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Resumo

O estudo tem por objetivo identificar a relacdo das perdas normais, anormais com o0s custos de
producdo de uma empresa do ramo colchoeiro do estado de Santa Catarina. Quanto a
metodologia da pesquisa ¢é descritiva e classifica-se como um estudo de caso com abordagem
qualitativa. Com 0 estudo pode-se identificar o fluxo de producdo da linha de montagem,
sendo continuo com montagem ou desmontagem, possuindo 4 grandes processos que se
encontram na montagem, sendo no total 23 etapas, ndo existem processos que fogem do
padrdo, exceto as diferentes variagdes de tamanhos e modelos. Os resultados da pesquisa
indicam que as perdas de produtividade representaram 802 colchdes que poderiam ter sido
produzidos a mais no periodo de novembro de 2015 a abril de 2016. Sendo que as paradas
normais da producgdo representam 58,52% do total e as paradas anormais representaram
41,48%. A pesquisa evidencia e aborda a importancia dos controles dentro do processo
produtivo e 0 acompanhamento correto dos custos para producdo dos itens e para otimizar 0s
resultados do processo.
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Abstract

The study aims to identify the relationship of normal and abnormal losses with the production
costs of a company from mattress sector, localized in Santa Catarina state. The research
methodology is descriptive and classified as a study case with a qualitative approach. In the
study it was possible to identify the assembly line of production flow, it is continuous with
mounting or dismounting, having four major processes that are in the assembly line, totaling
23 steps, there are processes that are beyond the standard, except different variations of sizes
and designs. The research results indicate that productivity losses represented 802 mattresses
that could have been produced over the period November 2015 to April 2016. And that
normal production stoppages represent 58.52% of the total and abnormal stoppages
represented 41.48%. The research highlights and addresses the importance of controls within
the production process and the correct monitoring of costs for the production of items and to
optimize the results of the process.
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1 INTRODUCAO

No Brasil, o setor colchoeiro, assim como os demais setores tem sofrido com a atual
situacdo econdmica. De acordo com a ABICOL (Associacdo Brasileira da Industria de
Colchdes), no ano de 2015, houve mais desligamentos que admissdes nas empresas de
colchoes do Brasil. Além disso, as novas normas de certificacdo de colchdes de espuma e de
mola, tendo que buscar mais alternativas para se sobressair perante aos concorrentes, para
obter mais vendas e consequentemente, o lucro.

Bornia (2002) descreve que a situacdo que se apresenta atualmente, € a de um mercado
competitivo com produtos de baixo preco, boa qualidade e frequentes mudancas de projetos e
para se ter éxito a empresa precisa produzir com eficacia e para se ter mais competividade,
deve-se buscar sempre a redugédo dos custos de fabricacéo, sem perder a qualidade do produto,
melhorando o processo produtivo, reduzindo os desperdicios e verificando em quais pontos
pode-se buscar a eficacia.

O maior desafio de uma inddstria € conseguir mensurar de forma direta e real suas
perdas, quando isso for descrito corretamente, tem-se um processo de tomada de decisdes
compativel com a realidade.

De acordo com Zanela, et. al.

entre as principais estratégias empresariais para se manter no mercado competitivo,
estdo aquelas voltadas a gestédo dos custos do processo de producdo, aos controles de
producdo, mensuracdo das perdas normais e anormais e a busca continua pela
reducdo dos desperdicios (2014 apud MARTINS, 2008; MEGLIORINI, 2012).

Miguel, (2010) diz que para as empresas obtenham resultados satisfatorios €
imprescindivel a ado¢do de sistemas de gestdo que possibilite obter informacGes referente ao
processo produtivo, possibilitando tracar caminhos que conduzam ao resultado positivo. Para
tal, a empresa necessita escolher de forma adequada de sistema de custeio que nao avalie
apenas 0 estoque, mas que também seja um instrumento que possa dar suporte ao
fornecimento de informacdes importantes para a avaliagdo de desempenho dos gestores, taxa
de retorno nas decisdes de investimentos e formagéo de preco de venda.

Este estudo visa responder a seguinte problematica: Qual a relacdo das perdas
normais, anormais com 0s custos de producdo de uma empresa de colchdes do estado de
Santa Catarina?

