uma méa administracédo
dos mesmos traz varias consequéncias negativas para a empresa, busca-se sempre
manter o nivel dos estoques o menor possivel, pois estes ndo agregam valor aos

produtos.

Portanto a gestao de estoques dentro de um PCP tem a funcéo de realizar o
planejamento e o controle do estoque para que este seja 0 menor possivel. Para que
esta gestdo ocorra de maneira adequada, torna-se necessaria a determinacéo de
trés importantes itens, o tamanho dos lotes de reposi¢cdo, o tamanho dos estoques
de seguranca ou estoques minimos e o modelo de controle de estoque (TUBINO,
2009).

2.1.3.1 ESTOQUE MAXIMO E MINIMO

De acordo com Dias (2010), o estoque minimo ou estoque de seguranga tem
por objetivo suprir eventuais atrasos de reabastecimento de materiais utilizados para
a confeccdo dos produtos acabados, e também tem por finalidade suprir eventuais
variagcbes na demanda, garantindo que o estoque nao se torne nulo ou negativo,
evitando, desta forma, que a demanda por determinados produtos nédo possa ser

atendida.
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Um estoque de seguranca extremamente alto garantiria, sem duvidas, que a
demanda pelo produto em questdo serd atendida, mas ocasionaria um elevado
“custo de estoque”. Por outro lado, se o estoque de seguranca for extremamente
baixo, em épocas quando a demanda for acima da média esperada, o estoque
chegard a zero, o que gerard problemas para se atender a demanda. Portanto,
garantir um estoque de seguranga que supra a demanda e que possua um baixo

custo para manté-lo é altamente desejavel.

Para calcular o estoque minimo, multiplica-se o consumo meédio de
determinado produto pelo tempo de reposicdo do mesmo ou lead time, conforme a

equacao (1).

E.Min = Consumo médio x Tempo de reposicao (2)

A partir do estoque minimo, pode-se obter o estoque maximo, que é definido
pela equacéo (2) (DIAS, 2010).

E.Max = E.Min + Lote de Producido ou Compra (2)

2.1.3.2 CURVAS ABC

Toda empresa que trabalhe com estoques, por exemplo, deve priorizar a
existéncia de estoques de determinadas matérias-primas em relacdo a outras.
Portanto, é recomendado que, neste caso, seja realizada uma listagem das
matérias-primas, as quais devem ordenadas segundo algum critério pré-

estabelecido.

7

Esta ferramenta de discriminacdo € conhecida como “curvas ABC”. A
ordenacéo dos itens pode ser realizada com base em diversos critérios, como lucro,

precos, quantidade de vendas e outros.

Este método auxilia na gestdo de estoques, na politica de vendas, no
planejamento da producédo, entre outros. Estabelece-se que 20% dos produtos (os

mais importantes) pertencem a curva A, 30% a curva B e 50% a curva C.
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2.1.3.3 CODIGO DE CLASSIFICAGAO FISCAL

O codigo de classificacéo fiscal ou codigo NCM (Nomenclatura Comum do
Mercosul), representado na Figura 5, € um coédigo de oito digitos, adotado pelo
Uruguai, Paraguai, Brasil e Argentina, com o principal objetivo de identificar a

natureza das mercadorias.

00 00 00 0 0O

I Subitem 8¢ digito do NCM

>

» Item 72 digito do NCM
Subposicdo 6 primeiros digitos do SH
Posicdo 4 primeiros digitos do SH
Capitulo 2 primeiros digitos do SH

Figura 5: Cédigo de Classificagcao Fiscal
Fonte: SIGNIFICADOS (2017)

Este cddigo baseia-se no coédigo SH (Sistema Harmonizado), que € um método
internacional para identificagdo de mercadorias. Nos codigos NCM, os seis primeiros
digitos sdo classificagbes do SH e os dois ultimos séo especificagbes proprias do

Mercosul.
2.1.4 CUSTOS DE FABRICACAO
O valor dos insumos (i.e. matéria-prima, mao de obra, energia elétrica,

maquinas), utilizados para a fabricagdo dos produtos, é denominado custo de
fabricacéo.

Segundo Bornia (2010), estes custos sdo calculados pela somatoria dos
custos de matéria-prima (MP) e mao de obra direta (MOD) com os custos indiretos

de fabricag&o (CIF), como mostrado pela equacao (3).

Custo de Fabricacao = MP + MOD + CIF 3)
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Entende-se por matérias-primas os materiais dos quais os produtos sdo
compostos, e seus custos sdo agregados na parcela de MP da equacao (3). Os
custos de méao de obra direta referem-se aos salarios dos funcionarios responsaveis

pela fabricacéo dos produtos.

Os demais custos da empresa (i.e. materiais de consumo, aluguel, energia
elétrica, mdo de obra indireta, depreciagdo) sdo alocados na parcela dos custos
indiretos de fabricacdo. Por ndo possuirem uma relacdo direta com o produto, a
analise desses custos e a diluicio dos mesmos para o custo unitario de cada

produto € muito mais complexa (BORNIA, 2010).
2.1.4.1 DEPRECIACAO

A depreciacéo pode ser entendida como o custo devido ao desgaste dos bens
(i.,e. maquinas, equipamentos) de determinada empresa. A taxa de depreciacao
anual é definida, pela Lei 6.404/76, a partir da estimativa de vida 0til para cada tipo
de bem. Maguinas e equipamentos em geral possuem uma vida util de dez anos
para um turno de trabalho, portanto, a taxa de depreciacdo anual é de 10%
(RODRIGUES; LUSTOSA; PRIMO; 2017).

Apos dez anos, 0 maquinario ainda possui valor financeiro, porém, seu valor
econdmico € nulo. O valor residual de um bem é o valor financeiro esperado pela
venda do mesmo no final de sua vida util. Portanto, o valor da depreciacédo anual é o
valor total do bem (valor pago inicialmente para aquisicdo do bem) subtraido pelo
valor residual e dividido pelo periodo de vida atil do mesmo, como mostrado na
equacao (4) a seguir, em que “Da” representa a depreciagao anual, “Vb” o valor do

bem, “Vr” o valor residual e “Vu” a vida util.

(Vb —=Vr)
a=—""7

v (4)

2.1.5 GESTAO DE COMPRAS

Segundo Dias (2010), a funcdo de compras € garantir que todas as matérias-

primas, materiais de consumo, entre outros, estejam disponiveis na quantidade,
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local, hora e qualidade esperados, a fim de atender as necessidades do processo

produtivo.

Toda empresa busca continuamente reducdo de custos para manter-se
competitiva no mercado, portanto, uma vez que o0s custos devido a compra de
mateéria-prima, materiais de consumo, elementos comerciais, entre outros, compdem
uma significativa parcela no custo de fabricagéo final dos produtos, uma metodologia
de compras eficiente € de extrema importancia para que o0s objetivos da empresa

sejam atingidos.

Para Dias (2010), nas empresas de pequeno porte, os sistemas de compras,
producdo e finangas tendem a ser centralizados numa mesma area ou pessoa (dono
da empresa). Independentemente de quem € responsavel pelo segmento de

compras da empresa, esta deve seguir alguns principios basicos:

e autoridade para compra,

e registro de compras;

e registro de precos;

e registros de estogue e consumo;
e registro de fornecedores;

e arquivos e especificacdes;

e arquivo de catalogos.

O sistema de compras estd sempre em evolucdo, com a finalidade de
reducdo de custos e aumento da qualidade dos produtos, porém, alguns elementos

basicos permanecem inalterados, tais como:

a) Sistema de compras a trés cotacdes, isto é, a partir de uma pré-selecéo de
fornecedores qualificados, a cotacdo é efetuada apenas com trés destes;

b) Sistema de preco objetivo, ou seja, define-se um “prego justo”, auxiliando na
escolha do fornecedor, bem como ajudando os fornecedores a se situarem
competitivamente no mercado;

c) Duas ou mais aprovacoes, isto &, torna-se necessario que mais de uma pessoa
aprove determinada compra, visando, desta forma, obter uma maior seguranca

de que o melhor fornecedor para a ocasido foi eleito;
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d) Documentacgdo escrita, uma vez que possuir todo o processo de compra por
escrito facilita no momento de se analisar as etapas do mesmo ou,

eventualmente, no esclarecimento de duvidas.

A previsdo de demandas de suprimentos e um controle de estoque de matéria
prima sdo ferramentas que auxiliam de forma significativa o setor de compras,
facilitando de forma pratica e eficiente o atingimento das metas e objetivos da
empresa (DIAS, 2010).

2.2 SISTEMA DE GERENCIAMENTO ERP

Para entender melhor o funcionamento dos softwares ERP é necessario,
primeiramente, compreender o sistema MRP (Materials Requirements Planning), a

partir do qual se originou.
2.2.1 SISTEMA MRP

O sistema MRP foi desenvolvido na década de 60 com o proposito de auxiliar
as empresas no calculo da quantidade de materiais necessarios para a fabricacédo
de determinado produto, e a data em que cada um dos materiais deve estar
disponivel, uma vez que antigamente esses calculos eram feitos manualmente
(Slack et al, 2006).

Segundo Slack et al (2006), os softwares MRPs geram o programa mestre de
producdo a partir da previsdo de demanda e os pedidos em carteira, isto €, pedidos
ja confirmados pelos clientes. Com o programa mestre de producéo pode-se realizar
o planejamento das necessidades dos materiais, levando-se em consideragéo a lista
de materiais e o registro de estoque. Apos esta andlise, o sistema pode emitir ordens

de compra, planos de materiais ou ordens de trabalho.

Com o passar do tempo, surgiu a necessidade de implementacdo deste
conceito de planejamento das necessidades de materiais em outras areas da
empresa, logo, o MRP evoluiu para o MRP Il (Manufacturing Resource Planning).
Com este novo sistema € possivel visualizar as implicagfes de uma futura demanda

nas areas financeiras e de engenharia.

De acordo com Slack et al (2006), o MRP Il é um sistema integrado, isto &,

todas as areas da empresa conseguem acessar 0 mesmo banco de dados, de
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acordo com suas necessidades. Desta maneira, a ocorréncia de falhas de
comunicacgdo entre os setores é reduzida. Mesmo oferecendo todos esses recursos,
o sistema MRP Il ainda depende das pessoas no momento de tomada de decisédo
para fechamento dos ciclos. Portanto, por conta desta necessidade, foram

desenvolvidos os softwares ERP.

2.2.2 SISTEMA DE GESTAO ERP

Segundo Slack et al (2006), o sistema ERP é o ultimo desenvolvimento da
filosofia MRP. O mesmo principio dos softwares MRP se aplica neste novo sistema,
porém, com um sentido muito mais amplo. O banco de dados e as decisdes sao
integrados, logo, as consequéncias de uma decisdo em determinada area da
empresa sdo refletidas para todos os sistemas de planejamento e controle da

empresa.

Porém, toda esta integracdo entre os setores da empresa é dificil de ser
alcancada na pratica, fazendo com que a implementacdo de um software ERP se

torne bastante cara.

Os sistemas ERP possuem outras caracteristicas que os tornam ferramentas
bastante completas. O sistema pode ser acessado por mais de uma pessoa, desde
gue os computadores estejam conectados via rede ou internet, além de poder ser
integrado com outros sistemas utilizados pelos fornecedores e outros softwares.
Também podem auxiliar significativamente na tomada de decisdes por parte da

diretoria da empresa.

2.2.3 FUNCIONAMENTO

Na maioria dos casos, um software ERP divide-se em trés camadas:

Aplicacéo, Banco de Dados e Framework.

Na camada Aplicacdo, estdao presentes o0s cadastros, funcionalidades,
processos, entre outros dados necessarios para o funcionamento da empresa. O
Banco de Dados tem por objetivo armazenar, de forma l6gica, os dados gerados na
camada Aplicacdo. JA a camada denominada Framework possibilita ao usuario

configurar e customizar o ERP.
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Com base em dados registrados e tempo de utilizagdo, estatisticas podem ser
extraidas do sistema, aumentando a organizagdo e controle sobre o negdcio e,

consequentemente, elevando a competitividade (PORTAL ERP, 2017).

Em sua grande maioria, os softwares ERP sd@o modulares, isto é, cada
empresa pode adquirir ou utilizar apenas os moédulos que Ihe sdo considerados
como importantes. Alguns exemplos de modulos mais utilizados sdo os modulos de
compras, PCP, estoque, vendas, faturamento, contabil, financeiro, custos, cadastros,
entre outros (PWI, 2017).

2.3 ANALISE COMBINADA
Nesta secdo sera realizada uma anélise combinada, isto €, como 0s assuntos

apresentados neste capitulo se relacionam entre si. Na Figura 6, pode-se observar

uma representacao grafica desta analise combinada.

| ESTOQUE MINIMO |——
‘ " [ GESTAO DEESTOQUES | .
(curvasaBc |~ \

~ | GESTAO DE COMPRAS |

. N . SISTEMA ERP l-\ PCP ,J
| DEPRECIACAO | —{ GESTAO DE CUSTOS | —

/N ‘ CODIGO DE

(Lavour b 7| cLasstFIcagho FIscaL |

Figura 6: Representacdo Gréafica da Anélise Combinada

Utilizou-se como tema central da analise combinada o sistema ERP, logo,
sera explicada a relacdo dele com os outros topicos. A gestado de custos é um dos
resultados obtidos através da utilizagéo dos sistemas de ERP, isto €, uma vez feita a
implementacgdo de toda as estruturas dos produtos e os custos das matérias primas,

obtém-se os custos de cada um dos produtos, facilitando a adogéo de estratégias,
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com o objetivo de manter a competitividade de determinada empresa perante o
mercado. A depreciacdo do maquinario é um dos calculos necessarios para que 0s
custos de fabricacdo possam ser obtidos, tendo uma relacao indireta com o sistema
ERP.

