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Resumo

A producdo enxuta surgiu em 1973, ap6s a crise do petroleo e foi desenvolvida por Taiichi Ohno que
implantou na Toyota Motor Company o Sistema Toyota de Producdo. Este sistema est4 baseado em
dois pilares fundamentais: just-in-time e jidoka. Seu principal objetivo € a eliminagdo total do
desperdicio, para que a empresa obtenha melhores resultados no periodo da apuragdo. A produgdo é
puxada pela demanda apresentada pelo cliente e os estoques sdo reduzidos. Busca-se atingir esse
objetivo atraves de cinco principios primordiais: valor, fluxo de valor, fluxo, puxar e perfeicdo. Com a
aplicacdo do pensamento enxuto, observou-se que a contabilidade tradicional ndo auxilia os gestores
para as tomadas de decisfes em tempo real, ndo sendo possivel que os relatérios gerados sejam
utilizados por empresas com manufatura enxuta. Por este motivo, foi desenvolvida a contabilidade
enxuta, que através do mapeamento do fluxo de valor auxilia os gestores de organiza¢Bes enxutas nas
tomadas de decisGes. O fluxo de valor possibilita que a empresa e o cliente tenham um vinculo,
intensificando a utilizacéo dos recursos para corresponder a solicitacdo do cliente.
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Costing method for companies that adopt lean production

Abstract

Lean production came in 1973 after the oil crisis and was developed by Taiichi Ohno who implanted
in the Toyota Motor Company, the System Toyota Productio. This system is based on two
fundamental pillars: just-in-time and jidoka. Its main objective is the total elimination of waste, for the
company to obtain better results in the calculation period. Production is driven by the demand
presented by the customer and inventories are reduced. It seeks to achieve this goal through five main
principles: value, value stream, flow, pull and perfection. With lean thinking, it was observed that
traditional accounting does not help managers to the taking of decisions in real time and thus, it is not
possible that the generated reports are used by companies with lean manufacturing. For this reason,
lean accounting, that by mapping the value stream helps managers lean organizations in decision-
making it was developed. The value stream enables the company and the customer have a bond,
increasing the use of resources to match the client's request.

Keywords: System Toyota Production. Value stream. Lean accounting.

1 Introdugéo

Este artigo explora os diversos métodos de custeio e tem por objetivo analisar o que melhor se
adapta as empresas que adotam a producdo enxuta, visando oferecer ao seu cliente produtos
de qualidade, com eficiéncia e baixo custo durante a producdo. Sera explorada a trajetoria da
producdo enxuta e dos métodos de custeio, destacando 0 método relevante a produgdo enxuta.
Por se tratar de uma pesquisa do tipo bibliogréfica, serdo analisadas as referéncias a respeito
do assunto em livros e artigos cientificos.
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Dado o exposto, questiona-se qual € o melhor método de custeio para as empresas que adotam
a producdo enxuta para conquistar uma posicao de destaque no mercado perante os clientes.

Apos a crise do petréleo em 1973, os japoneses da Toyota Motor Company almejaram a
producdo de véarios modelos de veiculos em pequena quantidade, deixando de seguir o
exemplo americano de producdo, que primava por maior quantidade e baixa variedade de
modelos.

Para que fosse alcancado esse propdsito, 0S japoneses precisaram rever seus meios de
producdo para superar a crise, fazendo com que surgisse o STP (Sistema Toyota de Producéo)
ou Sistema de Producdo Enxuta, ou, lean (OHNO, 1997).

Com a adocdo desse novo sistema de producdo, os custos que tal mudanca traz para a empresa
que estd em fase inicial de transformacdo, ndo sdo viaveis, na visdo apresentada a
contabilidade tradicional. E por esse motivo, muitas empresas desistem na fase da
implantacdo da producdo enxuta, fazendo surgir diversas abordagens em torno de processos
financeiros, contabeis e de custos (CANELLA; SANTOS; COGAN, 2011).

Para que uma empresa siga 0 modelo enxuto de producéo, os valores de desperdicios devem
estar destacados em seus relatorios gerenciais. Dessa maneira, a contabilidade de custos
tradicional aplicada a producdo enxuta sera incapaz de oferecer informacgdes necessarias para
as tomadas de decisdo, como reducdo de desperdicios e adiantamento no prazo de entrega
(LOPEZ; SANTOS, 2010).