Visando responder ao problema, o objetivo deste estudo é de identificar a relagdo das
perdas normais, anormais e da ociosidade com o0s custos de produgdo de uma empresa de
colchdes do estado de Santa Catarina. A pesquisa se justifica pela importancia dos custos no

processo produtivo e na formacdo de precificacdo para as empresas de colchdes, como
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também a necessidade de controles mais eficazes e que possam identificar e otimizar as
perdas normais, anormais da producdo visando melhores resultados e se destacando entre a

concorréncia e permanecendo no atual mercado cada vez mais competitivo.

2 REFERENCIAL TEORICO
Este capitulo aborda uma breve definicdo de gestdo de custos, dando foco ao custeio por

absorcdo e alguns conceitos de perdas normais, anormais e de desperdicios normais, anormais.

2.1 GESTAO DE CUSTOS

Para se ter mais competividade no cenario em que estamos, sdo necessarias solucdes
rapidas aos problemas que ocorrem na empresa, para que isso ocorra, € imprescindivel o
gestor possuir informacOes precisas referente aos custos das atividades, sendo isto de
responsabilidade do setor de custos, avaliando o processo, para que a mesma possa crescer
cada vez mais.

Para que os gestores tenham maior confiabilidade nas informagdes, se busca melhores
alternativas para qualificar e identificar os recursos utilizados na producdo. Para alcancar este
objetivo, a contabilidade de custos possui a finalidade de gerar informacgdes sobre o custo do
processo produtivo (Zanela, et. al., 2014). De acordo com Bruni e Fama (2012, p. 4) “a
contabilidade de custos pode ser definida como o processo ordenado de usar os principios da
contabilidade geral para registar os custos de operacao de um negocio”.

A contabilidade de custos surgiu com a Revolucdo Industrial, com o intuito do
conhecimento dos custos dos produtos fabricados, sendo que até entdo, o custo era obtido
diminuindo o custo das mercadorias vendidas da receita da empresa (BORNIA, 2002). Para
obter corretamente o valor dos custos de producdo utiliza-se métodos de custeio.

Existem varios métodos de custeio que podem ser aplicados em diversas situacoes,
gerando também diferentes tipos de informacdes, sendo estes o Custeio Variavel, o Custeio
baseado em Atividades e o Custeio por Absorcdo, sendo este utilizado pela contabilidade
tradicional para avaliar os estoques e os custos dos produtos vendidos e 0 mesmo sera
utilizado em nosso estudo (PACASSA; SCHULTZ, 2012).

2.2 CUSTEIO POR ABSORCAO

O Custeio por Absorcdo ¢ o método em que sdo apropriados todos os custos de

producdo, podendo ser diretos ou indiretos, fixos ou variaveis, de estrutura ou operacionais. O
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procedimento é fazer com que todos os custos sejam absorvidos pelos produtos (MIGUEL,
2010).

De acordo com Miguel (2010) custeio por absor¢cdo € o método derivado da
contabilidade e é, no Brasil, adotado pela legislacdo reconhecendo todos os custos de
producdo como despesas somente no momento da venda. O Custeio por Absorcdo pode ser
dividido em absorgéo total, ideal e parcial.

O Custeio por Absorcdo Total considera que todos os custos fixos e varidveis devem
ser alocados aos produtos, inclusive as perdas, acrescentando em seu valor as ineficiéncias do
processo produtivo. O Custeio por Absor¢do Ideal considera que todos os custos fixos e
variaveis devem ser alocados aos produtos, exceto as perdas do processo. J& o Custeio por
Absorcao Parcial deriva do custeio por absorcdo ideal, porém engloba as perdas normais,
considerando que o custo do produto é independente do volume produzido, porém tem
acoplado a sua producdo uma perda normal pré-estabelecida pela empresa (BEBER, et al.
2004).

