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Resumo:

Esse trabalho apresenta estudos desenvolvidos na industria de tanques de combustivel localizada na
cidade de Toledo-PR, contextualizando as necessidades de melhorias no processo de fabricacéo,
visando a reducdo dos custos de producdo. O objetivo é propor melhorias desses problemas buscando
reduzir os custos de producdo e manter alta qualidade dos produtos. O sistema de producédo estudado
apresentou uma variacdo do custo de grande relevancia, o qual foi possivel por meio do sistema de
custeio padrdo onde observou-se claramente o percentual de variagdo em cada matéria prima, e a
quantidade em reais que a empresa perdeu trabalhando com excesso de material. Diante disso,
algumas melhorias sdo sugeridas para melhorar o setor de laminacdo, sendo: a reestruturacdo do
layout, pois, um layout organizado melhora a movimentacdo e a satisfacdo do trabalhador, a
padronizacdo das operagfes facilitando assim a uniformidade da produgdo e garantindo a melhor
qualidade. O processo tende a melhorar aumentando a produtividade, eficiéncia e a satisfacdo de seus
colaboradores e clientes.

Palavras chave: Gestdo de custos, Tanques jaquetados, Processo de produgéo, Custeio padrao.

Cost reduction and improvement production process of the jacketed
fuel tanks

Abstract

This paper presents studies carried out in the fuel tanks industry in the city of Toledo-PR,
contextualizing the need for improvements in the manufacturing process in order to reduce production
costs. The objective is to propose improvements of these problems seeking to reduce production costs
and maintain high quality of products. The studied production system showed a variation of the very
important cost, which was possible through the standard costing system where clearly noted it is the
percentage change in each raw material, and the amount in reais that the company lost working with
excess material. Therefore, some improvements are suggested to improve the laminating sector, as
follows: restructuring the layout, therefore, an organized layout improves handling and worker
satisfaction, standardization of operations facilitating the uniformity of production and guaranteeing
the best quality . The process tends to improve increasing productivity, efficiency and satisfaction of
its employees and customers.

Key-words: Cost management, Jacketed tanks, Process production, Standard costing.
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1. Introducgéo

As empresas estdo inseridas em um mercado globalizado e altamente
competitivo e exigente, onde os consumidores buscam por produtos com 6timas qualidades. A
obtencdo da flexibilidade da producdo sem perder a produtividade e a eficiéncia, aliados a
uma eficaz gestdo de custo, € um grande desafio para as empresas, pois apresenta aspectos
significativos para gestdo industrial. (Martins 2003). Para isso, é necessario um conhecimento
aprofundado da empresa e dos negocios, tendo uma visdo global dos diferentes segmentos que
a compdem. A organizacdo e o planejamento dos negécios sdo fatores que mantém as
empresas sélidas no mercado atual.

No que se refere a administracdo da producdo, onde a funcdo é definir um
conjunto de operagdes que dé sustento a competitividade da empresa no mercado, baseia-se
na programacdo da producdo, no planejamento estratégico, em que 0S insumos Sao
combinados para fornecer uma saida, a produtividade vai referir se no maior ou menor
aproveitamento dos recursos.

O principal objetivo do controle de custos estad em estabelecer um padrdo a fim
de formar uma previsdo de orcamentos, e também realizar comparacdes de valores
anteriormente definidos. Deve-se estar atento ao processo do planejamento para obter um
controle dos investimentos gastos com o projeto anteriormente analisados, estudando assim
perspectivas orgcamentérias futuras na producéo.

Esse trabalho tem como objetivo realizar um estudo na industria de tanques de
combustivel jaquetados subterrdneos no setor de laminacéo, coletando dados relacionados ao
volume de matéria prima utilizada, as espessuras da jaqueta de fibra e os custos envolvidos no
processo. Tal empresa sofre com excessivos gastos no setor de laminagéo dos tanques.

2. Revisdo de Literatura
2.1 Empresa e o custo

Nota-se que desde os primdrdios da Revolugdo Industrial, as organizacGes
empresariais vém evoluindo de forma mais técnica na tentativa de elevar o nivel de
produtividade, atendendo suas diversas necessidades na qualidade da fabricacao.