Uma empresa enxuta importa-se com a caracterizacdo das agoes essenciais para a fabricacéo
dos produtos, desde a producdo até a venda, eliminando tarefas que ndo agregam valor ao
produto, a exemplo da excluséo de desperdicios.

A realizacdo dessas praticas requer que suas informacoes financeiras estejam de acordo com
as novas necessidades, ou seja, informacOes objetivas que facilitam a relagdo entre os
processos e implantacdo do pensamento enxuto (FERREIRA, 2012).

2 Producéo enxuta

O STP surgiu para que seus colaboradores estivessem todos integrados com a organizagdo e
também para atender seus clientes com maior qualidade, menor custo e em tempo minimo,
surgindo entdo, o termo enxuta, ou lean (CANELLA; SANTOS; COGAN, 2011).

Comparado ao sistema de producdo em massa, as caracteristicas do sistema da producao
enxuta diferem em alguns aspectos: a utilizagdo minima dos recursos durante a fabricacdo; os
empregados envolvidos no processo utilizam metade de seu esforco; a quantidade de
ferramentas e componentes é inferior; o tempo de manufatura é reduzido em razdo do
planejamento e reducdo de desperdicios; o estoque de matéria-prima e recursos é reduzido;
em consequéncia do planejamento, ha menos possibilidade de produtos com defeitos
(GREEF; FREITAS; ROMANEL, 2012).

De acordo com Ohno (1997), o entdo presidente da Toyota Motor Company, Toyoda Kiichiro
estabeleceu uma meta, que era alcancar a producgdo os Estados Unidos em trés anos, pois a
producdo de um americano era o equivalente a de nove japoneses. Devido a essa informacéo,
Taiichi Ohno, empregado da Toyoda Spinning e Weaving, percebeu que o desperdicio estava
presente em algum momento da producéo e era o principal responsavel para a estagnacao da
empresa, dando inicio ao STP.

O STP foi concebido para maximizar o lucro através da eliminacéo total de desperdicios, para
satisfazer as exigéncias de clientes, oferendo produtos e servicos de qualidade, com tempo e
custos reduzidos, acerca de dois pilares principais, o JIT (Just-in-Time) e a autonomacéo
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(Jidoka), estando baseados por Heijunka, OperacGes Padronizadas, Kaizen, tendo sua base na
Estabilidade (GHINATO, 2000), conforme a figura 1 apresenta:
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Fonte: GHINATO, 2000
Figura 1 — Estrutura do STP

2.1 JIT (Just-in-Time)

Um dos pilares que fundamentam o STP, o JIT tem por finalidade prover cada processo
apenas com os elementos em quantidade necesséria no lugar e tempo exatos (GHINATO,
1995).

Conforme Ferro (1990), este processo impede, caso haja problemas, que estes sejam
camuflados. Assim que surgem os defeitos, estes devem ser prontamente solucionados,
evitando maiores falhas, o0 que obriga a todos a fazerem corretamente na primeira, alcangando
100% de qualidade

Para aplicar o JIT, os métodos convencionais de gestdo ndo serdo validos. Desse modo, para
gue os materiais sejam usados apenas o0 necessario, foi definido que na linha de producdo o
processo final se torna o inicial, tendo em vista os modelos de carros pretendidos, volume de
producdo e data final para a montagem.

Pensando na linha de producdo de tras para frente, ja se tem o conhecimento dos componentes
que serdo usados para determinado modelo de carro. Dessa forma, utiliza-se somente os itens
necessarios, na hora e quantidade que for preciso. No JIT, todos os processos estdo
sincronizados e o Kanban é o instrumento que auxilia na gestdo, fazendo o STP fluir
(OHNO,1997).

De acordo com Ghinato (2000), o JIT tem o objetivo de reconhecer, detectar e extinguir 0s
desperdicios. O JIT submete-se a trés condi¢des para sua realizacdo: fluxo continuo, takt time
e producdo puxada, conforme o quadro 1:

Este sistema tem o prop6sito de banir as paradas e reinicios da producéo,
movimentando e executando um produto por vez, realizando em cada etapa somente o
que é preciso para a proxima.