2.2.1 Perdas

Existem diversas definicdes de perdas, cada autor considera uma variavel mas todos 0s
definem como resultados que interferem na producdo. As perdas sao divididas em normais ou
anormais e sdo provenientes das quebras, sobras, retrabalhos, refugos, ociosidades e

ineficiéncias, sendo estas:

— Quebras: sdo as perdas de matéria-prima ndo passiveis de recuperagdao, como, por
exemplo, a perda de peso da borracha natural devido a evapora¢do da umidade ao
longo do processo de fabricacdo de pneus;

— Sobras: sdo as perdas de materiais que ndo foram utilizados na composicao do
produto, como, por exemplo, os cavacos de ago resultantes de um processo de
usinagem;

— Retrabalhos: perdas advindas do reprocessamento de materiais semi-acabados ou
produtos fora das especificagfes, como, por exemplo, retoques na pintura de pecas
da lataria ou do carro pronto na industria automobilistica;

— Refugos: sdo materiais semi-acabados ou produtos fora das especificacGes
requeridas pelo processo ou pelos clientes, para os quais ndo haja a possibilidade ou
ndo seja vantajoso o retrabalho;

— Ociosidades: sdo disponibilidades de tempo dos recursos (mao-de-obra e
maquinario) nao aproveitadas integralmente para agregar valor ao produto.

— Ineficiéncias: perdas oriundas dos desvios ocorridos durante a execu¢do do
processo com relacdo as especificaces de projeto, como, por exemplo, maquinas
operando em velocidade reduzida ou mao-de-obra em ritmo inferior ao esperado.
(BEBER, et al. 2004 apud SILVA, 2002; KLIEMANN NETO, 2004).



De acordo com BEBER et al. (2004) as perdas sdo obsticulos que impedem a
eficiéncia da producéo e influenciam na composic¢éo dos custos e do preco do produto, ndo
importando quéo ineficientes tenham sido 0s seus processos.

Conforme Goulart e Rosa (2004) a perda normal ocorre quando, durante a producao
do produto gerando pequenas perdas no processo, sendo que a empresa decida uma taxa que
seria tolerante e considerada normal, como por exemplo problemas de corte, tratamento
térmico e reacbes quimicas, que fazem parte do processo; ja as perdas anormais caracterizam-
se por serem aleatérias e involuntarias, como por exemplo uma queda de luz durante o

expediente ou as unidades defeituosas que ocorrem acima das taxas definidas como normais.

2.3 ESTUDOS CORELATOS

O estudo de Sartori (2003) sugere um procedimento para mensuracao e reducdo das
perdas em processos de fabricacdo de tintas. O trabalho trata da mensuracdo e reducdo de
perdas no processo de fabricacio de tintas. E desenvolvida uma revisdo bibliogréfica sobre o
processo de fabricacdo de tintas, custos, perdas e teoria das restricdes. Um procedimento é
proposto com o intuito de mensurar e reduzir as perdas no processo de fabricacdo de tintas. O
procedimento é aplicado em um caso pratico, no qual se identifica as etapas do processo de
fabricacéo e seus pontos de restricao.

A pesquisa de Zanella et al.; (2014) aborda a relacdo de perdas normais, anormais e da
ociosidade com os custos de producdo de uma empresa calcadista, e mesma identificou o
fluxo de producéo e os principais problemas no processo produtivo da empesa, avaliando com
0s responsaveis o principal responsavel de perdas na empresa. A ociosidade anormal
representou 66% do processo, sendo estes pares de calgados que necessitam de reparos e
remontagem.

O artigo de Schmidt, Santos, Leal, (2009) busca destacar a crescente importancia que a
gestdo estratégica de custos vem assumindo no atual contexto empresarial, demonstrando a
sua importancia como fonte geradora de vantagem competitiva. Metodologicamente € uma
pesquisa bibliografica onde foram coletados os principais conceitos relacionados ao tema e
caracteriza-se pela apresentacdo sob a oOtica da teoria de custos, de um processo comparativo
entre 0 ABC e o TDABC. Chegando a conclusdo que para se ter uma avaliagdo mais precisa

de como os recursos disponiveis estdo sendo consumidos utiliza-se a metodologia TDABC.



