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Estrutura para avaliar custo em tratamentos
superficiais de componentes automotivos

INTRODUCAO

ste artigo tem por objetivo pro-

por uma estrutura de calculo

de custos que permita avaliar
a produtividade, e também suportar
orcamentos de itens novos, de forma
rapida e simplificada, sendo desen-
volvida dentro de uma plataforma
de calculo comum, tal como Excell,
Access ou outro programa de com-
putador que trabalhe com banco de
dados.

No segmento de tratamento de
superficies, caracterizado por ser
prestador de servicos, existe o de-
safio de orcar uma gama enorme de
componentes, com diferentes graus
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Conheca uma estrutura de calculo
de custos que permite avaliar a
produtividade, e também suportar
orcamentos, de forma rapida e

simplificada para otimizar a sua
eficiéncia operacional
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de dificuldade, sem falar na, tam-
bém, grande variedade de normas
técnicas fornecidas pelos clientes
(montadoras de veiculos). Aqui fo-
camos nas empresas produtoras de
componentes automotivos que for-
necem diretamente para as monta-
doras de veiculos tanto as pecas in-
dividuais como os conjuntos monta-
dos. Na producao dessas pecas, e ou
conjuntos, o tratamento superficial
pode ser executado em instalacoes
internas ou adquirido de prestadores
de servico de tratamento superficial.

As consideracoes aqui feitas
também sao utilizaveis pelas mon-

tadoras de veiculos, dentro de suas
areas de engenharia de custos, que
tém por finalidade orientar dentro do
tema ‘custos’ as areas de engenharia
de produtos, compras de componen-
tes e gerenciamento de projetos.

Uma visao estrutural dos custos
permite avaliar, por exemplo, qual
podera ser a melhor solugao — em
termos econémicos — a ser prescrita
para determinado componente (s) ou
conjunto (s). Essa estrutura detalha-
da contribuira para a decisao final do
preco, evitando um orcamento que
possa causar prejuizos a organiza-
cao.
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O universo do tratamento super-
ficial & muito amplo, com muitas
variaveis envolvidas. Dessa forma, a
estrutura proposta estara focada nos
tratamentos superficiais de maior
demanda para o segmento de com-
ponentes automaotivos. Assim, toda a
abordagem foi direcionada para pro-
cessos de pintura (revolver, eletrofo-
rese, eletrostatica em p6), galvano-
plastia (fosfatizacao, zinco, cromo,
cobre, niquel) e organometalicos. Isto
nao significa que os outros processos
de tratamento superficial nao pos-
sam se valer destes conceitos para
suas avaliagoes, pois os custos pos-
suem estruturas muito semelhantes
na atividade industrial, guardadas as
particularidades de cada atividade.

A formacao dos custos de trata-
mentos superficiais envolve elemen-
tos comuns as mais diversas ativida-
des industriais. Ha a presenca tanto
de matérias-primas diretas quanto
indiretas, alocacao de mao de obra
produtiva e improdutiva, despesas
gerais de fabricacao e, também, des-
pesas nao relacionadas diretamente
a producao. Outro elemento do custo
que sera abordado com mais profun-
didade refere-se ao custo horario do
equipamento, devido as suas parti-
cularidades e participacao relevante
na formacao geral do custo dos tra-
tamentos superficiais.
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fato de que este sistema ainda & um
dos mais utilizados em geral na ativi-
dade industrial.

INFLUENCIADORES DO
CUSTO

Na atividade de tratamento su-
perficial, as matérias-primas nor-
malmente empregadas sao identifi-
cadas de duas formas: direta e indi-
reta. Esse conceito determina que a
matéria-prima aplicada diretamente
ao produto sera considerada como
material direto. Por exemplo: a tinta
e o solvente que foram utilizados na
pintura de uma peca — lembrando
que o solvente nao esta fisicamente
presente no final do processo, mas,
como participa conjuntamente, por
ser 0 meio que permite a aplica-
¢ao da tinta, também é classificado
como material direto. Sobre esses
materiais recaem os custos decor-
rentes da aquisicao, armazenagem
e movimentacao dos mesmos, habi-
tualmente calculados como um per-
centual sobre essa matéria-prima, a
fim de custear todos esses departa-
mentos de apoio.