FLUXO
CONTINUO

E uma ferramenta que sincroniza producdo e vendas, de forma que as solicitacdes de
clientes sejam atendidas sem despertar a producéo em massa. E o tempo que transcorre
entre a produgdo de um item por uma linha de montagem, sendo o tempo fundamental
para a producédo para suprir a procura do mercado.

Fonte: CANELLA; SANTOS; COGAN, 2014. MIRANDA et al, 2003. GREEF; FREITAS; ROMANEL, 2012

Quadro 1 — Ferramentas JIT (continua)
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Abrange algumas vantagens, impedindo estoque entre as etapas e impossibilitando a
producdo em massa. Neste sistema, as etapas estabelecem dependéncia entre si, deixando
nitidos os materiais a serem utilizados nas operagdes seguintes, assim como o tempo em que
ocorre essa necessidade. Apés a identificacdo da demanda, sera entdo identificado o tempo
exato para puxar as atividades, fundamentado na necessidade da outra atividade. Este é o
método em que a producdo é puxada pelo cliente, ou seja, s6 ha producdo quando ha
demanda.

Fonte: CANELLA; SANTOS; COGAN, 2014. MIRANDA et al, 2003. GREEF; FREITAS; ROMANEL, 2012

Quadro 1 — Ferramentas JIT (continua¢éo)

PRODUCAO
PUXADA

2.2 Autonomagéao (Jidoka)

Este é o segundo pilar fundamental do STP, e segundo Ohno (1997), ndo deve ser identificado
como a genuina automacao, pois a Autonomacdo € a “automacao com um togue humano”.

Conforme Ghinato (2000), foi Ohno que instituiu este conceito, para que um operario possa
operar em conjunto varias maquinas, expandindo o rendimento da producéo.

O objetivo do Jidoka € gue exista a autonomia para cada trabalhador, para que sempre que
necessario, paralise a maquina a qualquer sinal de irregularidades (QUEIROZ, 2006).

Com isso, quando o processo € interrompido, todos 0s operarios e supervisores ficam cientes,
estimulando o esforco simultaneo para eliminar a causa da irregularidade, evitando a repeticao
de tal problema e limitando as paradas da producdo.

A autonomacdo esta submetida a duas condicbes para sua realizacdo: separagdo
homem/maéquina e poka-yoke (GHINATO, 1995), de acordo com o quadro 2:

A separacdo entre homem e maquina ocorreu através de mecanismos instalados no
maquindrio, capazes de detectar falhas no processo, parando a producdo

SEPARACAO imediatamente, amplificando as fun¢es humanas (inteligentes) nas maquinas. A
HOMEM/MAQUINA | maquina faz a constatacdo de anormalidades na producdo e para a maquina, o
operério fica com a responsabilidade de solucionar o problema, permitindo assim
gue o trabalhador controle mais de uma maquina.

Este é um elemento que identifica o desequilibrio na execugdo de uma atividade,
impossibilitando o cumprimento da operagdo. E o poka-yoke que realiza a
separagdo do homem e da maquina. O dispositivo poka-yoke é aplicado na maquina
para descobrir a causa-raiz das falhas durante a execucao dos processos.

POKA-YOKE

Fonte: GHINATO, 2000

Quadro 2 — Ferramentas Autonomagéo

2.3 A Base STP - Estabilidade, Heijunka, Operacgdes Padronizadas e Kaizen

Todo o STP esté baseado na estabilidade dos processos, pois apenas processos habeis, sélidos
e sob controle podem ser padronizados conforme os pilares de sustentacdo do STP, o Just-in-
time e Jidoka, ou seja, no momento e volumes exatos isentos de irregularidades
(GHINATO,2000).

Conforme Silva (2008) o proposito crucial para as organizacGes que iniciam a caminhada
enxuta deve ser a estabilidade. As adversidades sdo detectas nesta etapa, constituindo entéo
um sistema que desvia a reincidéncia destes obstaculos.

Heijunka significa nivelamento e ajuda na formacdo da base do STP. Segundo Ghinato
(2000), e a origem de uma programacao nivelada através de uma serie de requisi¢cbes em um
padrdo replicado e o nivelamento das transformacGes cotidianas dos pedidos para atender a
demanda a longo prazo.
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Para a producdo em pequena escala e inventario reduzido, o heijunka concede a unido de
diferentes itens para assegurar um fluxo continuo de producéo, nivelando também 0s recursos
de producéo.