3 METODOLOGIA

Visando responder ao objetivo proposto, torna-se necessario definir as tipologias
utilizadas nessa pesquisa. Raupp e Beuren (2006); classificam a pesquisa quanto aos
objetivos; procedimentos e abordagem do problema. Assim sendo, quanto aos objetivos
classifica-se como exploratéria. Segundo Raupp e Beuren (2006), este estudo busca um maior
conhecimento do assunto abordado, de modo a deixa-lo mais claro para a conducdo da
pesquisa; Quanto aos procedimentos, caracteriza-se como um estudo de caso aplicado em uma
indUstria de colchBGes na regido oeste do estado de Santa Catarina, observando a linha
produtiva, avaliando a relagcdo das perdas normais, anormais e a ociosidade com os custos de
producdo. Para Gil (1999) o estudo de caso se caracteriza por um estudo concentrado somente
num dnico caso, possibilitando maior conhecimento e detalhamento do estudo.

Quanto a abordagem do problema, trata-se de andlise qualitativa. “Na pesquisa
qualitativa concebem-se analises mais profundas em relacdo ao fendmeno estudado. A
abordagem qualitativa visa destacar caracteristicas ndo observadas por meio de um estudo
guantitativo, haja vista a superficialidade deste ultimo” (RAUPP E BEUREN, 2006, p. 92).

Para a coleta de dados, utilizou-se a observacdo do processo, considerando todas as
etapas do processo, desde a fabricacdo da espuma até o colchdo concluido. Posteriormente foi
elaborada uma planilha para acompanhamento do processo e preenchimento da mesma.
Buscando mais conhecimento, se aprofundar ainda mais o0s custos do processo e
consequentemente buscar corre¢cbes com o gestor da producdo. O periodo de observacédo

ocorreu entre os meses de novembro de 2015 e abril de 2016.

4 ANALISES DOS DADOS

Os fluxos de producdo e os tempos do processo produtivo, bem como as perdas

normais, anormais da producéo de colchdes, objeto de nosso estudo, detalha-se a seguir.

4.1 FLUXO DE PRODUCAO



O estudo foi realizado na féabrica de colchdes que opera em turno Unico. Os processos
sdo idénticos, o que de difere sdo as matérias primas empregadas em cada modelo de colch&o,
podendo variar a densidade e tamanhos das espumas como também os tecidos utilizados.

O fluxo da producéo é continuo com montagem ou desmontagem, onde varias linhas
de producdo continuas convergem nos locais de montagem ou desmontagem (PERALES,
2001).

Os modelos sdo confeccionados a partir do pedido do cliente e cada modelo tem de 4 a
até 9 variacGes de tamanho. A Figura 1 apresenta o fluxo operacional, a partir da elaboracao
do mapeamento do fluxo produtivo e as atividades realizadas em cada etapa:

1- PCP: o que seré produzido chega ao Planejamento e Controle de Producéo para
gerar o lote necessario e a ordem de producéo, que é posteriormente distribuida aos
devidos setores;

2- Espumacdo: o espumador recebe os tipos de espumas e a quantidade a ser
produzida;

2.1- Espumacdo quadrada: os blocos de espuma sdo confeccionados de acorda com
as densidades solicitadas;

2.1.1- Laminag&o: as espumas sdo laminadas de acordo com a altura solicitada e
separada por tipos de densidade e tamanhos; Corte de espumas para o pollyframe;
2.2- Espumacao cilindrica: faz-se os cilindros de espuma para a bordagem;
2.2.1-Torno: a espuma cilindrica vai para o trono para laminar, para 0s tampos e
para as faixas;

3- Bordadeira: é bordado os tampos e faixas de acordo com o modelo de colchéo;
3.1- Tampo: confeccdo do tampo juntado tecido, a espuma cilindrica e tnt;

3.1.1- Reta: corre¢éo de pequenas falhas no tampo;

3.1.2- Rebate: o tampo recebe uma segunda costura em todas as extremidades;

3.2- Faixa: confeccdo da faixa juntado tecido, a espuma cilindrica e tnt;

4- Mesa de corte: separa as faixas de acordo com o modelo e altura do colchéo;
4.1- Corte: corta a faixa de acordo com a altura do colchédo; corte de tnt ou
antiderrapante e fibra manta para a montagem do colché&o.