A gestdo de estoques é de suma importancia para os sistemas ERP, pois no
momento em que for realizado o planejamento mestre de producéo, os estoques de
produtos acabados serdo comparados com as vendas confirmadas, somadas com a
previsdo de vendas, para que entdo inicie a producdo de mais produtos ou nao,
dependendo da “decisao” do software. Caso seja constatada a necessidade de se
iniciar a producdo de determinado item, novamente o estoque é consulado, para
verificar se a empresa possui todos 0s insumos necessarios para a producao dele ou

se é necessario emitir uma ordem de compra das matérias-primas.

Dentro da gestdo de estoques, as curvas ABC séo ferramentas bastante
utilizadas para se classificar os mesmos por ordem de importancia. Os estoques
minimos servem para saber quando € o momento certo para se adquirir determinado
material. Ja o codigo de classificacao fiscal € vinculado a area fiscal do sistema
ERP, uma vez que é necessario atribuir um cédigo para cada produto, para fins de

tributacao.

Como mostrado, anteriormente, a gestdo de compras se relaciona com o
sistema ERP quando os niveis de estoque dos insumos atingem a quantidade de
estoque minimo pré-estabelecida, sendo necessario realizar uma nova compra dos
mesmos. O layout encontra-se implementado nos softwares ERP através dos
centros de custos, sendo importante para o calculo dos custos de fabricacdo dos

produtos e para a distribuicdo das ordens de producdo.

Ja o planejamento e controle da producdo (PCP) € um dos componentes
basicos dos sistemas ERP, utilizando todas as ferramentas descritas anteriormente
para a geracdo dos planejamentos mestres de producdo, da execucdo desses
planejamentos e também do controle de todas as ordens de producdo. Todo esse

processo € realizado pelo sistema de uma maneira muito rapida e precisa, fazendo
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com que os gestores e funcionarios da empresa possam focar na andlise dos

resultados apresentados pelo software.
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3 A EMPRESA WW VARAIS

Neste capitulo, serdo apresentadas caracteristicas da empresa WW varais,
como sua estrutura fisica, os produtos fabricados, os sistemas de compras e de

producéo e os produtos de maior impacto para a empresa.
3.1 ESTRUTURA FISICA

Atualmente, a empresa conta com uma area de 798,1 mz2, dividida em dois
andares. O andar superior destina-se ao estoque de produtos acabados e a parte do
almoxarifado, ocupando um total de 341,5 m2. O andar inferior (térreo) € destinado a
fabrica, em sua maior parcela de area (342,3 m2), e a uma das duas lojas que a

empresa possui (114,3 m2).

Na Figura 7, representa-se esquematicamente o Layout do andar inferior da

empresa.

40M

: : = — . | ——
f —— oo 'O [
Entrada de tubos L | -
os * =
€ outros materiais Almoxarifado de tubos = ] =
T =]
| — I—
" [] [ | 12M
Loja []
Entrada da loja/ E { I Area comum ‘
Saida produto acabado . Estoque loja |

Figura 7: Layout do Primeiro Andar da Empresa WW varais

A area destacada em vermelho destina-se a loja, tanto para o seu mostruario
como para uma parte do seu estoque. Ja as areas em azul sdo de uso comum (i.e.

banheiros e cozinha). Percebe-se que a area destinada exclusivamente a producao
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(342,3 m?) é pequena se comparada com a area total (798,1 m?), aproximadamente
43%.

Na Figura 8, a fabrica foi dividida em setores para exemplificar como o layout

de processo, explicado anteriormente, se aplica.

40M
[#\ D =N ‘ [ | Estoque produto
Entrada de tubos — »‘ B L intermediario =
e outros materiais ’ Almoxarifado de tibos SERRALHERIA -———tq J — -
= = ] Estoque produtof | a‘ T
] intermediario
i _ L
- ]l [ ]
7 1
2 SOLDAGEM 2™
&-+1
[} Estoque produto
Estoque produto e intermediario
intermediario ‘
: @ I Estoque produto
Entrada da loja/ I =y 3 - intermediario
Saida produto acabado cesso ao andar superior ‘ | |
;

Figura 8: Layout de Processo da Empresa

A area destacada em roxo representa o setor da serralheria. Os tubos de aco
e de aluminio sdo estocados nesse setor (proximo a maquina de corte), por conta da
dificuldade em manuseéa-los em grande quantidade. A dobradeira e as trés prensas

também se encontram neste setor da fabrica.

J& a 4rea em verde diz respeito ao setor de revestimento plastico, onde estéo
estocados os produtos a espera do processo de revestimento, bem como o material
de revestimento, ambos se encontram ao lado da bancada, onde o0 processo é

realizado.

A regido delimitada pela cor marrom representa o setor de soldagem, onde os
produtos da linha de varais galvanizados sdo soldados. As linhas de varais
revestidos plasticamente e de varais de aluminio ndo passam pelo setor de

soldagem, uma vez que as unides das partes sao realizadas por rebitagem. Por fim,
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a area delimitada pela linha laranja representa a area onde acontece a montagem

final e embalagem dos produtos.

A linha azul representa o “fluxo” de producdo dos varais revestidos.
Primeiramente, cortam-se os tubos no comprimento desejado e, em seguida, sao
dobrados e furados, sendo que todas estas etapas ocorrem no setor da serralheria
(setor roxo). Posteriormente, sdo levados ao setor de revestimento plastico (setor
verde), onde sdo revestidos plasticamente. Logo em seguida, sédo levados ao setor
de montagem (setor laranja) e, apds a montagem de todos os componentes, 0S

varais finalizados sdo estocados.
3.2 PRODUTOS

A empresa WW Varais, além fabricar varais, que sdo seus principais
produtos, também produz quadripés e lixeiras, contando com um portfolio de 82
produtos. Os varais podem ser fabricados a partir de agco com baixo teor de carbono
ou aluminio, dependendo do modelo.

A empresa fabrica sete diferentes modelos de varais. O primeiro modelo € o
varal sanfonado, apresentado na Figura 9, o qual é utilizado para a secagem de
roupas mais leves em lugares com pouca disponibilidade de espaco, sendo

necessaria a instalacdo do mesmo na parede.

—
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Figura 9: Varal Sanfonado 0,60 x 0,40 x 0,15 m
Fonte: A CASA DOS VARAIS (2017)
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Este modelo de varal é expansivel, podendo ser fixado dentro ou fora da
residéncia e pode ser fabricado inteiramente de aluminio ou com varetas de aco,

revestidas plasticamente.

Outro modelo de varal, também utilizado em lugares com pouco espaco
disponivel, sdo os varais de teto, como mostrado na Figura 10, que, diferentemente
dos varais sanfonados, sdo recomendados para roupas mais pesadas. Com
algumas adaptacOes estes varais também podem ser instalados para o lado de fora

das janelas.

Figura 10: Varal de Teto 1,00 x 0,60 m
Fonte: CASA E CONSTRUCAO (2017)

Ja os varais de piso sdo divididos em trés modelos, sao eles: varais de piso
com abas, varais tipo X e varais giratérios, representados nas Figuras 11, 12 e 13,
respectivamente. Os varais tipo X e giratorios requerem um maior espago para a

utilizagcéo e sdo os modelos mais vendidos pela empresa.



Figura 11: Varal de Piso com Abas Grande 2,20 x 070 x 0,80 m
Fonte: A CASA DOS VARAIS (2017)

Figura 12: Varal Tipo X Gigante 1,50 x 1,00 x 1,50 m
Fonte: A CASA DOS VARAIS (2017)

34
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Figura 13: Varal Giratorio Pequeno 1,50 x 1,50 x 2,00 m
Fonte: VARAIS ONLINE (2017)

Para instalar o varal giratério € necessario fazer um furo no chéao, atividade
que nem sempre € possivel ou desejavel. Percebendo este nicho de mercado, a
empresa WW Varais desenvolveu o quadripé, ilustrado na Figura 14, que é um
produto complementar aos varais giratorios, nos quais estes sdo encaixados,

servindo como base.

Figura 14: Quadripé Pequeno 0,45 x 0,45 x 0,40 m
Fonte: METAL LINI (2017)
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As lixeiras sdo produzidas a partir das sobras dos tubos utilizados para a
fabricacdo dos outros produtos, reduzindo, desta forma, as perdas de matérias-

primas. Na Figura 15 esta ilustrada a lixeira produzida pela empresa.

Figura 15: Lixeira Tubular 0,90 x 0,60 x 0,30 m

Existem quatro modelos diferentes de lixeiras, podendo variar a matéria

prima, tamanho e maneira de fixag&o.

3.3 GESTAO DE COMPRAS

Por ser uma empresa de pequeno porte, a empresa WW Varais ndo possui
um setor especifico para compras. Existem dois responsaveis para efetuar a compra
de matéria prima e matérias de consumo, que sao: o dono da empresa e o chefe da
producdo. O dono da empresa é responsavel pelas compras de maior valor (i.e.
tubos de aco), enquanto que o chefe da producéo é responséavel por compras de

menor valor (i.e. parafusos, porcas e arruelas).

Atualmente, a empresa ndo possui nenhum registro de estoque, consumo e
precos, sendo que o Unico registro de compras sdo as notas fiscais, emitidas pelos
fornecedores. Uma vez que a WW Varais ndo possui um controle de estoque de
matéria-prima, existe a possibilidade de que ocorra a falta desta durante a producéo,

ocasionando, por exemplo, uma parada indesejada na producdo de determinado lote
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de produtos. Desta forma, ou os produtos ficam parados até que a matéria-prima
seja entregue na fabrica e a fabricacdo possa continuar ou a producdo continua e,

posteriormente, os itens faltantes sao incluidos nos produtos.

Para as compras de menor valor ndo séo realizadas cotacdes com diferentes
fornecedores, uma vez que, segundo a empresa, jA& possuem fornecedores
confidveis para cada tipo de material. Além disso, para que determinada compra seja
realizada, ndo € necessaria a aprovacao de mais de uma pessoa, assim como nao

ocorre a emissao de nenhum documento.

J& para as compras de maior valor, sdo realizadas cotacdes em diferentes
empresas e, em seguida, inicia-se uma negociacdo com o fornecedor escolhido.
Assim como nas compras de menor valor, sdo aprovadas por apenas uma pessoa e
nao € necessario preencher um documento de pedido de compra, uma vez que este

documento nao é utilizado.
3.4 SISTEMA DE PRODUCAO

Atualmente, a empresa utiliza o sistema de pronta entrega com produ¢ao por
lotes e programacao empurrada, uma vez que a demanda dos produtos nao justifica
uma producdo em massa ou continua. Porém, a quantidade a ser fabricada nos
lotes também ndo pode ser muito baixa, para que uma significativa diluicdo dos

custos de preparacdo das maquinas seja alcancada.

O lead time produtivo (i.e. tempo necessario para a fabricacdo de um produto,
desde guando a matéria prima sai do almoxarifado até a entrada do mesmo no
estoque) € muito grande devido ao fato de que a empresa nao possui um
planejamento de producdo, muitas vezes chegando a ter cinco diferentes produtos
em produgcdo simultaneamente e, consequentemente, muitos desses produtos
inacabados ficam parados por um grande tempo, ocupando espaco na fabrica,
aguardando o término do seu processo produtivo. Outro fator que contribui para o
aumento do lead time de determinados produtos, € o fato de que o processo de
galvanizacgdo é realizado por uma empresa parceira. Em casos extremos, demora-se

mais de dois meses para que um lote de determinado produto seja concluido.
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N&o é realizado o célculo de lotes de seguranca, nem o acompanhamento da
demanda dos produtos, 0 que seria o ideal para saber o momento exato em que a

producéo deveria iniciar.

Inicia-se a producdo de determinado produto no momento em que 0 estoque
do mesmo atinge determinada quantidade de pecas, sendo esta quantidade padrdo
para todos os produtos. N&o sao levados em consideracao, por exemplo, o tempo de
producdo e o grau de demanda do produto. Desta forma, para produtos com uma
elevada procura, a quantidade do estoque de seguranca pode ser insuficiente para
suprir a demanda durante o periodo de producdo. Ja para os produtos com uma
baixa demanda, essa quantidade do estoque de seguranca € superestimada,

ocasionando uma superproducao destes itens.

Como nao existe um controle de estoque de produtos acabados, muitas vezes
inicia-se a producao de determinado varal, o qual j& apresenta um suficiente nivel de
estoque, porém, necessita ser interrompida para que a fabricacdo de outros varias

seja iniciada emergencialmente.

Esta paralisacdo da producdo dos produtos gera um acumulo de produtos
semi processados na producédo (i.e. estoque de produtos em producédo), reduzindo
significativamente o espaco fisico disponivel na fabrica para a producéo e elevando
0s custos relativos as movimentacfdes, uma vez que € necessaria uma realocacao
das pecas que foram produzidas nhum momento inadequado, com o objetivo de
liberar espaco para que a producdo de outros produtos possa acontecer. Este alto

estoque de produtos semi processados € mostrado nas Figuras 16 e 17.
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Figura 17: Acumulo de Produtos Semi Processados

Percebe-se que as pecas estocadas ndo possuem nenhuma identificacéo e,
como possuem produtos com pecas muito similares, existe a possibilidade de
ocorréncia de falha na continuidade da fabricacéo.
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3.5 VENDAS

A empresa WW Varais possui duas lojas préprias, uma localizada no
barracéo, onde séo fabricados os produtos (como comentado anteriormente), e outra

localizada no centro de Curitiba.