A empresa em estudo teve sua fundacdo no final de 1989 e nesses anos em
atividade se consolida como uma das principais empresas no seu segmento. Tém como meta a
expansdo; a busca de solugdes; constantes investimentos no desenvolvimento de novos
produtos e aprimoramento de seus equipamentos e pessoal. O objetivo é claro quanto a sua
politica de trabalho: investir na qualidade dos seus produtos e servigos prestados, oferecendo
produtos que atendam as necessidades e objetivos de seus clientes.

Nesta busca por melhorias, uma das metas a ser alcancada ¢ o aumento da
qualidade do produto e a diminuicdo do custo na industria. Por custos, observa-se a
combinacdo de diversos fatores, entre os quais, a capacitacao referente a tecnologia relativa ao
processo: gestdo, estrutura operacional, mao de obra e suas exigéncias.

Muitos dos conceitos basicos utilizados na Contabilidade de Custos sdo bastante
aplicaveis as empresas, tanto os conceitos antigos quanto os mais modernos.

De acordo com Leone (1991, p. 20), a contabilidade de custos apresenta trés fases:
* coleta de dados;

e centro processador de informagdes: o qual acumula, organiza, analisa e
interpreta os dados coletados;
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» informacdes gerenciais para que o0s diversos niveis hierarquicos da
administracdo sejam capazes de planejar, controlar e decidir com maior eficiéncia e eficécia.

COLETA DE DADOS CENTRO PROCESSADOR DE INFORMACOES
INFORMACOES

Sele¢io de dados

g'cumt_ilacfo Relatdrios
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FONTE - LEONE, 1991, p. 21.

FIGURA 1 — A contabilidade de custos em suas trés fases

2.2 Custeio Padrao

O custo padrdo baseia-se em referéncias determinadas a partir da analise das
condigdes “normais” de produgéo, considerando um bom desempenho de mé&o-de-obra, uso
de matéria-prima, maquinas e equipamentos, e outros fatores de producdo. Entenda como
condicBes normais de producdo as que sdo consideradas desejaveis, ndo ficticiasou
inatingiveis.

Crepaldi (2004) reconhece trés tipos de custo-padrdo: o ideal, o estimado e o
corrente, e define-os como sendo:

 Custo-padrdo ideal, o custo-padrdo determinado da forma mais cientifica
possivel pela engenharia de producdo da empresa, dentro das condicdes ideais de qualidade
dos materiais, de eficiéncia da médo-de-obra, com minimo desperdicio de todos 0s insumos
envolvidos;

* Custo-padrdo estimado, aquele determinado simplesmente através de uma
projecdo, para o futuro, de uma média dos custos observados no passado, sem qualquer
preocupacdo de se avaliar se ocorrem ineficiéncias na produgéo;

* Custo-padrdo corrente, o que esta situado entre o ideal e o estimado, para ser
determinado € necessario a realizacdo de estudos para avaliacdo da eficiéncia da producéo,
leva em consideracdo as deficiéncias que reconhecidamente existem, mas que ndo podem ser
sanadas pela empresa, pelo menos a curto e médio prazo.

Garrison e Noreen (2001) afirmam que os gerentes, muitas vezes assistidos por
contadores e engenheiros, estabelecem quantidades e custos padrdes para cada insumo
principal, como matérias-primas e tempo de mdao-de-obra. As quantidades padrdes indicam
quanto de um insumo deve ser empregado na fabricacdo de uma unidade do produto ou na
prestacdo de uma unidade do servico.

Kaplan et al. (2000) apresentam o custo-padrdo, como “metas eficientes e
atingiveis estabelecidas antecipadamente para os custos das atividades que devem ser
consumidas por produto”.

O custo padréo serve para analise das variagdes e para identificacdo das causas
que a provocam. As variagGes entre o padrdo e o real, abrangem a matéria prima, mao-de-obra
direta e custos indiretos de fabricagdo que podem apresentar desvios em quatro aspectos:
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1) Variacdes de preco — Quando ha desvio entre o preco estabelecido e o preco
realizado. O mercado é responsavel por tais variacoes;

2) Variacio de quantidade — E o desvio entre a quantidade de insumo
estabelecida para a producdo em andlise e a quantidade efetivamente consumida, sdo
variacdes de natureza técnica, devido a eficiéncia do processo de fabricacdo, qualidade de
matéria-prima ou preparo da mao-de-obra;

3) Variacdo mista — E o efeito das variagbes de preco na variagio da
guantidade ou vice versa;

4) Variagdo por mudanca técnica — sdo as variagfes geradas no processo
produtivo por técnicas inovadoras ou substituicdo de matéria-prima.