As operacBes padronizadas procuram alcangar a produtividade méxima, identificando e
padronizando os elementos que agregam valor e a eliminagdo das perdas, buscando também
nivel minimo de estoque e balanceamento entre 0s processos.

Kaizen ¢ o modo de incorporar mais valor ao servico ou produto com o investimento
reduzido, dependendo do controle dos processos, atraves da padronizacdo da melhor solucgéo,
assegurando que pequenos ganhos sejam integrados as atividades operacionais (GHINATO,
2000).

2.4 Kanban

O Kanban é o método para mobilizar e monitorar a produgdo, desempenhando o papel de
sistema de informacdo do STP por meio de um cartdo, que contém as quantidades da peca a
ser produzida e os determinados componentes, controlando, assim, o volume de produgéo,
prevenindo os excessos, oferecendo instrucdes do trabalho a ser realizado (FERRO, 1990).

De acordo com Ohno (1997), em um simples pedaco de papel estdo divididas as informagdes
em trés etapas: coleta, transferéncia e producdo. A ideia do Kanban emergiu do
supermercado, sendo que a compra realizada pelo cliente, bem como, os tipos e quantidades
de mercadorias serdo gravados no caixa, e entdo repassados para o setor de compras, quando
os itens retirados serdo substituidos por aqueles comprados.

Santos (2003) apresenta a concepgdo de Kanban como sendo um cartdo que percorre a area
produtiva em carrinhos ou caixas apresentando as informacgoes entre os postos de trabalho.
Este cartdo exibe os tipos e quantidades de materiais que a reparticdo necessita, mas no
sentido inverso. A visdo do Kanban é que o posto de trabalho vigente utilize apenas a
guantidade necessaria, encaminhando-se ao posto seguinte.

A figura 2 apresenta o cartdo Kanban:
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Fonte: OHNO, 1997
Figura 2 — Kanban

3. Mentalidade Enxuta — Lean Thinking

Conceituada como uma filosofia de gestdo, a mentalidade enxuta surgiu fundamentada no
STP, identificando e compreendendo as operagOes executadas em todos 0S processos,
diferenciando desperdicios de valores perante a visdo de clientes e usuario dos frutos desses
processos (GREEF; FREITAS; ROMANEL, 2012).
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As empresas com pensamento enxuto modificam a maneira de focar seus clientes,
potencializando o valor de seus servicos e produtos. Estas organizagdes que identificam as
caréncias de seus clientes se remodelam com frequéncia e se adaptam de forma flexivel. Tais
situagBes impdem novos tipos de informag6es financeiras que atribuem os principios enxutos
como: motivacdo, estabilidade, melhoramento continuo, perdas e alteracdo nos valores
compreendidos pelo cliente (SANTOS, 2010).

Womack e Jones (2004) apresentam que 0 pensamento enxuto € um modo de caracterizar
valor, alinhando as ac¢des que criam valor, executando as atividades sem paralisacdes a cada
requisicio e com mais eficacia. E uma condicdo que realiza mais com menos esforcos
humanos, tempo, espago e equipamentos e, mesmo assim, concede ao consumidor
precisamente o que ele almeja.

A mentalidade enxuta esta condensada a cinco principios primordiais: valor, fluxo de valor,
fluxo, puxar e perfeicdo (WOMACK; JONES, 2004).

3.1 Valor

O destaque deste principio € que o valor deve ser reconhecido com base na visdo do cliente.
Sdo abundantes as amostras de empresas que definem 0 modo que Seus servigcos serdo
prestados, ignorando o ponto de vista do cliente (PICCHI, 2001).

Segundo Greef, Freitas e Romanel (2012), o Valor é aguardado pelo cliente, conforme a
necessidade especificada por ele, fazendo com que o produtor ou prestador de servigo
promova a reprodugdo do Valor. O sentido do Valor é ofertar ao cliente os beneficios
solicitados, de maneira eficiente e qualificada, evitando originar desperdicios.

3.2 Fluxo de Valor

Tendo definido o Valor almejado pelo cliente, observa-se o grupo de atividades para evoluir o
servigo ou produto para identificar as operacdes que geram Valor, as que sdo importantes para
0 processo sem gerar Valor e os desperdicios. Constitui-se entdo o Fluxo de Valor,
representando o inicio do pensamento enxuto, mapeando o Fluxo de Valor (GREEF;
FREITAS; ROMANEL, 2012).