Dois métodos de venda s&o utilizados. Trabalham com vendas no atacado,
somente para os varais de ago revestidos com plastico e varais de aco galvanizado
(por serem amplamente aceitos pelo mercado e devido a uma decisao da diretoria),
e no varejo, vendendo seus produtos principalmente para lojas especializadas em

materiais de construcéo, para que estas revendam 0s mesmos.

Utilizou-se a ferramenta das curvas ABC, com relacdo a quantidade de
vendas nos meses de setembro, outubro e novembro de 2016, com o objetivo de
identificar os cinco produtos que devem receber maior atencdo. A classificacdo nao
pode ser realizada baseando-se na lucratividade de cada produto, pois ndo havia um
estudo dos custos de fabricagédo dos varais. Optou-se por ndo realizar esta selegcéo
baseando-se nas quantidades produzidas, pois muitas vezes lotes
superdimensionados foram produzidos, ndo representando a real importancia dos
produtos para a empresa. A Tabela 1 contém os cinco varais mais vendidos nestes
trés meses, totalizando 48% da soma total das médias das vendas de todos os

produtos neste periodo.

Tabela 1: Cinco Varais Mais Vendidos

Classificacdo Produto Setembro Outubro Novembro Média %
1 Varal Giratério Pequeno 281 236 189 235 16%
2 Quadripé Pequeno 244 213 176 211 14%
3 Varal X Gigante 122 94 101 106 7%
4 Varal Abas Grande 115 69 117 100 %
5 Varal de Teto Plastificado de 1,20x070 76 78 55 70 5%

Apbs a realizacdo desta analise a respeito do funcionamento da empresa, foi
encontrada uma grande oportunidade de melhoria, uma vez que ndo existe um
controle de custos e gestédo de estoques e, consequentemente, ocorrem atrasos de

fabricacdo, aumento dos custos de fabricacdo e excesso de estoque de produtos
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acabados e intermediarios. Dessa maneira, decidiu-se realizar a implementacdo de
um software ERP, com o objetivo de proporcionar a empresa uma ferramenta para

gerenciamento de seus custos e estoques.
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4 METODOLOGIA

Neste capitulo sera apresentada a metodologia utilizada para a
implementagcdo do software elegido. O célculo dos custos indiretos de fabricacéo
(CIF), que foi realizado com o auxilio do Excel, também sera explicado no decorrer

do capitulo.

4.1 SELECAO DO SOFTWARE

Dentre os softwares disponiveis no mercado deu-se preferéncia para 0s
softwares gratuitos, uma vez que a empresa WW Varais ndo possui capital para
investir em um software pago, mesmo que, por ventura, este ofereca mais recursos.

Era essencial que o software possuisse um modulo de PCP, possibilitando o
desenvolvimento da estrutura dos produtos, controle de estoque, andlise dos custos
industriais, entre outras funcionalidades. Buscou-se também um software, que,
preferencialmente, tivesse o portugués como idioma padrdo, fosse de facil
entendimento e oferecesse treinamento para proporcionar um melhor entendimento

a respeito do funcionamento do programa.

Apo6s uma analise preliminar, foram selecionados trés softwares livres para a
realizacdo de uma andlise mais detalhada. Os softwares selecionados foram:
ERPNext, ERP Lite Free Plus e Freedom ERP.

O ERPNext foi selecionado para andlise por ser totalmente online, facilitando
bastante o seu acesso. Porém, este software ndo possui 0 portugués como idioma

padrdo, sua utilizacdo é relativamente complicada e, posteriormente, constatou-se

que o0 mesmo nao possui um maédulo de PCP, sendo descartado.

O ERP Lite Free Plus ndo possui um sistema online, porém, proporciona
acesso a mais de um usuario simultaneamente. Apds sua instalacdo, percebeu-se
gue a versao gratuita ndo oferecia todos os recursos, inclusive o médulo de PCP,

sendo assim, 0 mesmo também foi descartado.

O Freedom ERP também nao é online, porém, oferece acesso simultaneo a

mais de um usuario, desde que os computadores estejam conectados em rede. O
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software ndo possui versdo paga, possuindo seis diferentes modulos, os quais

podem ser visualizados na Figura 18.

Freedom5STD FreedomFMNC

Fr

Figura 18: M6dulos do Freedom ERP
FONTE: Adaptado do site do Freedom ERP (FREEDOM ERP, 2017)

O Freedom ERP disp6e de uma equipe de suporte, que realiza treinamentos
especializados e personalizados. Também existe um férum de discussdes online,
onde os usudarios podem tirar suas davidas a respeito da implementacdo do

programa.

Portanto, por oferecer todos 0s recursos necessarios, bem como assisténcia

técnica, o Freedom ERP foi 0 software elegido para o desenvolvimento do trabalho.

4.2 IMPLEMENTACAO DO SOFTWARE

Devido ao fato de que a empresa possui mais de 50 produtos em seu portfélio, a
implementacdo de todos estes no software demandaria um tempo muito elevado,
portanto, foram selecionados apenas 0s cinco produtos com maiores numeros de
vendas, conforme apresentado na Tabela 1.
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Antes do inicio da implementacédo do software, realizou-se um levantamento
de todas as matérias-primas, bem como suas respectivas quantidades, utilizadas na
fabricacdo dos produtos selecionados. Foram identificadas todas as etapas de
fabricacdo e os respectivos tempos de cada uma, obtendo-se, desta forma, os
valores de lead time para cada um dos cinco produtos. Também foram levantados os
custos diretos (i.e. matéria-prima, méo de obra direta) e indiretos (i.e. méo de obra
indireta, agua, energia elétrica, aluguel, depreciacdo). Com relacdo as matérias
primas, buscaram-se o0s tempos de reposicdo e 0s respectivos codigos de

classificacao fiscal.

Na Figura 19, estdo representadas todas as etapas necessarias para a
obtencéo dos custos diretos de fabricacéo, controle de estoque e implementacédo do
PCP.

.| Cadastro dos Processos

Cadastro dos Produtos e

Estrutura de Produtos

k.
¥

Geragédo de Ordem de Atualiza¢do dos Estoques
Produgéo e Custos Unitarios

Figura 19: Etapas da implementacéao

A seguir, cada uma das etapas da implementacdo do software sera explicada
mais detalhadamente.

4.2.1 Cadastro dos Produtos

O cadastro dos produtos acabados, matérias-primas e produtos
intermediarios sdo realizados da mesma maneira, através do preenchimento dos

campos apresentados na Figura 20.
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Figura 20: Cadastro dos Produtos’

Todos os campos destacados em vermelho sdo de preenchimento obrigatorio,
sendo que o “Cadigo do produto”, a “Referéncia” e o “Cddigo de barras” sao gerados
automaticamente pelo software no momento em que € gerado um novo produto, ndo

podendo ser alterados.

O campo “Preco base” dos produtos acabados e das matérias-primas que sao

vendidas na loja foi preenchido com o preco de venda no atacado, visto que o

! Todas as telas Print Screen resultados da implementagao foram geradas através do software Freedom.
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volume de vendas no atacado é muito maior do que no varejo. J& para os produtos
intermediarios, esse campo foi preenchido com valor zero, uma vez que essas pecas

nao sao vendidas.

O campo “%Comis.” diz respeito a porcentagem de comisséo recebida pelos

vendedores, sendo este valor igual a 1% do preco base.

Os campos “Qtd.min.” e “Qtd.méx.” sédo de extrema importancia, pois dizem
respeito aos valores de estoque minimo (i.e. estoque de seguranca) e estoque
maximo. Os estoques minimos foram calculados a partir da equacao (3), sendo que
0os tempos de reposicdo para as matérias-primas foram buscados junto aos
fornecedores, e os lead times foram obtidos analisando-se o histérico de producéao.
Ja os valores dos estoques maximos foram obtidos a partir dos valores dos estoques

minimos, de acordo com a equacao (4).

Para que a baixa nos estoques de matérias-primas e produtos intermediarios
ocorra, apés a geracdo das ordens de producao, é necessario que o campo RMA

(Requisicao de Material do Almoxarifado) seja marcado durante os cadastros.

O campo “Cdéd. Almox.” indica o almoxarifado em que o produto deve ser
alocado. Portanto, foi necessaria a criacdo de quatro tipos de estoque, cada qual

com um coédigo de identificacdo, como mostrado na Tabela 2.

Tabela 2: Tabela de Estoques

Cédigo Descricao
3 Almoxarifado de matérias-primas (tubos)
4 Almoxarifado de matérias-primas (outros)
5 Almoxarifado de produtos intermediarios
6 Estoque de produtos acabados

A criacdo de dois almoxarifados para matérias-primas € justificada pelo fato
de que os tubos, os quais apresentam grandes comprimentos (i.e. seis metros) e,
portanto, sdo de dificil movimentacdo pela fabrica, sdo estocados no andar inferior,
préximo as maquinas de corte. Enquanto que o restante da matéria-prima é alocado

no andar superior da fabrica.
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Com relagdo ao cdédigo de classificacdo fiscal, para cada matéria-prima
buscou-se, junto aos fornecedores, o codigo NCM correspondente. Os cadigos para
0s produtos acabados foram fornecidos pela propria empresa WW Varais. Ja para 0os
produtos intermediarios, foram utilizados os mesmos coédigos de seus futuros

produtos acabados, uma vez que o software exige que este campo seja preenchido.

Todos os produtos cadastrados foram classificados nestes trés grupos e seus

respectivos codigos de identificacdo, presentes na Tabela 3.

Tabela 3: Grupos de Classificacdo dos Produtos

Cadigo Descricao
1000 Matéria-prima
2000  Produtos intermediarios
3000 Produtos acabados

No campo “Cdd. unidade” indicou-se a unidade em que o produto é
mensurado, podendo ser por unidade, no caso de parafusos, por exemplo, ou por

metros, quando se trata de tubos, cordas de nylon para varais, entre outros.

O campo “Cdod. marca” foi preenchido da seguinte maneira, para os produtos
acabados e intermediarios, foi criada a marca WW Varais, enquanto que para as
matérias-primas, preencheu-se com “Outros”, pois a quantidade de marcas é
elevada e os resultados do trabalho ndo serdo afetados por conta desta
simplificacdo. Vale destacar que, no “Custo MPM”, esta indicado o custo por unidade

do produto.

A Figura 21 ilustra o preenchimento dos campos para a roldana simples, que

é considerada como uma matéria-prima.
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Planejamento rFurnecedures |/ Séries rcﬁd.altern. |/Futus |/ Acesso | Magento |
Geral r Descrigdo completa |/ Observacao Produto |/ Outros |/ Senigo | Precos |/ Fatores de conversao |
Cod.prod. Referéncia Descrigéo do produto Saldo
1717 ROLDANA SIMPLES
| [ [———

Descrigao auxiliar

Prazo repos.idias) Meédia Venda

Codigo de barras Codigo EAN

Cad. fabricante

17 [ia ]

|17

| 08| Il || o,00]| 100,00]| 200,00]

Classificagao

Precobase Custoinfor. Preco comis. %Comis. Gtd.min. Gtd.max.  tima entrada Custo MPM  Custo PEPS

0,40 0,40

1 Mercadoria p/revenda
@ Matéria prima

) Servigo 1 Equipamento
i Ativo imobilizado

) Em processo ) Subproduto

1 Material de consumo

i Produto intermediario

1 Produto acabado
) Embalagem

) Outros insumos

ALMOXARIFADO DE MATERIA! [1000 MATERIA-PRIMA

) Outros
Controles
Ativo Lote Nro. Série PDY Cadastro para: Abaixo custo:
Sim | [ JExige [ ]Exige [] Tela adicional i) Compra i Blogueado
RMA Receita Guia de trafego i Venda i_' Senha
Sim | [ |Exige [ |Exige ® Ambos i® Liberado
Cod. almox. Descricdo do almoxarifado  Cod. grupo  Descrigdo do grupo

Codmoeda Descrigdo da moeda Cod.fiscal  Descrigédo da classificagdo fiscal

REAL 3926.90.90 | OUTRAS OBRAS DE PLASTICOS

Cod. unidade Descricio da unidade Cod. marca Descrigdo da marca

UNIDADE ouT Outros
jejel+[n[x|7[0]~[8|E[OI0 o sar

Figura 21: Exemplo de Cadastro de Produto

No Apéndice A, encontram-se as tabelas contendo todas as informacdes

utilizadas para o cadastro das matérias primas, produtos intermediarios e produtos

acabados.

4.2.2 Cadastro dos Processos de Producéo

Para que a estrutura de fabricacdo dos produtos possa ser construida, além

do cadastro dos produtos, o cadastro de todos os processos de fabricacdo, para os

varais previamente elegidos (vide Tabela 1), também precisou ser realizado.

Realizou-se, entdo, um levantamento de todos 0s processos necessarios para a
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fabricacdo dos cinco varais e, em seguida, foram cadastrados com relacéo ao tipo
de recurso, recurso de producdo e fase de producdo, conforme € mostrado e
exemplificado na Figura 22.