2.3 Estudo dos métodos

Segundo Souto (2002), a Engenharia de Métodos estuda e analisa o trabalho de
forma sistemética, objetivando desenvolver métodos préticos e eficientes buscando a
padronizacao do processo.

“O estudo de métodos foi desenvolvido pelo casal Gilbreths e procura observar
e desenvolver a maneira a qual o trabalho é executado” (GILBRETHS, 1917).

Ao se iniciar um estudo de tempos e métodos € importante que se conheca a
forma pela qual o trabalho é realizado. “Definindo a opera¢do como um todo, pode-se chegar
a subdivisdo do processo obtendo tarefas basicas” (RIGGS, 1987).

O campo da engenharia dos métodos estuda a concepcao e a selecdo da melhor
organizacao da atividade, ainda avalia 0 melhor método de producdo, dos processos, do uso
das ferramentas e equipamentos e das competéncias operacionais para produzir um produto.
Com o objetivo de reduzir o tempo de producdo para 0 mercado, garantir maior qualidade e
padronizacdo, e ainda facilidade e economia de meios na fase de industrializacdo e de
producéo.

“Obter informagdes reais sobre um processo modifica a forma de tratar a
produtividade e a qualidade. Valores histdricos ou estimados de tempo de execucao
das operaces envolvidas em um fluxo de processo devem ficar para segundo plano,
pois os estudos de tempos e métodos fornecem meios para obtencdo de dados reais,
e somente assim podem-se obter indicadores confiaveis” (Anis,2010).

2.4 Qualidade

A busca por um ambiente de qualidade é uma preocupacdo cada vez mais
frequente dos administradores para atingir os objetivos das organizagdes. Os tornando-as mais
comprometidas e responsaveis pelos rumos da organizacdo na qual trabalham. (VANTI,
1999).

O conceito de qualidade nédo é algo novo, mas qualidade ndo se refere apenas
em um produto bem acabado sem defeitos, mas também envolve todo o processo produtivo.

Segundo Paladini (1997) dificilmente encontrar-se-a uma definicdo de
gualidade com tanta propriedade em tdo poucas palavras quanto fez Juran e Gryna (1991) ao
conceituarem qualidade como fitness for use (adequacdo ao uso). Talvez esse seja um dos
conceitos mais disseminados na literatura sobre o tema.
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Ja Garvin (1992) prefere, em vez de um conceito, adotar diversas dimensdes da
qualidade. ldentificou, entdo, oito categorias: desempenho, caracteristicas, confiabilidade,
conformidade, durabilidade, atendimento, estética e qualidade percebida. Afirma que cada
categoria € estanque e distinta, pois um produto ou servi¢co pode ser bem cotado em uma
dimensédo, mas ndo em outra, estando em muitos casos inter-relacionadas. Frisa também que,
como conceito, a qualidade existe ha muito tempo, porém apenas recentemente passou a ser
utilizada como uma forma de gestao.

Para Taguchi, apud Nakagawa (1993), desenvolveu uma metodologia que
define o termo qualidade através da funcdo perda, que permite mensura-la em unidades
monetarias e associd-las a tecnologia do produto. Essa metodologia permite mensurar o
impacto das perdas do produto e minimiza-las ndo somente para o cliente, mas também a
sociedade, em longo prazo.

3.Metodologia

O estudo desenvolvido caracteriza-se como uma pesquisa exploratoria, visando
a andlise do sistema de planejamento, controle produtivo e gestdo de custos. Segue-se assim,
0s ensinamentos de Richardson (1989), pois este método caracteriza-se pelo emprego da
quantificacdo, tanto nas modalidades de coleta de informagdes, quanto no tratamento dessas
através de técnicas estatisticas, desde as mais simples até as mais complexas.