Para Santos (2010) fluxo de valor é um composto de processos vitais para a criacdo de um
produto. Detalhamento do projeto, lancamento desse produto no mercado, realizacdo do
pedido, transformacdo de materiais em produto finalizado, entrega, pos venda e recebimento.

Maskell e Baggaley (2004) apresentam o fluxo de valor, conforme a figura 3:
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Fonte: MASKELL e BAGGALEY, 2012
Figura 3 — Fluxo de Valor
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3.3 Fluxo

Conforme Santos (2010), neste principio cada produto, um por vez, vai incessantemente de
uma fase para outra, sem interrupcées. Ja a producdo em lotes ou por departamentalizacéo é
ineficiente.

Para Greef, Freitas e Romanel (2012), apds definido o Valor e o fluxo de Valor, este principio
menciona o carater adotado pelo processo de desenvolvimento do servico ou produto
aguardado pelo cliente, devendo ser moderado e ter um padrdo mental que represente suas
caracteristicas de qualidade.

O tempo para preparacdo e troca da maquina sdo reduzidos, possibilitando a producdo em
menor escala e maior variedade, além de reduzir o desperdicio, minimiza o custo, reforca a
qualidade e amplia o tempo para entrega, pois esta fora da estrutura departamental. E dividido
em células, onde todas as operacBes estdo proximas, sendo vital para a producdo de
determinada familia de produtos (COGAN, 2012).

3.4 Puxar

De acordo com Queiroz (2006) e Santos (2010), o quarto principio envolve a preparacdo de
um processo para a realizacdo somente do que e quando a etapa seguinte necessita. Os
clientes é que devem puxar o valor, pois o0 oposto seria realizar o processo de fornecedores,
praticando a superproducdo e, como resultado, a formacdo de estoque, levando ao
desperdicio. A organizacdo ndo deve empurrar produtos a seus clientes, muitas vezes
indesejados.

Esse principio tem como vantagens a reducdo de atividades antes da realizacdo da demanda,
reducdo do tempo de processo, harmonia entre demanda, variacdo de mercado e producédo
(GREEF; FREITAS; ROMANEL, 2012).

Segundo Cogan (2012), os fornecedores deverdo estar integrados a producdo, que esta ligada
a demanda, pois o JIT prople pecas e materiais na quantidade e momento certos para a
utilizacdo durante o processo produtivo.

3.5 Perfeicdo

No ultimo principio, Santos (2010) afirma ser este o principio principal, quando a entidade
deve alcancar o aperfeicoamento constante dos processos, melhorar a qualidade, reduzir
custos, eliminar o desperdicio, procurando obter zero defeitos, agilizar os fluxos e valor dos
produtos e servigos conforme a demanda.

Na opinido de Greef, Freitas e Romanel (2012) o Valor deve ser compreendido, agilizando o
mapeamento no reconhecimento de problemas e suas solucdes no fluxo de valor, eliminando
as dificuldades para o fluxo, buscando ainda regular as atividades as demandas do mercado.

Apbs os principios anteriores serem alcancados, as oportunidades de afastar os desperdicios
serdo imensuraveis, permitindo a organizacao disponibilizar produtos que se aproximam mais
das pretensbes dos clientes. A perfeicdo, entdo, ndo sera mais idealizacdo inconveniente
(QUEIROZ, 2006).

4 Contabilidade de custos

O inicio da contabilidade de custos foi por intermédio da contabilidade financeira devido a
caréncia de avaliacdo de estoques nas organizacdes. Tal relevancia na contabilidade de custos
passou a ser uma ferramenta para a tomada de decisdo (CANELLA; SANTOS; COGAN,
2014).
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Para Bruni e Fama (2012) a contabilidade de custos é o método baseado nos principios da
contabilidade geral, fixando os custos das atividades de uma organizacdo. As informacdes séo
extraidas das operacgdes e das vendas e passadas para a administracdo da empresa, que faz a
andlise dos custos, com o intuito de obter lucros.

De acordo com Queiroz (2006), é necessario o entendimento acerca da contabilidade de
custos para compreender que para as empresas enxutas, a contabilidade tradicional de custos
ndo é preparada para oferecer as informacdes necessarias para auxiliar na tomada de decis&o.