[ Tipos derecursos Sl - |
Codtp.rec. Descrigdo do tipo de recurso ‘
l 2||CORTE |

| %

[7] Recursos de produgdo

Codorec.  Descrigdo do recurso
| 2}|CORTE |
Codtprec. Descricdo do tipo de recurso

[___2|conie
Dix|z]0 aaq&w'

{ &l sa |

Codfase Descrigdo dafase
| 2||CORTE
Tipo de fase

T — L

ax[z]8[o[8[@ [ Blsa |

Figura 22: Exemplo do Cadastro para o Processo de Corte

Na Tabela 4 estdo listados todos os processos de fabricagcdo e seus
respectivos cadigos: tipo de recurso, recurso de producéo e fase de producédo. Pode-
se observar que o0 mesmo cédigo foi utilizado para os trés campos, com o objetivo de
facilitar a etapa seguinte, que consiste na construgdo das estruturas dos produtos
cadastrados.
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Tabela 4: Processos de Fabricagcdo e Seus Respectivos Codigos de Tipo de
Recurso

Descrigdo Tipo de recurso Recurso de produgio Fase de produgao
Corte 2
Furag o
Soldagem
Rebitagem
Dobramerto

Amassamento
Fevestimento
Montagem
Embalagem

LLw I B B . B L R S I ]
== = Bt B =2 & B
o0~ 3 W = LD kD

—y
[}
—_
—_
=

ApOs a realizagdo dos cadastros de matérias-primas, produtos intermediarios,
produtos acabados e processos de fabricagdo, iniciou-se a implementacdo das

estruturas de produtos.
4.2.3 Estrutura de Produtos

Apos a realizagcdo do cadastro dos produtos e processos de fabricacao,
iniciou-se a construcéo das estruturas de fabricacdo dos mesmos. Primeiramente, as
estruturas de fabricagcdo dos cinco produtos acabados foram esquematizadas no
Excel, como ilustra a Figura 23, com o objetivo de proporcionar uma melhor
visualizacdo das relacbes entre matérias-primas, produtos intermediarios e
processos de fabricacdo. Em seguida, iniciou-se a implementacdo do software,
através do preenchimento dos campos mostrados nas Figuras 24 e 25.

As estruturas dos demais produtos acabados analisados, esquematizadas no

Excel, encontram-se no Apéndice B.
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Quadripé Pequena

Rebite 3/16x1.1/8"

E—

Pé Furado

Tubo Aco 5/8"x0,75mm

Praceszo

Mat. Prima

Prad. Intermedirio

Prad. Acabada

Pé Montado Ponteira Ext. 5/8” Braco Montado
_-_--_-_-—-_-_-_-_-_-_ _._._-—'_'-.-.-.-.-._
Rebite 3/16x3/4" Rebite 3/16x3/4"
Flange Soldada Braco Furado

Flange Inferior Soldada
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BN

Chapas Aco formato 'L

Tubo Aco 1.1/2x0,75mm

T

Tubo Ago 5/8" x0,60mm

Chapas Aco formato ‘L'

Bolacha Estampada

Tubo Aco 1.1/2x0,75mm

Figura 23: Esquema da Estrutura de Fabricacdo do Quadripé




[F] Estrutura de produto

Tabela de dilugies equivalentes | Outros | Configuragies |

Precaugiies r Ficha Técnica Composigio r Parémetros analiticos |
Geral r Descrigaon « r Fi de uso r Modo de usar r Mecani de agio |
Cod.prod. Descrigéo do produto Seq.Est.
—
Quantidade  Descrigio Dias de valid. [] Mod.lote da OP principal
| I | | Cusad ie na OP
Cod.Mod.Lote Descrigéo do modelo do lote || Estrutura dindmica

|

ﬂ Copiar Estrutura |

[Ohser\ragé‘m

px[s]8]0]

wal

Fases | Itens XFase | Controle de

| Distribuigao X Fase | Subproduto |

Item | Cﬁd.fa...‘ Descrigdo da fase

| Tempu(Seg)l Céd.(p.rel:.l | Dtins. Hr.ins.

<] I

ftem  Cdd.fase

|

Codtprec.  Desc.tipo de recurso

Descrigéo da fase

Tempo(Seq)

I:l [] Finaliza

Instrugies

e[« [> [ H]x]]6]

ME-2E-N

Figura 24: Painel para Cadastro das Estruturas dos Produtos

n Estrutura de produto

]|

Tabela de dilugbes equivalentes | Outros | Configuragbes |

Precaugies r Ficha Técnica Composigao r Parametros analiticos |
Geral I’ Descrigio I I’ Fi le de uso r Modo de usar r Mec de agdo |
Cod.prod. Descrigdo do produto Senq.Est.
—
Quantidade  Descrigdo Dias de valid. [] Mod.lote da OP principal
| || || | Clusaa le na OP
Cod.Mod.Lote Descrigéo do modelo do lote [_] Estrutura dinamica
g E Copiar Estrutura |
"Ohsenragﬁu
plx[z]6]0] O8]
ltens X Fase r Controle de r Distribuigéo X Fase r Subproduto |
tem | Céd.prod.| Descrigio do produto | Referéncia | atd.
] I [
ftem  Cod.prod. Descrigdo do produto Unid. Otd.
[IRma [] Contra prova? [_] Permite ajuste? Tipo externo
[] Otd. variavel? [] Otd. fixa? @ Envio ) Retorno |

Figura 25: Painel para Cadastro das Estruturas dos Produtos (Aba “ltens X

Fase”)
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Para cada produto intermediario e produto acabado foi criada uma estrutura
de produto. Esta implementagdo, por sua vez, consiste no preenchimento dos

campos presentes na aba “Geral”, “Fases” e “ltens X Fase”.

Na aba “Geral’, basicamente identifica-se para qual produto, seja
intermediario ou acabado, sera elaborada a estrutura. Caso exista mais de um modo
de fabricagdo para o mesmo produto, devem ser cadastradas duas estruturas com

diferentes numeros de sequéncia (campo “Seq.Est”).

Na aba “Fases”, sdo adicionadas as fases, ou processos de producéo,
envolvidos na fabricagcdo deste produto. Enquanto que na aba “ltens X Fase’,
especificam-se quais matérias primas, e suas respectivas quantidades (campo
“Qtd.”), sdo utilizadas em cada um dos processos de fabricagdo adicionados na aba

“Fases”.

Em algumas etapas dos processos de fabricacdo, ocorrem perdas de matéria-
prima, como, por exemplo, durante o corte dos tubos de a¢co no comprimento
necessario, que sao fornecidos a empresa em barras padrdo com seis metros de
comprimento. Desta forma, estas perdas de matéria-prima devem ser levadas em

consideragdao, realizando-se a baixa no estoque.

Para que a baixa nos estoques pudesse ocorrer e 0s custos de matéria-prima
pudessem ser contabilizados no custo de fabricacdo, durante o cadastro de
determinada estrutura, foi indicada, no campo “Qtd.”, a quantidade utilizada para
cada matéria prima, acrescida da quantidade da perda associada a esse processo.
Deste modo, é necesséario indicar para os funcionarios, no campo “Instru¢des”, quais
comprimentos dos tubos serao efetivamente utilizados (desconsiderando as perdas)

para a fabricacdo dos produtos acabados.

Mesmo existindo o campo “Tempo (Seg)”’, para que seja informado o tempo
de duracdo de cada processo de fabricacdo, 0 mesmo néo € utilizado pelo software
para a realizacdo do calculo do custo de mao de obra para a fabricacdo do produto.
Levando-se isso em consideragcdo e, com o intuito de ainda assim obter o custo
relacionado a mao de obra, foi criado um novo “produto”, tendo a hora como unidade

de medida e sendo nomeado como “mao de obra”. Entdo, na ultima etapa de
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fabricagcdo de cada um dos cinco produtos acabados, foi adicionado o “produto”
“‘mao de obra” e, no campo “Qtd.”, informou-se o respectivo tempo total gasto para a
fabricacdo do mesmo. Possibilitando, desta forma, que o custo de mé&o de obra de

cada produto acabado fosse contabilizado.

Estes tempos foram obtidos através do acompanhamento de todas as etapas
de producdo dos cinco varais selecionados pela Tabela 1. Por exemplo, para que
100 unidades do varal giratorio pequeno sejam fabricadas, € necessario realizar o
processo de corte de 400 hastes, uma vez que cada varal giratério € composto por

quatro hastes.

Para se calcular o tempo relativo a este processo, durante a fabricagdo deste
tipo de varal, foi medido o tempo do processo de corte em aproximadamente 30
hastes, calculou-se o tempo médio de corte desta haste e, em seguida, multiplicou-
se este tempo pelo niumero de hastes contidas no varal. O mesmo procedimento foi
realizado para todos os processos de fabricacdo. Vale ressaltar que os valores
meédios obtidos foram acrescidos em 10%, com o objetivo de compensar eventuais

desperdicios de tempo dos funcionarios.

A quantidade de funcionarios necessarios para a realizacdo de cada etapa de
fabricacdo também foi levada em consideracdo. A maioria dos processos de
fabricacdo € realizada por apenas um funcionario, porém, para 0s processos de
encapar os chassis do varal de abas grande e do varal de teto 1,20 x 0,70, por
exemplo, sdo necessarios dois funcionarios para cada processo, o que eleva o custo
de mé&o de obra dos mesmos. No Apéndice C, encontram-se tabelas listando os
cinco varais e todas as respectivas etapas de fabricacao, quantidade de funcionarios

e tempo relativos a cada processo de fabricacéo.

Outro ponto a ser destacado é que os varais tipo X gigante, giratério e o
quadripé passam por um processo de galvanizacdo, para elevar a resisténcia a
corrosdo do aco. Esse processo € realizado externamente, ou seja, por uma
empresa parceira. As pecas séo levadas para esta empresa antes do processo final
de montagem, para que a galvanizacdo ocorra de forma uniforme por toda a

superficie das mesmas.
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Os custos relativos a esta galvanizagdo também devem ser considerados no
calculo dos custos de fabricagdo. Utilizou-se, entdo, um método similar ao realizado
no célculo dos custos relativos a mao de obra. Para o varal tipo X gigante é cobrado
um valor por peca galvanizada, por serem pecas de maior complexidade, enquanto
que para as pecas do varal giratério e do quadripé cobra-se por quilo de material a
ser galvanizado. Logo, para se obter o custo relativo a galvanizacéo, foi necessario
realizar a pesagem do varal giratorio e do quadripé e a contagem das pecas do varal

tipo X gigante.
4.2.4 Atualizagdo dos Estoques e Custos Unitérios

Com as estruturas dos produtos construidas, foram indicados os valores de
estoque e 0s custos unitarios das matérias-primas, para que, posteriormente, as
ordens de producdo possam ser geradas. Esta implementacdo foi realizada

preenchendo-se, para cada matéria-prima, 0s campos mostrados na Figura 26.

Inventari
Codinv.prod. Data
| 42|[a0maiz017
Cod.tp.mov. Descrigao do tipo de movimento
INVENTARIO
Cod.prod Descrigéo do produto
ABRACADEIRA DE PLASTICO
Cdd.lote Yencimento do lote
Cod.amox. Descrigéo do almoxarifado
ALMOXARIFADO DE MATERIAS-PRIM
Estogue atual Estogue novo

1.000,00 | |
Quantidade Custo unitario Local.armz.
| 0,22] | |
Ohservacgao

e[ ]] H[o|8 8|0 &ls

Figura 26: Painel para Atualizacdo dos Estoques e Custos Unitérios
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O custo unitario da méo de obra, medido em R$/h, foi calculado da seguinte
maneira. Obteve-se o custo geral por més gasto com mao de obra, em seguida, este
valor foi dividido pelo namero de funcionarios da empresa, obtendo-se uma média
mensal de salario dos funcionarios. Por dltimo, dividiu-se esta média por 176, que
representa a quantidade de horas trabalhadas por més, para cada funcionéario. Desta
maneira, chegou-se ao valor de R$ 15,01 por hora de trabalho.

A quantidade de unidades em estoque de todos os produtos foi definida
experimentalmente como 1000. Mesmo que o real estoque da fabrica fosse contado
e inserido no software, estes valores ndo representariam a realidade, uma vez que o
estoque de matérias-primas destina se a producéo de todos os produtos acabados
da empresa, e hdo somente aos cincos produtos criteriosamente escolhidos para o

estudo.

Os precos pagos pela empresa na compra das matérias-primas foram obtidos
através das notas fiscais referentes a Ultima compra de cada produto. As cordas,
tubos e o revestimento sdo comprados por quilograma, porém, a unidade de
referéncia para a utilizacdo destes produtos na fabrica € o metro. Portanto, realizou-
se uma conversao, com o objetivo de se obter o preco por metro destes produtos.
Para os tubos, buscou-se 0 peso teérico de um tubo de seis metros e o valor foi
dividido por seis, com o0 objetivo de se encontrar o peso de um metro de tubo. Em
seguida, multiplicou-se o peso do metro de tubo pelo preco do quilo. Para a
obtencdo dos pesos por metro das cordas e do revestimento plastico, e,
consequentemente, 0s respectivos precos por metro, pesou-se uma amostra de

cada um destes materiais e, em seguida, mediu-se o comprimento dos mesmos.

Os ‘“itens padronizados”, como arruelas, buchas, parafusos e ponteiras, sao
comprados em lotes de varias unidades, entdo, para se encontrar o valor unitario,

dividiu-se o preco de determinado lote pela quantidade contida no mesmo.

Abaixo, na Tabela 5, estdo listadas todas as matérias-primas e seus

respectivos precos de compra.