4.1.1- Costura: Correcdo de imperfei¢es no processo de bordagem;

4.1.2- Corte de Pillow: corta faixa para pillow e tnt de pillow;

4.1.3- Respiro: coloca-se respiro nas faixas;

4.1.4- Etiqueta: costura etiqueta na faixa de acordo com o modelo;

4.1.5- Fechamento: fecha a faixa;



5- Mola: separa a mola de acordo com o modelo do colch&o para a montagem;

6- Montagem: primeiro coloca a fibra, em sequéncia o molejo, em suas lateral
coloca-se as espumas do pollyframe unindo-as com cola, e em cima mais uma
fibra; Passa cola em sua superficie e coloca-se a lamina de espuma que vai na parte
inferior do colchéo; Vira a estrutura passando novamente cola em cima da outra
fibra e coloca-se as laminas de espumas na sequéncia de acordo com o modelo,
unindo-as com cola; Passa cola em cima da ultima lamina e une o tampo; Coloca a
faixa em sua lateral e o tnt ou antiderrapante na outra extremidade unindo-0s com
grampos e posteriormente vai para o fechamento;

7- Fechamento: Une tampo, faixa, tnt ou antiderrapante utilizando o cadarco do
modelo do colchéo;

8- Embalagem: embala o colchdo em plastico virgem e faz-se o controle de
qualidade total do produto;

9- Expedicdo: os produtos sdo encaminhados para o setor de estocagem, onde

aguardam até a expedicao;



Figura 1: - Fluxo de producéo da linha de montagem
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Apds 0 mapeamento do processo produtivo, pode-se observar e identificar as paradas

durante a producéo.

4.2 PARADAS NA PRODUCAO

As paradas na producdo ocorrem diariamente e sdo corretivas. Toda vez que ha

manutencdo em algum processo ou maquina a linha de montagem € para, a linha toda para, ou

seja, nenhum colch&o é produzido e os colaboradores envolvidos ficam parados. Alem disso,

verificou-se que as maquinas que mais necessitam de manutencdo Ssdo as principais, e

consequentemente, utilizadas em todos os modelos. Na Tabela 1 apresentam-se os problemas

identificados no processo, quantificados em minutos.



Tabela 1: Paradas por Manutencéo

Tipo de manutengéo Minutos
Troca de cola 75
Quebra de agulha/looper 68
Mangueira trancada 55
Falta de ar 30
Estouro de correia 37
Sensor 212
Quebra de fita/rolamento 42
Total 519

Fonte: Dados da Pesquisa

A partir da Tabela 1, podemos elaborar a Tabela 2 com todas as maquinas utilizadas

no processo de fabricacdo dos colchdes e que geram necessidade de paradas para manutencao.

Tabela 2: Tempo em minutos e percentual de manutencéo

Magquinas Minutos Percentual
Compressor 114 22,35%
Tanque de cola 30 5,88%
Bordadeira 70 13,73%
Maquina de costura 36 7,06%
Maquina de fechamento 40 7,84%
Embaladeira 200 39,22%
Laminadora 29 5,59%
Total 519 101,7%

Fonte: Dados da Pesquisa

Alguns problemas poderiam ser evitados com manutencdo preventiva, que poderia ser
realizada no momento em que a producdo para (11h 30min as 13h e das 17h 30min as 18h),
que seriam no horario do almoco e depois do expediente.

A embaladeira foi a que apresentou maiores problemas (200 minutos de manutengéo
durante 0 més), representando 39,22% do total, parando quatro vezes no més. A parada foi
resultante de um problema do sensor que fecha os colchdes, tendo que esperar um tecnico de
fora da empresa para arruma-lo. Em segundo lugar, destaca-se o compressor (114 minutos de
manutencdo durante o més), representando 22,35% do total, que também necessita de técnicos
externos. A bordadeira gerou 70 minutos de manutencdo, o equivalente a 13,73% do total,

para toca de agulhas e pequenos problemas no processo. A maquina de fechamento de
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colchdes representa 7,84% das paradas totais, sendo 40 minutos, devido a ajustes e quebra de
agulha. As maquinas de costura geraram 36 minutos de parada na linha de montagem, 7,06%
do total, para troca de agulha, suporte e looper. O tanque de cola representa 5,88% do total,
sendo 30 minutos de parada devido a troca de cola e entupimento de mangueira. A laminadora
é responsavel por 29 minutos de parada para troca de fita e rolamento, sendo 5,59% do total.
Além das paradas por manutencao, foram registradas outras paradas no decorrer do processo e

classificadas como normais e anormais, conforme Tabela 3.