Quando falamos em processos de
pintura, esta visao sobre custos de

Estrutura basic

material direto é facilitada, porém,
em galvanoplastia, surge maior difi-
culdade, pois a deposicao da camada
ocorre de forma diferente e pode di-
ficultar a correlagcao de consumo dos
produtos quimicos a camada final
do revestimento. De qualquer forma,
em ambos os casos, & muito im-
portante dispor de algum padrao de
consumo por m* para que o custeio
possa ser calculado.

Outro elemento importante para
a formacao do custo do tratamento
de superficie € a mao de obra apli-
cada. Mesmo em instalagoes forte-
mente automatizadas, a utilizacao
de operadores se faz necessaria, por
exemplo, nas tarefas de carga/des-
carga de pecas, controle visual, e até
acompanhamento do funcionamento
da instalacao.

Atualmente, na maioria dos pro-
cessos de pintura realiza-se uma
etapa inicial de fosfatizacao, inde-
pendente de sua sequéncia (revél-
ver, eletroforese ou eletrostatica),
e nestes casos, os operadores sao
responsaveis pela transferéncia de
um processo para ao outro, pois a
disposicao das pegas nas gancheiras
geralmente é diferente.

sao simplificada)

Como proposta de estrutura de
avaliacdo de custos, sera conside-
rada uma formacdo definida como
departamentalizacao que, basica-
mente, aloca — através do conceito
de centros de custos — despesas de
areas indiretas sobre areas diretas
levando em consideragao critérios
de rateios para tal finalidade. Na
hipotese de se propor uma formacgao
diferente (custeio direto, unidades
de producdo, ABC, etc.), é possivel
que alguns aspectos deste trabalho
necessitem de uma revisao de con-
ceito. A decisao de utilizar o conceito
de departamentalizacao se apoia no
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Nao podemos esquecer que
a mao de obra, direta ou indireta,
ocasiona naturalmente custos além
do salario em si. Todos os encargos
sobre ela (legais ou espontaneos)
devem ser claramente identificados.
Para mensurar a participacao da mao
de obra, adota-se, predominante-
mente, o conceito de custo/hora,
considerando as horas disponiveis,
nivel de eficiéncia, absenteismo, etc.
A mao de obra indireta sera rateada
na taxa horaria, dentro de algum
critério previamente definido pela or-
ganizacao.

Somados aos custos de mao de
obra, teremos também outros ele-
mentos participantes, dentre estes,
0s mais comuns sao: equipamento
de protecao individual, material de
escritorio, ferramentas/instrumen-
tos manuais e materiais de limpeza/
higiene. Quanto mais detalhada for
esta apuracao, melhor sera a medi-
¢ao deste custo.

Além da matéria-prima e da mao
de obra, as instalacoes fabris repre-
sentam o elemento de maior influén-
cia nos custos de tratamento de su-
perficie, pois o custo do equipamen-
to, da manutencao, do consumo de
energia elétrica, do uso de agua, os
sistemas de filtragem, o tratamento
de efluentes, etc., somam valores
que determinam a capacidade com-
petitiva da empresa. Debrucar-se
sobre esses valores é fundamental
para um gerenciamento mais eficaz
dos custos. Os sistemas de controle
e registros desses itens tém impor-
tancia capital para os estudos que
visam sua otimizacao.