Tabela 5: Matérias-Primas e Seus Respectivos Precos de Compra

Materia Prima Preco/Unidade  Unidade
Abracadeira de Plastico R$ 0,22 Unidade
Arruela de Ago de 3/16" R$ 0,04 Unidade
Arruela de Aco de 5/16" R$ 0,04 Unidade
Arruela de Borracha de 3/16" R$ 0,07 Unidade
Bolachas Estampadas R$ 0,03 Unidade
Bucha de 6mm R$ 0,01 Unidade
Corda de 400m R$ 0,06 Metro
Corda de Nylon de 3mm R$ 0,07 Metro
Corrente N°06 R$ 0,98 Metro
Elezinho R$ 0,18 Unidade
Embalagem Grande R$ 0,78 Metro
Embalagem Média R$ 0,61 Metro
Embalagem Pequena R$ 0,29 Metro
Gancho de 6Mm R$ 0,08 Unidade
Gancho de Aco R$ 0,04 Unidade
Gancho S1 R$ 0,09 Unidade
Mangueira Corrugada de 3/4" R$ 0,50 Metro
Mangueira de Nivel R$ 1,50 Metro
Parafuso com Rosca Parcial de 5/16" X3" R$ 0,33 Unidade
Parafuso de 3/16" X 2.1/2" R$ 0,11 Unidade
Pitdo de 6mm R$ 0,08 Unidade
Ponteira Externa de 1.1/2" R$ 0,25 Unidade
Ponteira Externa de 1.1/4" R$ 0,08 Unidade
Ponteira Externa de 3/16" R$ 0,09 Unidade
Ponteira Externa de 5/8" R$ 0,03 Unidade
Porca de 3/16" R$ 0,02 Unidade
Porca de 5/16" R$ 0,05 Unidade
Rebite de 3/16" X 1.1/8" R$ 0,05 Unidade
Rebite de 3/16" X 1.3/8" R$ 0,06 Unidade
Rebite de 3/16" X 3/4" R$ 0,04 Unidade
Revestimento de Vinil de 5/8" R$ 0,49 Metro
Roldana Dupla R$ 0,80 Unidade
Roldana Simples R$ 0,40 Unidade
Tubo de 1.1/2" e 0,75mm R$ 3,32 Metro
Tubo de 1.1/4" e 0,75mm R$ 2,76 Metro
Tubo de 1/2" e 0,90mm R$ 1,31 Metro
Tubo de 5/8" e 0,60mm R$ 1,07 Metro

Tubo de 5/8" e 0,75mm R$ 1,14 Metro
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Uma vez que todos os precos das matérias-primas tenham sido devidamente
inseridos, o proximo passo da implementacdo consiste na geracdo de ordens de

producéo.

4.2.5 Geracéo de Ordem de Producéo

A geracdo de ordens de producdo para os produtos intermediarios e
acabados € necesséria para que o software calcule os custos diretos de fabricacéo

dos mesmos.

Uma das limitacbes do software, que sO foi percebida na finalizagcdo da
implementacédo, diz respeito & necessidade de geracédo de ordem de producado para
cada um dos produtos intermediarios utilizados na fabricacdo de determinado
produto acabado, uma vez que ao serem geradas ordens de producédo para 0s
produtos acabados, as ordens de producdo para os produtos intermediarios ndo sao

geradas automaticamente.

Para a geracdo de ordens de producdo, devem ser preenchidos todos o0s
campos destacados em vermelho, ver Figura 27. No campo “céd.prod.”, deve ser
indicado o produto para o qual a ordem sera gerada. Em “Seq.”, define-se qual
sequéncia de producao serd utilizada. No campo “Cod.Almox.”, é indicado o estoque
em que o produto sera alocado apos a finalizacdo da ordem de producado. E, por
altimo, o campo “quantidade”, refere-se a quantidade de unidades do produto a

serem fabricados.
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Ordens de produgio :

N OP. Seq. OP. Cod.Tp.Mov. Descrigdo do tipo de movimento Dt.Fabricagao ‘
Cod.prod. Seq. Descrigdo da estrutura Otd.Estrutura  Densidade ‘
Cod.Almox. Descrigdo do almoxarifado Lote Dt.Validade ‘

[ ] | |

Unid. Gtd. Sugerida  Otd. Prevista Qtd. Realizada  Qud. Distribuida  Otd.Subproduto

L1

[1nserir itens dinamicamente? [] Substituicao de garantia? orc.:

[le[«[>[»][D][x]s O |

Previsdo r op rRma r OP's relacionadas rOS's relacionadas |

Fase | Cﬁd.prud| Descrigdo do produto | und. | Cumpusigﬁul Saldo | Wtilizado |Rma?|
Si. Referéncia Descrigao do produto Lote Otd.
| I | ar

ejersinix|sH @@ 8]

Figura 27: Painel para Geracdo de Ordem de Produgéo

Uma vez gerada a ordem de producdo, € necessario que a expedi¢do, ou 0
responsavel pelo controle de estoque, libere a quantidade de matéria-prima

necessaria para a fabricacédo dos produtos, conforme Figura 28.
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Requisicéo de material :

Cid.Rma Dev. Cod. Tp.Mow. Descrigdo do tipo de movimento  1d do usuario Data da Rma ﬂ$ Aprovar
| 61 ] [s02 | REQUISIGAO DE MATERIAL EEE ||oroeizo1r | '
Cod.OP S¢g.0P Sg.FS AnoCC. Cad.CC. Descrigdo do centro de custos | g Finaliz. ...
| 45| o 1|[ zois][1010000000000000001 | Venda de Produtos o cancel
ancel...
Ticket It.Rec. Ref.Prod. Descrigéao do produto Cliente
Q. mot.can
Observacies
i P ; ; ; Expedir
REQUISICAC GERADA PARA ATEMDIMENTO A QP45 SECLD - FASES
Finaliz. ...
| tn (o> (]| F] | 5|7 O
item| Cod.prod. Descrigdo do produto Referéncia | Prioridade: | Otd.solic. | Otd.aprov. Otd.exp. ]
1 a1 A DE OERA, [E1 E 0,71000 0,00000 0,00000 -
2 42 POMTEIR & EXTERRM®, DE S55" .42 E 20,00000 0,00000 0,00000
3 a3 ZINCAGEM POR GLILO . [B3 E f,65000 0,00000 0,00000 L
4 45 REBITE DE 3ME" = 1 108" .45 E 2000000 000000 000000
5 57 FE MOMNT2DO |57 E 5,00000 0,00000 0,00000
(=TR[] o Y T (=] oo (N AT NN NI (NN [N[NN]
4] Il | [+]
em Codd.prod. Deﬂscngau do produto Qtd.solic. € cancel...
| — —[
Descrigao do almoxarifado Qtd.aprov. Qtd.exp. Lote Prioridade: 0\ Mot.Can
ALMOXARIFADO DE MATERIAS PRIMAS (OU 071 0,00 ® Normal MotPri
O Urgente Expedir

e[ «]»[+]D][%]/]H] ][O a [ &

Figura 28: Painel para Requisicdo de Matéria-prima

Quando o processo de fabricagdo é finalizado, é necessario indicar ao
software o horario de término de cada etapa de fabricagcdo, juntamente com a
qguantidade fabricada, que pode ser diferente da planejada no momento da geracgéo

da ordem de producdao, ver Figura 29.
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Fases da OP
Ne.OP Seq.0P  Cod.prod. Descrigio do produto
| 17| 0| [as | @UADRIPE PEQUENO
Emissan Walid.prod. td.prevista  Otd.produzida
[08/0R2017 | | 5,000]| 0,000 Retencéo de contra prova
[Dx]|7|@[9]
item| Cd.fase Descrigdo da fase Tempo Dt.inicial | Hr.inicial Dt.final Hr.final | Sit.
1 g REBIT2GER 10 PE |0&
1] [ | I
ftem Cd.fase Descrigao da fase Tempo Dt.inicial Hr.inicial
[ ]| 5| REBITAGEM 10 [oameizo17 |[1s0000 |
Cad.rec.  Descrigao do recurso Finalizagzo da OP. & Dt.final Hr final
REBITAGEM : lo9me/z017  |[100000 |
Instrugdes 0 [TERE e
5,000 5,000
& ok ) cancel...
fejef>snix| MO B sar

Figura 29: Painel para Finalizacdo da Ordem de Producéao

Com a finalizacdo das etapas anteriores, 0s custos de matéria-prima e mao
de obra direta séo gerados automaticamente para todos os produtos acabados e em

fabricacdo, podendo ser visualizados no campo “Custo MPM”, no cadastro de cada

produto, mostrado anteriormente na Figura 21.

Conforme explicado no capitulo 2, o custo de fabricacdo de um produto é
composto por trés partes, custo de matéria-prima, custo de méo de obra direta e
custos indiretos de fabricacdo. Através do software, s6 foi possivel obter os custos

de matéria-prima e mao de obra direta, ndo sendo possivel realizar o rateio dos
custos indiretos de fabricacao.

Por conta disso, foi necesséria a utilizagdo adicional do software Excel para
realizar o calculo dos custos indiretos de fabricacdo. Em seguida, para a obtencao
do custo final de fabricacdo, somaram-se, para cada produto acabado, os custos

indiretos de fabricagdo com os custos de matéria-prima e mado de obra direta,
calculados previamente pelo software.
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4.3 CALCULO DOS CUSTOS INDIRETOS DE FABRICACAO

Realizou-se um levantamento dos custos indiretos de fabricagdo referentes

aos meses de setembro, outubro e novembro, como representado na Tabela 6.

Tabela 6: Custos Indiretos de Fabricacdo Referentes aos Meses de Setembro,
Outubro e Novembro

Custos Indiretos de Fabricacao Setembro Outubro Novembro
Aluguel R$ 2.667,94 R$ 2.667,94 R$ 2.667,94
Agua R$ 112,22 R$ 162,84 R$ 226,11
Luz R$ 799,34 R$ 562,39 R$ 575,12
Ma&o de Obra R$ 4.400,00 R$ 4.400,00 R$ 4.400,00
Mercado R$ 580,00 R$ 580,00 R$ 580,00
Gasolina R$ 620,00 R$ 620,00 R$ 620,00
Contador R$ 660,00 R$ 660,00 R$ 660,00
Seguro R$ 356,66 R$ 356,66 R$ 356,66
Monitoramento R$ 127,08 R$ 127,08 R$ 127,08
Depreciacado R$ 2.479,17 R$ 2.479,17 R$ 2.479,17
Telefone R$ 472,51 R$ 376,93 R$ 374,00
Outros Custos R$ 110,00 R$ 200,00 R$ 200,00
Total: R$ 13.384,92 R$ 13.193,01 R$ 13.266,08

Todos os valores para os custos indiretos, com excecdo da depreciacéo,
foram informados pelo dono da empresa.

O calculo para a obtencdo do custo devido a depreciacdo do maquinario foi
realizado a partir do valor total do mesmo, que € de R$350.000,00. Uma vez que o
valor residual para os maquinarios pode variar entre 10% e 20% do valor dos bens,
este foi definido como 15%, totalizando um valor de R$52.500,00. Assim, com a
utiizacdo da equacdo (2), o valor de depreciagdo anual dos maquinarios e

equipamentos é de R$29.750,00, o que representa uma média mensal de
R$2.479,17.

No campo “Outros Custos” estdo contabilizados os gastos com materiais
consumiveis, como arame de solda e gas carbdénico, utilizados nos processos de

soldagem.
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Realizou-se a média dos valores totais de custos indiretos dos trés meses
analisados, obtendo-se o valor de R$ 13.281,34. Em seguida, sabendo-se a média
de vendas para cada um dos cinco varais nesses trés meses, como mostrado
anteriormente na Tabela 1, e levando-se em consideracdo que a soma destas
médias totalizam 48% da soma total das médias das vendas de todos os produtos
neste periodo, apenas 48% dos custos indiretos de fabricacdo foram alocados para

serem diluidos nos cinco varais em questao, totalizando R$ 6.375,04.

Este valor relativo aos custos indiretos foi distribuido entre os produtos
acabados proporcionalmente ao tempo de producdo e a quantidade vendida de cada
produto. Para isso, multiplicou-se o tempo de producao unitario de cada produto pela
respectiva média de vendas, para a obtencdo do tempo total de producdo de
determinado produto neste periodo. Uma vez que cada tempo total de producéo
para determinado produto representa uma porcentagem em relacdo a soma de
todos os tempos totais de todos os produtos, multiplicaram-se estas porcentagens
pelo valor dos custos indiretos, obtendo-se a parcela de custos indiretos alocada

para cada produto acabado (ver Tabela 7).

Tabela 7: Custos Indiretos Unitarios

Média Tempo Tempo Porcentagem . CIF
e Vendas Unitérig (s) Total ’zs) Tempg P iEEs Unitario
Varal Giratério Pequeno 235 1181 277535 38% R$ 2.404,69 R$ 10,23
Quadripé Pequeno 211 509 107399 15% R$ 930,55 R$ 4,41
Varal X Gigante 106 1256 133136 18% R$ 1.153,55 R$ 10,88
Varal Abas Grande 100 1799 179900 24% R$ 1.558,73 R$ 15,59
Varal de Teto Plastificado de 1,20x070 70 540 37800 5% R$ 327,52 R$ 4,68

Apos a finalizacdo de todos estes procedimentos de cadastro de dados no

software, iniciou-se a analise dos resultados obtidos e a validagao do software.
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Este capitulo consiste na validagdo do controle de estoque e dos custos de

fabricacdo. Também serdo realizadas analises, no final do capitulo, a partir dos

resultados obtidos.

5.1 VALIDACAO DO CONTROLE DE ESTOQUE

ApoOs o término da implementacdo do software, precisou-se verificar se a

baixa nos estoques estava ocorrendo corretamente, para isso gerou-se um relatorio

sobre o0 as quantidades em estoque de cada matéria-prima, mostrado na Figura 30,

nela estdo destacadas as matérias-primas para a fabricacdo do quadripé pequeno.