A contabilidade realiza a divisdo dos gastos em investimentos, custos e despesas, sendo para
as industrias crucial essa separacdo (PEREZ JUNIOR; OLIVEIRA; COSTA, 2012).

4.1 Custos e despesas

Embora seja de extrema importancia a separacdo de custos e despesas, essa pode ser uma
funcdo dificil de executar. A dificuldade existe nas empresas onde se tem uma Unica parte que
administra toda a organizacdo, sem a divisdo dos custos por parte da fabrica e das despesas
administrativas. De acordo com Colpo e Weise (2014) a identificagdo dos custos no
desenvolvimento e producdo de um produto ou servico é essencial para mensuracdo a
destinacdo dos recursos aplicados, na busca permanente pela agregacao de valor para todos 0s
envolvidos no processo produtivo.

Os custos s@o recursos utilizados para a prestacdo de servigo ou producdo, presumindo o
retorno financeiro ap6s a venda do produto ou conclusdo do servigco. Sao ativos (antes da
transformacédo eram estoque) que sdo modificados, esperando que a conversdo do valor seja
superior ao que foi investido inicialmente (SILVA; LINS 2013).

Para Martins (2010), as despesas ocorrem quando sdo utilizados, direta ou indiretamente,
Servigos ou bens para adquirir as receitas.

Assim como demonstram Perez Junior, Oliveira e Costa (2012), Bruni e Famé (2012) também
retratam que 0s custos estdo associados a producdo de bens ou servicos. Inicialmente, os
custos fazem parte do ativo por integrarem o estoque e, apos sua venda serdo transferidos para
a Demonstracdo de Resultado. Ja as despesas estdo relacionadas a administracao e/ou vendas,
séo incorporadas na Demonstracdo de Resultado no momento em que ocorrem.

Os custos podem ser classificados de diferentes formas: fixos e variaveis. Os custos fixos ndo
tém alteracbes em um periodo de tempo, independente da atividade e volume de producéo.
Exemplos de custos fixos sdo os aluguéis e depreciacdo, cujos gastos serdo sempre 0S
mesmos, até mesmo se a producgdo for zero. Os custos variaveis modificam-se conforme as
atividades da empresa e volume de producdo. Exemplos de custos variaveis sdo matéria-prima
e embalagens. Quanto mais a empresa produz, mais matéria-prima e embalagem serdo
utilizadas (BRUNI; FAMA, 2012).

Queiroz (2006) apresenta que os custos subdividem-se em custos de mao de obra (MOD),
custos indiretos de fabricacdo (CIF) e custos de materiais diretos (CMD) e as despesas em
administrativas, de vendas e financeiras.

4.2 Apuracéo de Custos

Baseado na combinacdo de cada tipo de unidade ou funcdo, a apuracéo de custos é relativa a
cada valor que se deseja conhecer. Para dar inicio na apuracdo, devem-se delimitar as
unidades que serdo averiguadas (DUTRA, 2010).

E necessario observar que o0s custos tém diversos usuarios, finalidades e niveis de
complexidade distintos e, para simplificar o controle no momento da tomada de deciséo, é
essencial a classificagdo dos custos.
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Os custos serdo classificados de acordo com sua separacdo entre diretos e indiretos, sendo
que:

a) custos diretos serdo atribuidos quando a identificacdo e mensuracdo do objeto de custo
for de féacil entendimento. Para exemplificar o custo direto, segue exemplo de uma cadeira
escolar, na qual serdo utilizadas a matéria-prima (madeira, base de ferro) e mao de obra (horas
do cortador de madeira e montador);

b) custos indiretos existem quando a identificagdo nao é facil e correta de se aplicar ao
objeto de custo. Podem ser exemplos de custo indireto aluguel, sal&rios de supervisores, etc.
Para os custos indiretos, sua inclusdo no valor dos produtos sera realizada com a aplicacéo de
tipos de rateios, por ser impossivel a mensuragdo direta e objetiva (SILVA; LINS 2013).

Conforme Dutra (2010), os custos da producdo podem ser realizados para auxiliar na tomada
de decisdo, sob a Otica econémica, e para apurar os resultados, sob a ética financeira. Os
métodos mais aplicados sdo: absorcdo, variavel, baseado em atividades (ABC) e padrédo
conforme o quadro 3.