Segundo Chizzotti (1995), a pesquisa exploratéria objetiva, em geral, “provocar o
esclarecimento de uma situacdo para a tomada de consciéncia”. Conforme Richardson (1985)
e Godoy (1995), a pesquisa qualitativa envolve a aquisi¢cdo de dados descritivos sobre pessoas
lugares e processos interativos, através do contato direto do pesquisador com a situacao
estudada, procurando compreender os fatos, segundo a perspectiva dos sujeitos.

Foi realizada a coleta de dados no setor de laminacgéo vereficando os processo de
fabricacdo, a utilizacdo da mdo de obra, de materiais e as espessuras dos tanques apos a
laminacdo. Tais dados de espessuras foram obtidos coletando as espessuras ao longo dos
tanques, retirou-se 32 amostras, sendo 24 em torno do costado e 4 em cada um dos tampos,
calculou se a média das espessuras utilizando a formula descrita abaixo:

X = ESP-. 32- ESP* - ESP_ /30
Onde:
ESP- (média dos valores das leituras)
ESP* (maior valor lido)
ESP_ (menor valor lido)

Depois do processo de coleta concluido, analisou-se 0s dados levantados e suas
relevancias, utilizando planilhas do excel para os calculos e a plotagem de graficos
demonstrativos. Por fim, foi apresentado as possiveis melhorias para tornar a producdo
enxuta, padronizada e com custos do processo reduzidos.

4. Resultados

A empresa escolhida para a realizacdo desse trabalho esta instalada na cidade de
Toledo-Pr desde 1989. Trata-se de uma empresa do setor de producdo de tanques de
combustivel em aco carbono cuja missdo € desenvolver e comercializar produtos de alto
desempenho, qualidade e rentabilidade, atuando com responsabilidade social e ambiental.
Seus produtos sdo comercializados a nivel nacional.
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O motivo responsavel pela a escolha dessa empresa como alvo de estudo diz
respeito ao fato que ela busca otimizacdo e reducdo de custos no processo produtivo no setor
de laminacdo dos tanques jaquetados.

Para a efetivagdo dessa pesquisa foi realizada uma visita na empresa no setor
estudado. O processo foi acompanhado durante um periodo de tempo, e observou-se que
havia utilizacdo excessiva de matéria prima, a qual foi realmente constada pelas espessuras
coletadas ao longo do costado do tanque de combustivel, comparando com a espessura ideal
estipulada pela norma NBR 13785 (2003), pode-se observar no grafico a variacao.

O primeiro ponto do gréfico refere-se a espessura ideal de 2.5mm em comparacéo
com a espessuara real de 4.52 mm de um tanque de 15.000 litros pleno, sendo evidente a
variacao que possui, comprovando assim desperdicio de matéria prima utilizada na
laminacdo.

Variacao de espessura
Real X Ideal

=9

[¥5 ]

N 296
B L s T e e s et stz S I

[y

s Espessura real

Espesuras
=T L :
e R R R R IR N g By |

» Espessura ideal

Capacidade

Fonte: Elaborado pelo autor

Graficol: Variacdes das espessuras dos tanques

Tendo a informacdo do desperdicio, pesquisou-se osd dados técnicos do tanque
como, comprimento, diametro, para realizar o calculo do volume necessario de insumo para a
laminacdo com a espessura ideal 2,5 mm estipulada pela NBR 13785 (2003), comparando 0s
volumes. Sendo utilizadas as espessuras reais ja obtidas. Na tabela 1 observa-se os resultados.
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Capacidade Divisdo Volume Ideal m3 Volume Real m3 Variacgéo de Volume
15.000 LTS Pleno 0,0953 0,172 8%
15.000 LTS Pleno 0,0856 0,156 7%
15.000 LTS 7,5/7,5 0,0953 0,178 8%
30.000 LTS Pleno 0,1456 0,237 9%
30.000 LTS 15/15 0,1456 0,266 12%
30.000 LTS 10.20 0,1456 0,242 10%
30.000 LTS 10.10.10 0,1456 0,246 10%
60000 LTS Pleno 0,2658 0,475 21%
60000 LTS 30/30 0,2658 0,465 20%
60000 LTS 20/20/20 0,2658 0,315 5%

Fonte: Elaborados pelo autor

Tabela 1: Variagdo do volume real para o ideal

A tabela 1 mostra o volume de material utilizado hoje no processo de laminagéo,
ou seja, a quantidade real, e logo ao lado o volume ideal, pode ser observado variacdo dos
volumes, o qual poderia ser reduzido, pois com 0 consumo execessivo de matéria prima
acarreta em custos desnecessarios na producao.