Consulta

(e e O 5

I/Erupo |/Produto |

Cid.grupo

Descrigdo do grupo

1000 MATERIA-PRIMA

Cod.Almox. Descrigdo do almoxarifado

B

Cod.prod. Descrigdo do produto Saldo prod. Saldo res. | Saldo consig. | Saldo liquido
10|ABRACADEIRA DE PLASTIC 950.0 (i) 0.0 S50.0
21|ARRIUELA DE ACO DE 366" 940.0 o0 0.0 S40.0
23[ARRUELA DE ACO DE 516" 995.0 (i) 0.0 985.0
22 ARFLUELA DE BORRACHA DE 5016" i w % Ua S00.0

BOLACHAS ESTAMPADAS 933.0 0.0 0.0 9930
ETTCrn e L] 2] oo L
23/CORDA DE 4000 1000.0 0.0 0.0 1000.0
12|CORDA DE MYLOM DE Shihd 47965 0. 0.0 47965
26 CORREMTE K06 %ﬂ? 0.0 0.0 996 .07
ELEZINHO a70.0 0.0 0.0 9700
A EMEAL R SER (e An0 9572 [11) 0.0 S5
35 EMBALAGEM MEDIA, 954 .9 oo 0.0 9549
36 EMEALAGEM PECLENA 9575 (i) 0.0 957 .5
13|GANCHO DE Ghikd 995.0 oo 0.0 9850
28(GANCHO DE ACO 933.0 0.0 0.0 9930
29|GANCHD 51 930.0 0. 0.0 9300
0|MANGUEIR S CORRUGADS DE Si4" 995.4 0.0 0.0 9954
3 |MAMGUEIR S DE MIWEL 9993 0. 0.0 9995
81 |MAD DE CBERA 99956 6 0.0 0.0 99356 6
35 PARAFUSC COM ROSCA PARCIAL DE SME" = 3 ... 995.0 o0 0.0 9550
37 | PARAFSC DE 3ME6" x 2.1/2" 960.0 (i) 0.0 S60.0
F9PITAC DE Ghikd 995.0 oo 0.0 9850
40 POMTEIRA EXTERMA DE 1 .1/2" 995.0 (i) 0.0 985.0
41 POMTEIRA EXTERMA DE 1 .1/4" 9500 oo 0.0 8500
20 POMTEIRS EXTERMS DE 306" e S60.0 0.0 0.0 SE0.0
42|PONTEIRA EXTERMS DE 575" g10.0 0. 0.0 10
OE M i iy Ly
44 |PORCA DE SHME" 995.0 0.0 0.0
I4b REEITE DE 3AE" 2 115" gl 1] (]
M" 17 L L
47 REBITE DE 3/ 6" = 354" 40.0 o0 0.0 |
T o o "
16 ROLDARA DUPLA 990.0 (i) 0.0 |
17 [ROLDARNA SIMPLES - S50.0 0.0 0.0 |
32|TUBC DE 1 172" E 0, 73hit 995 .4 0.0 0.0 E
5 " e A T "
19 TUEC DE 172" E 0 900hd 1 000.0 0.0 0.0 1 000.0
34|TUBC DE 548" E 0,600 9659 0. [i)a] 965 .9
I18TUBODE5!8"ED?'SW %212 0.0 0.0
52| ZIMCAGEM DO X GIGANTE 9958500 o0 0.0 99950.0
83| ZIMNC AGEM POR QUILC 995450 (i) 0.0 999450

.E; '| Sair

Figura 30: Inventario de Matérias-Primas com Enfase para os Insumos do

Quadripé Pequeno
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Em seguida, foram geradas ordens de producao para a fabricacdo de cinco

unidades do quadripé pequeno e de todos os seus produtos intermediarios. Entao,

novamente, foi gerado o relatoério, no qual € possivel visualizar a quantidade de

matérias-primas no estoque atual, como mostrado na Figura 31.

Consulta

Grupo |/Prudutu |

Cod.grupo Descrigdo do grupo Cdd.Almox. Descrigdo do almoxarifado
1000 MATERIA-PRIMA I
Cdd.prod. Descrigdo do produto Saldo prod. Saldores. | Saldo consig. | Saldo liquido

10jAERACADEIRA DE PLASTICO 330.0 oo 0.0 330.0

21|ARRUELA DE ACO DE 3HE" 400 oo o0 400

23| ARRUELA DE ACO DE SHE" 9950 oo 0.0 9950

ARRIUELL, DE EORRACHA DE 3ME" a00.0 [UN] 0.0 a00.0

9900 [iN] 0.0 9900

ELCHL DE EMihd QE:2.0 on 0.0 QE:2.0

25|CORDAE DE 400M 1000.0 on 0.0 1000.0

CORDA DE MYLOM DE 3k 479 65 oo 0.0 479 65

CORREMTE M20G6 995 .07 0.0 0.0 995 .07

ELEZINH 9500 0.0 0.0 9500

EME &L AGEM GRANDE Qa7 .2 [iN] 0.0 Qa7 .2

35 EME &L LGER MEDIL, a34 9 oo o0 a34 9

36 EMBELALLAGEM FEQLIEML, 037 5 oo 0.0 037 5

13GAMCHO DE Bhatd 9950 oo o0 9950

28)FAMCHD DE ACO 950 oo 0.0 950

28GAMCHD =1 qa0.0 oo o0 qa0.0

S0MANGLUEIRA CORRUGADA DE 564" 995 .4 on 0.0 995 .4

31 MAMNGLEIRA DE MMNEL 9995 oo 0.0 9995

81 MA0 DE OBRA, . 9993589 on 0.0 9993589

FEPARAFUSO COM ROSCA PARCIAL DE SHME" x 3", 99350 oo 0.0 99350

T PARAFUZO DE 3ME" x 2.172" Q600 (UH] 0.0 Q600

F9PITLD DE Ehit 9950 on 0.0 9950

40POMTEIR AL EXTERMA DE 1 152" 9950 oo 0.0 9950

41 POMTEIR L EXTERMA DE 1 154" a50.0 oo o0 a50.0
POMTEIRA EXTERMA DE 3ME" aE0.0 0.0 0.0

7a0.0

0.0

0.0

=]

(K]

[A1]

9330

0.0

0.0

REWVEZTIMENTO DE WIMIL DE 245"

ROLDARE DUPLA,

ROLDAME SIMPLES

L&l L 4 L

19|TUBC DE 152" E 0 80hh

54|TUBC DE 55" E 0 B0k

TLEC DE 553" E 0,7 Siif

ZIMCAGEM DO X GIGANTE

933900

933300

ZIMCAGERM POR GILILO

99938 33

99938 33

S | Sair

Figura 31: Inventario de Matérias-Primas com Enfase para os Insumos do

Quadripé Pequeno
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Comparando-se as Figuras 29 e 30, percebe-se que houve uma baixa de
estoque nas quantidades necessarias para a fabricagdo de cinco quadripés
pequenos, sendo entdo validada toda a implementacdo realizada na parte de

controle de estoques.

O software também dispde de uma ferramenta para geracdo de um relatorio
indicando os materiais que estdo abaixo da quantidade minima estabelecida,
possibilitando um melhor controle dos estoques ao evitar que ocorra a falta de
matérias-primas, que pode ocasionar atrasos na fabricacdo dos produtos, ou até
mesmo de produtos acabados, fazendo com que a empresa perca oportunidades de

venda.

5.2 VALIDACAO DOS CUSTOS DE PRODUCAO

Depois do término da implementacdo do software, também foi realizado
calculo dos custos de fabricacdo dos cincos produtos no Excel. Compararam-se 0s
valores obtidos no Excel com os valores obtidos pelo software, constatando-se que
os resultados foram muito proximos, ndo sendo iguais por conta de
arredondamentos nas casas decimais. A Tabela 8 mostra esta comparacdo dos

resultados obtidos.

Tabela 8: Comparacao entre os Valores obtidos através do Software e do Excel

Produto MP + MOD pelo software MP + MOD pelo Excel
Quadripé Pequeno R$ 10,49 R$ 10,42
Varal Abas Grande R$ 34,12 R$ 34,12
Varal Giratério Pequeno R$ 27,26 R$ 27,19
Varal de Teto Plastificado de 1,20x070 R$ 15,97 R$ 16,00
Varal X Gigante R$ 36,90 R$ 36,89

Desta maneira, percebe-se que os valores encontrados pelo software séo
aceitaveis e podem ser utilizados como referéncia para as analises relacionadas aos

custos de producéao.
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5.3 ANALISE DOS CUSTOS

Os custos diretos unitarios, referentes a matéria-prima e mao de obra, que

foram calculados pelo software, estédo apresentados na Tabela 9.

Tabela 9: Custos Diretos Unitarios

Produto Custo de matéria prima e mao de obra
Quadripé Pequeno R$ 10,49
Varal Abas Grande R$ 34,12
Varal Giratério Pequeno R$ 27,26
Varal de Teto Plastificado de 1,20x070 R$ 15,97
Varal X Gigante R$ 36,90

Os custos indiretos unitarios, calculados no Excel, de acordo com os critérios
estabelecidos anteriormente no item 5.2, foram apresentados anteriormente na

Tabela 7.

Desta forma, realizando-se a soma dos custos diretos com os indiretos
unitarios, obtiveram-se os valores dos custos de fabricacéo totais unitarios dos cinco
produtos acabados analisados, como mostrado na Tabela 10. Os precos de venda

no atacado estéo representados na Tabela 11.

Tabela 10: Custos de Fabricagédo Totais Unitarios dos Produtos

Produto Custo de Fabricacéo
Quadripé Pequeno R$ 14,90
Varal Abas Grande R$ 49,71
Varal Giratério Pequeno R$ 37,49
Varal de Teto Plastificado de 1,20x070 R$ 20,65

Varal X Gigante R$ 47,78
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Tabela 11: Precos de Venda no Atacado dos Produtos

Produto Precos de Venda no Atacado
Quadripé Pequeno R$ 22,89
Varal Abas Grande R$ 53,96
Varal Giratério Pequeno R$ 43,45
Varal de Teto Plastificado de 1,20x070 R$ 24,34
Varal X Gigante R$ 64,58

Deduzindo-se o custo de fabricacdo do preco de venda no atacado, encontra-
se o lucro bruto referente a venda de determinado produto. Era esperado pela
empresa que este lucro bruto representasse, aproximadamente, 40% do preco de
venda, porém, constatou-se que esta margem de lucro esta abaixo do desejado,
como se pode observar na Tabela 12 a seguir. Sendo que deste lucro bruto ainda

sdo descontadas as tributacdes, para que se obtenha o lucro liquido.

Tabela 12: Margem de Lucro Bruto dos Produtos

Produto Precos de Venda no Atacado Custo de Fabricagdo Margem de Lucro Bruta
Quadripé Pequeno R$ 22,89 R$ 14,90 53,6%
Varal Abas Grande R$ 53,96 R$ 49,71 8,5%
Varal Giratério Pequeno R$ 43,45 R$ 37,49 15,8%
Varal de Teto Plastificado de 1,20x070 R$ 24,34 R$ 20,65 17,9%
Varal X Gigante R$ 64,58 R$ 47,78 35,2%

Diante deste cenario, percebe-se que a empresa precisa buscar alternativas
para aumentar esta margem de lucro bruto dos produtos. O aumento do preco de
venda dos produtos faria com que esta margem aumentasse, porém, esta medida
nao seria facilmente aceita, devido a forte concorréncia existente neste ramo. Logo,
a alternativa mais promissora € a busca e implementacao de reducéo dos custos de

fabricacéo.

Das trés parcelas que compdem o custo de fabricacdo de um produto, a maior
€ a referente ao custo de matéria-prima, chegando, em alguns casos, a representar

50% do total, como mostrado na Tabela 13.
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Tabela 13: Parcelas que Compdem o Custo de Fabricacdo de um Produto

Produto Matéra Prima Mao de Obra CIF
Quadripé Pequeno R$ 8,37 R$ 2,12 RS 4,41
Varal Abas Grande R$ 26,25 R$ 7,87 RS 15,59
Varal Giratério Pequeno R$ 22,33 R$ 4,93 RS 10,23
Varal de Teto Plastificado de 1,20x070 R$ 13,44 R$ 2,53 RS 4,68
Varal X Gigante R$ 31,67 R$ 5,23 RS 10,88

Os materiais responsaveis pela maior parcela dos custos com matéria-prima
sdo os tubos de aco, representando, em alguns casos, mais de 50% da parcela
referente a estes custos, como mostrado na Tabela 14, para o item Varal Abas
Grande.

Tabela 14: Lista dos Custos com Matéria-Prima para o Varal Abas Grande

material utilizado quantidade Unidade preco por material

Arruela de Aco de 3/16" 8,00 Unidade R$ 0,32
Arruela de Borracha de 3/16" 12,00 Unidade R$ 0,84
Corda de Nylon de 3mm 15,30 Metro R$ 1,08
Embalagem Média 1,51 Metro R$ 0,93
Mangueira Corrugada de 3/4" 0,32 Metro R$ 0,16
Mangueira de Nivel 0,04 Metro R$ 0,06
Parafuso de 3/16" X 2.1/2" 4,00 Unidade R$ 0,44
Ponteira Externa de 3/16" 4,00 Unidade R$ 0,36
Ponteira Externa de 5/8" 12,00 Unidade R$ 0,36
Porca de 3/16" 4,00 Unidade R$ 0,07
Rebite de 3/16" X 1.3/8" 6,00 Unidade R$ 0,38
Revestimento de Vinil de 5/8" 13,52 Metro R$ 6,60
Tubo de 1/2" e 0,90mm 0,15 Metro R$ 0,20
Tubo de 5/8" e 0,60mm 7,03 Metro R$ 7,51
Tubo de 5/8" e 0,75mm 6,12 Metro R$ 6,96
Preco matéria-prima R$ 26,25

No caso do varal abas grande, os custos com tubos representam 56% do
custo total com matéria-prima. Visando a redugdo dos custos de fabricacdo e,
consequentemente, melhorando a competitividade da empresa perante o mercado,
sugeriu-se procurar outros fornecedores para esta matéria-prima ou até mesmo

renegociar os pre¢cos com o atual fornecedor.