Este critério é a apropriacdo aos bens elaborados de todos os custos da producdo,
quando estes sdo alocados em todos os produtos e servicos realizados. O
Pronunciamento Técnico CPC 16 trata da valoracdo de estoques, considerando o
custeio por absorcdo. Conhecido também por Custeio Pleno ou Integral, este método é
utilizado para apurar 0s resultados e associar aos servicos e produtos em fase de
preparacdo, e esta relacionado & execucdo de servicos e produtos. Este método oferece
informagBes relevantes a contabilidade financeira, sobretudo na mensuragdo de
estoques, logo, o custo da mercadoria vendida. Todos os custos varidveis e fixos,
diretos e indiretos estdo incluidos no produto final, possibilitando a apuragdo de
resultados e calculos de impostos e dividendos. Os gastos que ndo estdo ligados a
fabricacdo do produto séo classificados como despesas.

CUSTEIO POR
ABSORCAO

Este procedimento tem seu alicerce na fragmentacdo de gastos em variaveis e fixos,
assim, gastos que se alternam na proporcdo do volume da producdo e vendas e gastos
que se conservam solidos as variagbes de volumes de produgdo e vendas. O custeio

CUSTEIO variavel é compreendido por todos os custos varidveis, sendo eles diretos ou indiretos,
VARIAVEL mas indispensaveis para obter o produto ou servico, incorporando, além da matéria-
prima e m&o de obra direta, os custos indiretos equivalentes ao volume dos produtos e
Servicos e as despesas variaveis.

Este método, também conhecido por ABC (Activity-Basead Costing), reduz as
disformidades causadas pelo rateio arbitrario de custos indiretos. Aplica-se aos custos
diretos, em especial & mao de obra direta. O custeio ABC proporciona aos objetos
analisados todas as despesas e custos, da forma que os custos diretos sdo apropriados e
CUSTEIO os indiretos seguidos por direcionadores. Para a apuracdo de impostos e distribuicéo de
BASEADO EM | lucros, esse método ndo deve ser utilizado, pois é uma ferramenta especifica para
ATIVIDADES relatérios gerenciais, considerando todos os gastos do periodo e contrasta com as
(ABC) receitas totais de produtos e servigos. O principal objetivo desse método é aprimorar a
qualidade, precisdo e a magnitude das informagdes fornecidas para a tomada de
decisdo. Para este sistema os produtos utilizam atividades consumidoras de custos.
Portanto, averigua-se 0s custos das atividades e depois 0 produto que mais consumiu
tais atividades.

Fonte: MARTINS, 2010; SILVA; LINS, 2013. DUTRA, 2010. BRUNI; FAMA, 2012. PEREZ JUNIOR;
OLIVEIRA; COSTA, 2012

Tabela 3 — Métodos de custeios (continua)
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Através desse método podem-se determinar os orcamentos e precos de venda ou
servigos antes de confirmar a producéo, além da definicdo adiantada da quantidade e

CUSTEIO valor dos itens que serdo utilizados. Esse sistema é uma técnica para firmar

PADRAO antecipadamente os precos para os produtos fabricados. A razdo para se adotar esse
método € a utilizacdo das informagdes gerenciais para apressar 0s encerramentos
mensais.

Fonte: MARTINS, 2010; SILVA; LINS, 2013. DUTRA, 2010. BRUNI; FAMA, 2012. PEREZ JUNIOR;
OLIVEIRA; COSTA, 2012

Tabela 3 — Métodos de custeios (continuacéo)

5 Contabilidade enxuta

Para as empresas que adotam a producdo enxuta, Maskell e Baggaley (2006) apresentam a
contabilidade enxuta, tendo em vista que a contabilidade de custos tradicional ndo supre as
necessidades que tais empresas buscam.

De acordo com os autores anteriormente citados, a contabilidade tradicional ndo auxilia os
gestores para as tomadas de decisGes em tempo real, pois os dados quando apresentados ja
estdo desatualizados. Os relatorios apresentados contrariam 0s pensamentos enxutos, pois
motivam a producdo em massa com grandes estoques. E, por fim, essa contabilidade néo
apresenta com exatiddo os impactos financeiros apresentados pela pratica enxuta, pois 0s
custos fixos estdo alocados nos estoques, elevando o resultado no final do periodo.