Isso pode ser analisado a seguir na tabela 2, onde esta descrita a variacdo entre o
consumo real e ideal de cada item necessario para a laminagao dos tanques.

Resina kg Roving kg Catalizador Consumo total
15.000 LTS Pleno 57.92 28.01 3.62 89.55
15.000 LTS Pleno 53.28 25.76 3.33 82.37
15.000 LTS 7,575 62.51 30.23 3.90 96.64
30.000 LTS Pleno 68.77 33.26 4.29 106.32
30.000 LTS 15/15 90.67 43.85 5.66 140.18
30.000 LTS 10.20 72.28 34.95 451 111.74
30.000 LTS 10.10.10 75.34 36.43 4.70 116.48
60000 LTS Pleno 157.47 76.14 9.83 243.45
60000 LTS 30/30 149.48 72.28 9.33 231.09
60000 LTS 20/20/20 36.77 17.78 2.30 56.85

Fonte: Elaborado pelo autor

Tabela 2: Variacdo do consumo

Pode-se observar na tabela 2 que a variacdo do consumo de cada material € muito
grande, em um tanque de 15.000 bicompartimentado (7.5/7.5), temos a variacdo de 62.51 kg
de resina de um tanque real para um tanque ideal, sendo consideralvelmente grande.

Depois de obter as quantidades de insumo utilizadas em cada caso, o qual fica
evidente o excesso de material, uma andlise de custo foi realizada utilizando um sistema de
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custeio padrdo, para verificar as variagdes nos custos, e ter nogdo dos custos que podem ser
reduzidos. Pode-se observar a seguir as variacGes calculadas na tabela 3.

Resina kg Roving kg Catalizador Total
15.000 LTS Pleno 2.32 6.21 54.25 62.78
15.000 LTS Pleno 2.13 5.71 49.90 57.75
15.000 LTS 75175 2.50 6.70 58.55 67.75
30.000 LTS Pleno 2.75 7.37 64.41 74.54
30.000 LTS 15/15 3.63 9.72 84.93 98.28
30.000 LTS 10.20 2.89 7.75 67.70 78.34
30.000 LTS 10.10.10 3.01 8.08 70.57 81.66
60000 LTS Pleno 6.30 16.88 147.49 170.67
60000 LTS 30/30 5.98 16.03 140.00 162.01
60000 LTS 20/20/20 1.47 3.94 34.44 39.85

Fonte: Elaborado pelo autor

Tabela 3: Varia¢do do consumo

Pode-se perceber que as variagdes dos custos acima descritas sdo relevantes,
sendo que a empresa pode evitar 0s custos desnecessario gerados pela utilizacao ineficiente
dos insumos, os quais agregam no custo final do produto e no processo produtivo. Através
das analise realizada, podemos perceber que algumas melhorias dever ser aplicadas no setor
estudado, buscando a otimizacao do processo, utilizacao eficiente da materia-prima, mao de
obra, garantindo a alta qualidade do produto e a satisfacao dos clientes e colaboradores.

5. Consideracdes finais

O sistema de producdo estudado apresentou uma variacdo do custo de grande
relevancia, o qual foi possivel por meio do sistema de custeio padrdo onde observou se
claramente o percentual de variagdo em cada matéria prima, e a quantidade em reais que a
empresa perdeu trabalhando com excesso de material.

Diante disso, algumas melhorias sdo sugeridas para melhorar o setor de
laminacdo, sendo: a reestruturacdo do layout, pois, um layout organizado melhora a
movimentacao e a satisfacdo do trabalhador, a padronizacao das operacées facilitando assim a
uniformidade da producéo e garantindo a melhor qualidade. Trabalhando dessa maneira o
processo tende a melhorar sua produtividade, eficiéncia e a satisfacdo de seus colaboradores e
clientes.
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