Tabela 3: Tempo em minutos e percentual de outras paradas

Paradas Minutos Total Percentual
inasti 180

Normal | GInastica 230 58,52%
Reunido 50
120

Anormal | Faltade luz 163 41,48%
Parada sem motivo 43

Total 393 393 100%

Fonte: Dados da Pesquisa

As paradas normais ocorrem pela gindstica (trés vezes por semana, 15 minutos) que
somadas no més representam 180 minutos. As reunides mensais que acontecem (quando
necessario sem dia definido) no més visando realizar comunicados gerais (avisos, problemas
de producdo, etc.) representam 50 minutos do més. As paradas normais totalizam 230
minutos, representando 58,52% do total. As paradas anormais totalizam 163 minutos,
representando 41,48%, das paradas anormais no més. Devem-se por queda de energia em trés
dias no més que totalizaram 120 minutos e paradas sem motivos definidos que se somaram no

més em 43 minutos.

4.2.1 Analise dos tempos sobre 0s custos

As metas de producdo sdo pré-definidas pela empresa baseada em um historico de
producdo. Como se pode perceber na tabela 4. Pode-se relacionar esse resultado aos menores
problemas de manutencdo e demais paradas identificadas no processo, pois se forem somados
todos os minutos perdidos por manutencéo e paradas anormais durante a produgdo tem-se um
total de 912 minutos, equivalentes a 130 colchdes, sendo que pode-se fazer um colchdo a cada

7 minutos, ou seja, poderia dobrar a produgéo da empresa.
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Tabela 4: Producéo Semestral

Producéo de Novembro de 2015 a Abril 2016
Més Meta Produzido Percentual Diferenca
Novembro 120 160 133,33% 40
Dezembro 120 140 116,67% 20
Janeiro 120 90 75,00% -30
Fevereiro 120 100 83,33% -20
Marco 120 100 83,33% -20
Abril 120 108 90,00% -12
Total 720 698 96,94% -22

Fonte: Dados da Pesquisa

De acordo com a Tabela 4 a linha de montagem deixou de produzir 22 colchdes no
semestre estudado. Se o lucro da empresa fosse R$ 40,00 por modelo (valor ficticio para base
de célculo), conclui-se que a empresa deixou de faturar R$ 880,00 no periodo. Se
considerarmos as perdas por paradas (130 unidades com lucro de R$ 40,00) este valor sobe
para R$ 32.080,00 no semestre, sendo um total de 802 colchdes. Podemos considerar que,
mesmo com perdas no processo a empresa ndo possui grandes dificuldades e a correcdo das
falhas do processo de producdo e melhorias no planejamento poderiam aumentar os lucros,
pois 0s custos do processo existem e representam a maior parte do resultado do periodo

analisado.

5 CONCLUSOES E CONSIDERACOES

O estudo teve por objetivo identificar a relacdo das perdas normais e anormais com 0s
custos de producdo de uma empresa do ramo colchoeiro do estado de Santa Catarina. A partir
da definicdo e da delimitacdo do estudo, realizou-se a coleta de dados, visando identificar o
tempo despedido para as manutencdes e outras paradas do processo produtivo, identificadas
no contexto como perdas normais e anormais.

Os resultados, alem de identificar e quantificar os tempos perdidos, relacionou essas
perdas aos custos e identificou que no semestre estudado, deixou de produzir 802 colchdes ou
R$ 32.080,00 (considerando um valor ficticio de R$ 40,00 por unidade), somente no periodo
entre novembro de 2015 a abril de 2016. Neste contexto podemos verificar que apesar das
perdas durante o processo a empresa ndo sentiu grandes alteracbes no processo, poréem se nao

houvessem as falhas poderia estipular novas metas produtivas, atingindo-as com facilidade.
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Sugere-se que a empresa utilize 0 método utilizado nesta pesquisa para analisar os demais

processos, visando melhora-los, reduzindo os custos e aumentando sua produtividade.
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