As empresas que optam pela manufatura enxuta encontram dificuldades no inicio da
implantacdo desse sistema. Por ter seu estoque reduzido, consequentemente seu resultado
também sera reduzido, devido aos custos agregados ao mesmo. Os clientes dessa empresa
passam a ter seus estoques reduzidos também e acostumam-se com as entregas mais rapidas e
realizam seus pedidos em um espaco de tempo mais curto, gerando prorrogacdo nas vendas a
curto prazo. A forca de trabalho ociosa ndo pode ser desligada, pois a cooperacdo de seus
funcionarios para a implantacdo da manufatura enxuta € fundamental. A maior capacidade
que uma empresa enxuta adquiri também ndo pode ser usufruida em curto prazo, pois leva
algum tempo até a organizacao conseguir inserir novos produtos (ARAUJO et. al., 2014).

Segundo Barros, Santos R. e Santos N. (2014), o fluxo de valor possibilita que a empresa e 0
cliente tenham um vinculo, intensificando a utilizacdo dos recursos para corresponder a
solicitacdo do cliente. O fluxo é estruturado por equipes funcionais que orientam nos
processos, na melhoria continua, na eliminagdo dos desperdicios e criam valor para o cliente.

Para reconhecer e diferenciar as operagdes que adicionam valor ao produto ou servico, é
utilizado o método de mapeamento do fluxo de valor (MFV), sendo essa uma ferramenta para
utilizacdo na busca de melhorias regularizadas e duradouras, eliminando de vez o desperdicio
e suas fontes (MORINI; FRANCISCATO; FREITAS, 2015).

O mapeamento existe para a difusdo dos principios enxutos, sendo que o0 MFV segue o
caminho da producdo de um produto, da demanda ao fornecedor, desenhando uma imagem
visual de todos os processos nos fluxos de material e informacdo (ROTHER; SHOOK, 2012).

Muitas empresas tém apresentado interesse a contabilidade enxuta, de diversos segmentos e
portes diferenciados, de forma que ha& quinze anos o Lean Institute Brasil iniciou suas
atividades no Brasil e desde 2009 mais duas entidades foram criadas para 0 mesmo intuito, o
Six Sigma Brasil e 0 Grupo Lean (ARAUJO et. al., 2014).
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6 Conclusao

As empresas buscam a modernizacdo, ndo somente de sua produ¢do ou servico, mas também
nos métodos para gestdo. Ohno foi corajoso ao implantar o método enxuto apos a crise do
petroleo em 1973, revolucionando a industria automobilistica.

A procura nos dias atuais por esse sistema aumentou, sendo criadas instituicdes para divulgar
e orientar as empresas interessadas nos métodos enxutos. Tendo em vista que tal tema ainda
sofre uma caréncia no mercado, a contabilidade tradicional e seus demonstrativos também néo
se enquadram a esse cenario.

O custo unitario do produto praticado por meio do método de custeio por absorcdo utiliza o
rateio simples para os custos de fabricacdo, sendo este, rateado conforme a quantidade
produzida e abrangendo os custos indiretos, mesmo o produto ndo utilizando alguns recursos
em sua producéo.

Acontece entdo a ma formacéo do custo unitario, no qual o produto agrega valores a mais ou a
menos, afetando as decisdes tomadas a partir dessas informagoes.

O método ABC respeita as imposi¢fes da producdo enxuta, permitindo que as informagoes
sejam congruentes ao custo unitario do produto. Apurando o custo unitario do produto por
esse meétodo, utiliza-se as atividades para o rateio dos custos, surgindo a necessidade de
producdo apenas quando ha a demanda apresentada pelos clientes.

Os métodos atuais de custeio relacionam 0s custos por departamento, ao passo que as
empresas enxutas precisam do mapeamento de fluxo de valor.

Esse custeio intervém na determinacdo dos custos diretos e indiretos. Nesse método o rateio
de custos é minimo, sendo os custos indiretos e diretos em seu fluxo de valor, apresentados
como diretos.

Todos os materiais, suprimentos e compras sdo aplicados aos centros de custos do fluxo de
valor. Como existem poucos centros de custos, acontece a eliminacdo dos rateios dos custos
indiretos, permitindo que as informagdes de lucros e custos sejam entendidas claramente.
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