70

Analisando-se os custos e tempos de producdo do varal abas grande, notou-
se que a etapa de revestimento plastico das pecas, demanda muito tempo, sendo
responsavel por 30% do custo de méo de obra para a producdo deste varal, ao
mesmo tempo em que gera a necessidade de que outras etapas de acabamento
sejam realizadas na sequéncia. Outro ponto negativo deste processo de
revestimento refere-se ao elevado custo do material (PVC), que representa 25% do
gasto total com matéria-prima para a fabricacdo deste produto. Estes custos estédo

representados na Tabela 15, para o item Varal Abas Grande.

Tabela 15: Custos relativos ao Processo de Revestimento Plastico do Varal
Abas Grande
Processo Custo méo de obra Custo matéria prima Total
Rewestimento Varal Abas Grande R$ 2,40 R$ 6,60 R$ 9,00

Sugeriu-se, entdo, a substituicdo do atual método de acabamento para o
processo de pintura, por meio de tinta epdxi. A sugestao foi aceita pela empresa,
reduzindo, desta forma, o custo do processo de revestimento em 33%, bem como a

melhoria da qualidade e vida util do produto.
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6 CONSIDERAGOES FINAIS

Todos o0s objetivos, previamente estabelecidos na secdo 1.3, puderam ser
atingidos. Primeiramente, foram sendo cumpridos os objetivos especificos, para que,

por fim, o objetivo geral fosse alcancado.

A compreensédo dos processos de compras, producdo e vendas da empresa,
bem como a identificacdo dos produtos de maior impacto, sdo descritas no terceiro
capitulo do trabalho.

A selecdo e implementacdo do software foram mostradas no capitulo
referente a metodologia utilizada, porém, antes de se realizar a implementacao, foi
necessario entender o funcionamento do software. Portanto, realizou-se um
treinamento junto a empresa desenvolvedora do software e, desta maneira, 0 quarto

objetivo especifico também pbde ser atingido.

Com o término da implementacéao, foi necessario efetuar a validacao virtual do
mesmo, para que, posteriormente, os calculos dos custos de producdo pudessem
ser realizados e os resultados pudessem ser analisados. Estes objetivos especificos

foram atingidos no capitulo cinco.

Apos o cumprimento de todos os objetivos especificos, foi possivel atingir o
objetivo geral, que consiste na implementacdo de um planejamento de producéo,
controle de estoque e de custos de fabricacdo na empresa WW Varais, com o auxilio
de um software ERP.

Na empresa WW Varais, ndo existe um controle sobre os custos dos produtos
fabricados, sejam estes custos diretos ou indiretos de fabricacdo. O controle dos
estoques, também nao € acompanhado de maneira eficiente, uma vez que, muitas
vezes, percebe-se tardiamente que determinada matéria-prima sera necessaria,
ocasionando falta da mesma no estoque e, consequentemente, parada na producéo.
A compra de determinada matéria-prima em excesso € algo que também ocorre.
Este material acaba ocupando espaco na fabrica, além de caracterizar um custo

adicional antecipado para a empresa.
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Portanto, com a validacdo virtual do software, constatou-se que a utilizacéao
deste software ERP, implementado a partir dos dados da empresa WW Varais,
representa uma grande oportunidade de melhoria a ser adotada pela mesma, uma
vez que possibilita calcular e controlar os custos de fabricacdo e, ao mesmo tempo,
proporciona um controle de estoques de qualidade, evitando excesso de estoques e
falta de matérias-primas. Apenas para o calculo dos custos indiretos de fabricacédo
foi necessaria a utilizacdo do Excel, por conta das limitacbes do software ERP. E
muito importante lembrar que estas melhorias refletem diretamente na fluidez e
produtividade da empresa e, consequentemente, nos lucros da mesma, que tendem

a aumentar.

Este trabalho sera continuado na empresa, pois serdo realizados os estudos
para o restante dos produtos ndo contemplados neste estudo, e dessa maneira,
podera se ter uma melhor nocdo sobre os custos de todos os produtos e seus

respectivos lucros.

Auxiliadas pela implementacdo deste ERP, varias decisGes estratégicas
poderdo ser tomadas pela geréncia com base nos resultados obtidos pelo software,
visando a reducdo de custos de fabricacdo, a eliminacdo dos atrasos na producao
por conta da falta de matéria prima, bem como a eliminagdo do dimensionamento
precipitado dos lotes de fabricacéo e definicdo do momento certo para se produzir 0s

produtos.



73

REFERENCIAS

A CASA DOS VARAIS. Disponivel em:
<http://www.acasadosvarais.com.br/index.php?route=common/home> Acesso em:
29 de janeiro de 2017.

BORNIA, Antonio Cezar. Andlise Gerencial de Custos; Aplicacdo em Empresas
Modernas. 32 ed. Sao Pulo: Editora Atlas, 2010.

CASA E CONSTRUCAO. Varal. Disponivel em:

<http://www.cec.com.br/lavanderia/varal> Acesso em: 29 de janeiro de 2017.

DAVIS, Mark M; AQUINO, Nicolas J; CHASE, Richard B. Fundamentos da
Administragdo da Producéo. 32 ed. Porto Alegre: Bookman Editora, 2001.

DIAS, Marco Aurélio P. Administracdo de Materiais: Uma Abordagem Logistica.
52 ed. Sao Paulo: Editora Atlas, 2010.

FARIA, Caroline. Metalurgia. 2016. Disponivel em:
<http://www.infoescola.com/engenharia/metalurgia/> Acesso em: 23 de maio de
2017.

FREEDOM ERP. O que €é o Freedom ERP?. 2017. Disponivel em:

<www.freedom.org.br/> Acesso em: 07 de abril de 2017.

IBGE. Contas nacionais trimestrais. 2017. Disponivel em:
<http://www.ibge.gov.br/home/estatistica/indicadores/pib/pib-vol-
val_201701_ 3.shtm> Acesso em: 02 de julho de 2017.

IPEADATA. Emprego e renda. 2017. Disponivel em:
<http://www.ipeadata.gov.br/Pan.aspx> Acesso em: 06 de julho de 2017.

METAL LINI. Linha de Varais de Aco. Disponivel em: <http://www.metal-

lini.com.br/produtos.html> Acesso em: 29 de janeiro de 2017.

PORTAL BRASIL. Inflacdo termina 2016 no menor nivel em trés anos. Disponivel
em: <http://www.brasil.gov.br/economia-e-emprego/2017/01/inflacao-termina-2016-

no-menor-nivel-em-tres-anos-1> Acesso em: 02 de julho de 2017.



74

PORTAL ERP. O que €& ERP (Sistemas de Gestdo Empresarial)?. 2017.
Disponivel em: <http://portalerp.com/erp/5-entenda-erp> Acesso em: 28 de abril de
2017.

PWI. Conheca os principais modulos do Sistema ERP Volpe. 2017. Disponivel
em: <http://www.pwi.com.br/erp_modulos.asp> Acesso em: 29 de abril de 2017.

RODRIGUES, Fernanda Fernandes; LUSTOSA, Paulo Roberto Barbosa; PRIMO,
Uverlan Rodrigues. O efeito da depreciacéo no fluxo de caixa das operagcdes das
empresas do setor elétrico brasileiro nos anos de 2001 e 2002. 2005. 13f. Artigo
— Revista de administracao e contabilidade da Unisinos, Janeiro/Abril, 2005.

SIGNIFICADOS. Significado de NCM. 2017. Disponivel em:

<https://www.significados.com.br/ncm/> Acesso em: 23 de maio de 2017.

SINDIMETAL-PR. Lista das Empresas Associadas. 2017. Disponivel em:
<http://www.sindimetal.com.br/empresas-associadas/> Acesso em: 23 de maio de
2017.

SLACK, Nigel; CHAMBERS, Stuart; JOHNSTON, Robert. Administracdo da
Producdo. 22 ed. Sdo Paulo: Editora ATLAS, 2002.

TUBINO, Dalvio Ferrari. Planejamento e Controle da Producéo; Teoria e Pratica.
22 ed. Sao Paulo: Editora Atlas, 2009.

VARAIS ONLINE. Varal Giratorio Fixo. Disponivel em:
<https://www.varaisonline.com.br/produto/120/varal-giratorio-fixo.html> Acesso em:
29 de janeiro de 2017.



75

APENDICE A — INFORMAGOES PARA CADASTRO DO PRODUTO

Neste anexo estdo disponiveis as Tabelas 16, 17 e 18, nas quais estdo
listadas todas as matérias primas, produtos intermediarios e produtos acabados,
respectivamente. Cada item listado apresenta as informacdes necessarias para a
realizacdo do cadastro do mesmo no software.



Tabela 16: Matérias-Primas e Respectivas Informacdes

Matéria Prima

Céd. Prod. Prego base Qtd. Min Qtd. Max

Classificacdo RMA Céd. Almox. Céd. Grupo Cdd. fiscal Céd. Unidade Céd. Marca

Abragadeira de Plastico
Arruela de Aco de 3/16"
Arruela de Ago de 5/16"
Arruela de Borracha de 3/16"
Bolachas Estampadas
Bucha de 6mm

Corda de 400m

Corda de Nylon de 3mm
Corrente N°06

Elezinho

Embalagem Grande
Embalagem Média
Embalagem Pequena
Gancho de 6Mm

Gancho de Ago

Gancho S1

Mangueira Corrugada de 3/4"
Mangueira de Nivel

Parafuso com Rosca Parcial de 5/16" X 3"

Parafuso de 3/16" X 2.1/2"
Pitdo de 6mm

Ponteira Externa de 1.1/2"
Ponteira Externa de 1.1/4"
Ponteira Externa de 3/16"
Ponteira Externa de 5/8"
Porca de 3/16"

Porca de 5/16"

Rebite de 3/16" X 1.1/8"
Rebite de 3/16" X 1.3/8"
Rebite de 3/16" X 3/4"
Revestimento de Vinil de 5/8"
Roldana Dupla

Roldana Simples

Tubo de 1.1/2" e 0,75mm
Tubo de 1.1/4" e 0,75mm
Tubo de 1/2" e 0,90mm
Tubo de 5/8" e 0,60mm
Tubo de 5/8" e 0,75mm

10
21
23
22
24
11
25
12
26
27
14
35
36
13
28
29
30
31
38
37
39
40
41
20
42
43
44
45
46
a7
15
16
17
32
33
19
34
18

R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$

0,38

36,35
34,20
36,96

10,71

13,20

1,59
0,88

40,00
96,00
16,00
72,00
28,00
84,00
3113,80
704,00
16,80
128,00
25,00
21,75
96,00
14,00
56,00
56,00
3,84
0,48
4,00
12,00
56,00
2,00
20,00
24,00
64,00
12,00
4,00
96,00
54,00
192,00
324,48
20,00
40,00
4,00
63,20
0,90
42,18
36,72

2040,00
10096,00
10016,00
10072,00
1028,00
3084,00
23113,80
29204,00
216,80
4128,00
3825,00
4821,75
10096,00
1514,00
5056,00
1556,00
503,84
100,48
504,00
512,00
1556,00
1002,00
1020,00
1024,00
1064,00
512,00
504,00
3096,00
3054,00
3192,00
1824,48
2020,00
2040,00
6004,00
6063,20
6000,90
6042,18
6036,72

Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima
Matéria prima

S

nnmnunnnononnnonunnnonunnnnnnnnunnnononnnononnononuonon

4

W W wwwddr2EDAEDDDAEDDMDDDAEDLDDDEDAEDDAEDMDMEDDDAEDDDAED™MDAEDDAED™DDEDDDADN

1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000

3924.90.00
7318.21.00
7318.21.00
3926.90.10
7318.13.00
3925.90.90
3926.90.90
3926.90.90
7315.89.00
7318.13.00
3920.10.99
3920.10.99
3920.10.99
7318.13.00
7318.13.00
7326.90.90
3926.90.90
3926.90.90
7318.14.00
7318.14.00
7318.13.00
3926.30.00
3926.30.00
3926.30.00
3926.30.00
7318.16.00
7318.16.00
7318.23.00
7318.23.00
7318.23.00
3917.39.00
3926.90.90
3926.90.90
7306.30.00
7306.30.00
7306.30.00
7306.30.00
7306.30.00

UN
UN
UN
UN
UN
UN
MT
MT
MT
UN
MT
MT
MT
UN
UN
UN
MT
MT
UN
UN
UN
UN
UN
UN
UN
UN
UN
UN
UN
UN
MT
UN
UN
MT
MT
MT
MT
MT
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Tabela 17: Produtos Intermediarios e Respectivas Informacdes

Produto Intermediario Cod. Prod. Preco base Qtd. Min Qtd. Max Classificagao RMA Coéd. Almox. Céd. Grupo Coéd. fiscal Cdd. Unidade Co6d. Marca
Pé Furado 53 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN ww
Flange Soldada 54 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN wWw
Braco Furado 55 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN wWw
Flange Inferior Soldada 56 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN wWw
Pé Montado 57 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN Ww
Bragco Montado 58 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN ww
Chassi Revestido Abas Grande 59 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN wWw
Emenda 60 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WWwW
Perna Grande Montada 61 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WWwW
Braco Rewestido 62 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WWwW
Perna Pequena Rewestida 63 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WWwW
Perna Pequena Montada 64 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WwW
Chassi Com Corda 65 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WwW
Perna Montada 66 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WWwW
Abas 67 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WwW
Haste Furada Varal Giratorio 68 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WwW
Mastro Cortado 69 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WwW
Pé Dobrado 70 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WwW
Peca X Soldada 71 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WWwW
Chassi Rewestido Teto 1,20 X 0,70 72 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WwW
Kit do Varal de Teto 73 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WwW
Varal de Teto 1,20 X 0,70 com Corda 74 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN Ww
Brago Furado do Varal Giratério 75 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.00 UN WwW
Mastro Soldado do Varal Giratério 76 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.01 UN WwW
Haste Furada do Varal Giratério 7 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.02 UN ww
Mastro Rebitado 78 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.05 UN Ww
Haste Rebitada 79 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.03 UN Ww
Sapata Cortada 80 R$ - 0,00 0,00 Produto intermediario S 5 2000 7323.99.04 UN WWwW




Tabela 18: Produtos Acabados e Respectivas Informacdes
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Produto Acabado

Caod. Prod. Preco base Qtd. Min Qtd. M&x  Classificagao

RMA Cdbd. Almox. Cdéd. Grupo Cad. fiscal Co6d. Unidade Cod. Marca

Quadripé Pequeno

Varal Abas Grande

Varal Giratério Pequeno

Varal de Teto Plastificado de 1,20x070
Varal X Gigante

48
49
52
51
50

R$ 22,89
R$ 53,96
R$ 43,45
R$ 24,34
R$ 64,58

35,00
33,00
54,00

7,00
28,00

435,00
183,00
454,00
107,00
178,00

Produto acabado
Produto acabado
Produto acabado
Produto acabado
Produto acabado

N

N
N
N
N

o O O O O

3000
3000
3000
3000
3000

7323.99.00
7323.99.00
7323.99.00
7323.99.00
7323.99.00

UN
UN
UN
UN
UN

WWwW
WWwW
WwW
WWwW
WW
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APENDICE B - ESTRUTURAS DE PRODUTO

Neste anexo estao representados, nas Figuras 32, 33, 34 e 35, as estruturas
de produto para a fabricacdo do varal abas grande, varal giratério pequeno, varal X

gigante e varal de teto plastificado de 1,20 x 0,70, respectivamente.



Varal Abas Grande
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Emenda Chassicom Corda ‘ r Embalagem Média |
/ | Ponteira Externa 3/16" |
| Parafuso 3/16x2.1/2"
Tubo Aco 1/2"0,30mm ‘ | Chassi Revestido ‘ | Corda Nylon 3mm |
‘ Arruela Borracha 3/16" ‘ Arruela Ago 3;‘1&"\[
| ; ‘ | Abas
" Porca3/16 Tubo Ago 5/8"x0,60mm |
Tubo Ago 5/2"x0,60mm | perna Montada ‘
[ I N
‘ Revestimento Vinil 5/8" | | Rebite 3/16x1.3/8" ‘
Ponteira Ext. 5/8"
‘ ponteira Ext. 5/8" | Mangueira de Nivel | _
Perna Pq Montada ‘ Tubo Ago 5/8"x0,75mm ‘

| Perna Grande Montada

Braco Revestido

| Revestimento Vinil 5/8"

Mangueira Corrugada
3/4" ‘ Perna P Revestida

‘ Tubo Ao 5/8"x0,75mm

Tubo Ago 5/8"x0,75mm ‘

Revestimento Vinil 5/8"

Ponteira Ext.5/8"

‘ Revestimento Vinil 5/8 ‘ Mangueira Corrugada
] eoeo | 3"
Mat. Prima
Prod. Intermedianio
Prod. Acabado

Figura 32: Estrutura de Fabricagdo do Varal Abas Grande
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VaralGiratdrio Pequeno PEerocso

Ma. Prima
Prod. Intemediario
Prod. Aczbado

| Sapata Cortada |

[ Ponteirabxt.1.1/2" |

| Embalagem Pequena |

Tubo Ago 1.1/2 x0,75mm ‘

Ponteira Ext. 5/8" ‘

‘ Corda Nylon 3mm

| Rebite 3/16x1.1/8" ‘

| Mastro Rebitado | ‘ Haste Rebitada ‘

| Rebite 3/16x3/4" | ‘

Haste Furada

Mastro Soldado ‘ ‘

Flange soldada ‘

| Braco Furado

e

‘ ‘ Ponteira Ext. 1.1/4" ‘

‘ Rebite 3/16x3/4" |

| Chapas Aco formato 'L’

Tubo A¢o 1.1/2 x0,75mm

Tubo A¢o 5/8x0,60mm

Tubo Aco 5/8"x0,75mm

Tubo A¢o 1.1/4"x 0,75mm

‘ Chapas Aco formato 'L ‘

Figura 33: Estrutura de Fabricacao do Varal Giratorio Pequeno



82

VaralX Gigante -Pmmw

Mat. Prima

Prod. Acabado

| Prod. Intermedidrio

| Correnten2 6

—

| Embalagem Grande |
| Ponteira Ext. 1.1/4 |

| Arruela 5/16" \“\_
| ParafusoR.P. 5/16x3" ‘
‘ Peca do X Soldada ‘ ‘ CordaNylon 3mm | ‘ Porca5/16" ‘ Peca do X Soldada ‘

Pe Dobrado

NN

l ‘ Mastro Cortado ‘

Gancho 51 ‘

‘ Pé Dobrado

‘ Pitdo 6mm ‘

Haste Furada ‘ ‘ Mastro Cortado ‘ | Pitio 6mm |

‘ Haste Furada |

TuboAco1.1/4"x0,75mm

Tubo Aco 1.1/4"x0, 75mm Tubo Ago 1.1/4"x0,75mm

Tubo Aco 1.1/4"x0,75mm

Tubo Ago 1.1/4"x0, 75mm

Figura 34: Estrutura de Fabricacdo do Varal X Gigante
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-Processo
VaralTeto PL1,20m Vi Prima
Prod. Intermedidrio
Prod. Acabado
Kit Varal de Teto Varal Teto PL 1,20 com Embalagem Grande

— corda
Buchas 6mm

Roldanas Simples AbragadeiraPl

Corda Nylon 3mm

Roldanas Duplas COrdaNylon 3mm
Chassi Revestido Emenda
Tubo Ago 1/2"x0,90mm
Revestimento Vinil 5/8"
Tubo Ago 5/8"x0,75mm

Figura 35: Estrutura de Fabricagdo do Varal de Teto Plastificado de 1,20 x 0,70
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APENDICE C - TEMPO DE PRODUGAO DOS PRODUTOS

Neste anexo estdo representadas, nas Tabelas 19, 20, 21, 22 e 23, todas as
etapas de fabricacdo para os cinco produtos analisados no trabalho, bem como

informacdes relevantes relativas a estas etapas.

Tabela 19: Tempos de Fabricacdo do Varal de Teto Plastificado 1,20x0,70

Processo de fabricagédo Qude de No d,e . Tempo gasto Custo méo de obra Custo méo de obra
componentes  funcionarios (s) por hora

Corte Chassi 1 1 18 R$ 15,01 R$ 0,08
Dobra Chassi 1 1 67 R$ 15,01 R$ 0,28
Retirar rebarba Chassi 1 1 10 R$ 15,01 R$ 0,04
Encapar Chassi 1 2 67 R$ 15,01 R$ 0,56
Cortar e amassar Emenda 1 1 23 R$ 15,01 R$ 0,10
Limpar Varal 1 1 21 R$ 15,01 R$ 0,12
Colocar Emenda 1 1 103 R$ 15,01 R$ 0,43
Colocar Corda Chassi 1 1 180 R$ 15,01 R$ 0,75
Embalar 1 1 43 R$ 15,01 R$ 0,18
Tempo Total : 540 s Custo total: R$ 2,53

Tabela 20: Tempos de Fabricacao do Varal Giratorio Pequeno

Processo de fabricagéo Qtde de ’\.IO d’e . Tempo gasto Custo méo de obra Custo mé&o de obra
componentes  funcionarios (s) por hora

Cortar o Mastro 1 1 19 R$ 15,01 R$ 0,08
Cortar o Brago 4 1 27 R$ 15,01 R$ 0,11
Cortar a Haste 4 1 36 R$ 15,01 R$ 0,15
Cortar o copinho 1 1 4 R$ 15,01 R$ 0,02
Cortar Sapata 1 1 R$ 15,01 R$ 0,02
Furar o mastro 1 1 8 R$ 15,01 R$ 0,03
Furar Hastes 4 1 101 R$ 15,01 R$ 0,43
Furar os Bragos 4 1 42 R$ 15,01 R$ 0,18
Soldar o copinho 1 1 35 R$ 15,01 R$ 0,15
Soldar o mastro 1 1 49 R$ 15,01 R$ 0,20
Fazer Ganchinhos 1 1 14 R$ 15,01 R$ 0,06
Rebitar Bragos e Hastes 1 1 254 R$ 15,01 R$ 1,06
Colocar ponteiras mastro 2 1 6 R$ 15,01 R$ 0,03
Montagem 1 1 518 R$ 15,01 R$ 2,16
Embalar 1 1 63 R$ 15,01 R$ 0,26

Tempo Total : 1181 s Custo total: R$ 4,93




Tabela 21: Tempos de Fabricacdo do Varal Abas Grande
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Processo de fabricagédo Qude de NO d,e . Tempo gasto Custo méo de obra Custo mé&o de obra
componentes  funcionarios (s) por hora

Corte Chassi 1 1 23 R$ 15,01 R$ 0,09
Corte Perna Gd. 1 1 21 R$ 15,01 R$ 0,09
Corte Perna Pq. 1 1 9 R$ 15,01 R$ 0,04
Corte Aba 2 1 25 R$ 15,01 R$ 0,11
Corte Bracinho 2 1 55 R$ 15,01 R$ 0,23
Dobra Chassi 1 1 40 R$ 15,01 R$ 0,17
Dobra Perna Gd. 1 1 20 R$ 15,01 R$ 0,08
Dobra Perna Pg. 1 1 46 R$ 15,01 R$ 0,19
Dobra Aba 2 1 10 R$ 15,01 R$ 0,04
Dobrar Bracinho 2 1 25 R$ 15,01 R$ 0,10
Furar Chassi 1 1 29 R$ 15,01 R$ 0,12
Furar Perna Gd. 1 1 36 R$ 15,01 R$ 0,15
Furar Perna Pq. 1 1 21 R$ 15,01 R$ 0,09
Furar Aba 2 1 28 R$ 15,01 R$ 0,12
Furar Bracinho 2 1 14 R$ 15,01 R$ 0,06
Retirar rebarba Chassi 1 1 10 R$ 15,01 R$ 0,04
Encapar Chassi 1 2 88 R$ 15,01 R$ 0,73
Encapar Perna Gd. 1 1 100 R$ 15,01 R$ 0,42
Encapar Perna Pq. 1 1 100 R$ 15,01 R$ 0,42
Encapar Aba 2 1 129 R$ 15,01 R$ 0,54
Encapar Bracinho 2 1 71 R$ 15,01 R$ 0,30
Cortar e amassar Emenda 1 1 23 R$ 1501 R$ 0,10
Colocar Emenda 1 1 103 R$ 15,01 R$ 0,43
Limpar Varal 1 1 21 R$ 15,01 R$ 0,08
Montar Bracinho 2 1 20 R$ 15,01 R$ 0,08
Colocar Corda Chassi 1 1 148 R$ 15,01 R$ 0,62
Montar Aba 2 1 145 R$ 15,01 R$ 0,61
Cortar Mangueira 4 1 13 R$ 15,01 R$ 0,06
Montar Perna Pq 1 1 73 R$ 15,01 R$ 0,30
Montar Perna Gd 1 1 21 R$ 15,01 R$ 0,09
Montar as Pernas 1 1 75 R$ 15,01 R$ 0,31
Montagem do Varal 1 1 186 R$ 15,01 R$ 0,78
Embalagem 1 1 73 R$ 15,01 R$ 0,31
Tempo Total : 488 s Custo total: R$ 7,87




Tabela 22: Tempos de Fabricacdo do Quadripé Pequeno
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Processo de fabricacao QLG No d,e . LD B UG I Custo mé&o de obra
componentes  funcionarios (s) por hora

Cortar os pés 4 1 25 R$ 15,01 R$ 0,11
Cortar os bracos 4 1 11 R$ 15,01 R$ 0,05
Cortar a flange baixo 1 1 4 R$ 15,01 R$ 0,02
Cortar a flange de cima 1 1 4 R$ 15,01 R$ 0,02
Furar os pés 4 1 35 R$ 15,01 R$ 0,14
Furacdo dos bragos 4 1 29 R$ 15,01 R$ 0,12
Soldar flange de cima 1 1 35 R$ 15,01 R$ 0,15
Soldar flange de baixo 1 1 53 R$ 15,01 R$ 0,22
Rebitar as pecas 1 1 281 R$ 15,01 R$ 1,17
Colocar ponteiras 1 1 31 R$ 15,01 R$ 0,14
Tempo Total : 509 s Custo total: R$ 2,12

Tabela 23: Tempos de Fabricacdo do Varal X Gigante

Processo de fabricacdo boets NO d,e . LEID g5 SO D SE Custo méo de obra
componentes  funcionarios (s) por hora

Cortar os pés 2 1 20 R$ 15,01 R$ 0,08
Cortar as hastes 2 1 16 R$ 15,01 R$ 0,07
Cortar 0 mastro 2 1 30 R$ 15,01 R$ 0,13
Dobra dos pés 2 1 47 R$ 15,01 R$ 0,20
Furar as hastes 2 1 32 R$ 15,01 R$ 0,13
Amassar o mastro 2 1 18 R$ 15,01 R$ 0,08
Rasgar o mastro 2 1 27 R$ 15,01 R$ 0,11
Furar o mastro 2 1 107 R$ 15,01 R$ 0,45
Soldar os componentes 1 1 360 R$ 15,01 R$ 1,50
Montagem 1 1 557 R$ 15,01 R$ 2,32
Embalar 1 1 41 R$ 15,01 R$ 0,17
Tempo Total : 1256 s Custo total: R$ 5,23