Em um dltimo bloco a ser con-
siderado, temos as diversas areas
indiretas da organizacdo (adminis-
tracao, departamento comercial, re-
cursos humanos, contabilidade, etc.),
cujos custos devem ser avaliados
por sua compatibilidade em relagao
a capacidade produtiva da empresa.
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ESTABELECIMENTO DE
PADROES

A apuracao dos custos, em pri-
meira instancia, é feita levando-se
em conta os dados contabeis dispo-
niveis que foram gerados com base
nos relatérios de producdo, paga-
mento de notas fiscais, recolhimento
de impostos, pagamento de salarios,
entre outras contas que fazem parte
da atribuicao da contabilidade da or-
ganizacao.

Esses resultados exibem uma
fotografia do momento da organi-
zagdo; nao serdao suficientes para
identificar se a eficacia esperada foi
alcangada, mas somente se, com as
vendas realizadas, existe um resulta-
do financeiro favoravel ou nao.

Nos casos em que os ndmeros
apontam uma situacao financeira
desfavoravel, naturalmente, surgem
questionamentos sobre o que é pos-
sivel fazer para reverter este quadro.
Programas de reducao de custos sao
propostos comumente, cujos resul-
tados imediatos, muitas vezes, nao
resolvem as reais necessidades da
organizacao, podendo até, em varios
casos, agravar o quadro. O desen-
volvimento de padroes de consu-

mo, tempo e estrutura permitirao ter
uma visao mais apurada das opera-
cOes, guiando a organizagao em uma
direcao de nao mais reduzir custos,
mas, sim, de otimiza-los, o que sig-
nifica identificar os custos realmente
desnecessarios, baseados em pa-
droes de exceléncia operacional. De
qualquer forma, é primordial ter um
histérico associando todos os custos
ao volume produzido, pois sem ele
fica-se sem um ponto de partida que
permita acoes na dire¢ao da otimiza-
¢ao operacional.

Em geral, todo processo indus-
trial esta sujeito a perdas de diversas
origens. Um dos primeiros passos é
tentar identificar essas perdas cla-
ramente, pois uma analise profunda
podera demonstrar que uma parte
significativa pode ser evitada, talvez
até com agdes simples e de rapida
implementacao, mas, para que isso
seja possivel, deve-se ter definido
quais sao 0s padroes operacionais
considerados ideais.

Conforme comentado anterior-
mente, os equipamentos do proces-
so de tratamento de superficie tém
forte influéncia nos custos, portanto,
conhecer a sua capacidade e capabi-

Combinagao dos parametros que dimensionam os elementos
formadores do custo d

Influenciadores

Quantidade

Volume

Peso

liquido

Tipo de

substrato

Consumo de

tinta unitario
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lidade sao fatores fundamentais na
busca por um padrao operacional.
Avaliar o envelope de carga devera
ser um desses passos, pois a maio-
ria dos fabricantes de equipamen-
tos define, claramente, qual é essa
capacidade. A velocidade da linha
também colabora na definicao des-
sa capacidade. Em ambos os casos,
devera ser considerada a variacao de
produtos normalmente processados
nessas linhas. Dividir em grupos de
produtos por sua frequéncia (mensal,
trimestral, eventual, etc.) possibilita-
ra desenvolver padroes por familia
de itens, o que aumenta muito a
transparéncia dos custos envolvidos.

Fatores como tipo de substrato
(pecas estampadas em aco, fundidas,
forjadas, conjuntos soldados, pecas
tubulares, etc.) influenciam no tempo
de processo, na area de cobertura,
no consumo de energia elétrica, na
saturacao de banhos, isto &, apenas
para citar os mais comuns. Quanto
maior for a variagdo desses itens
maior devera ser o trabalho de iden-
tificacao dos padrdes operacionais.
Por isso, ndo é recomendado adotar
um padrao que, em tese, sirva para
qualquer tipo de item processado,
pois consideracoes médias como es-
sas distorcem os custos operacionais
e dificultam acoes de aperfeigoa-
mento na direcao da sua otimizacao.

Dentro do universo delimitado por
este artigo (pintura, galvanoplastia e
organometalico), fica evidente que é
necessario identificar o consumo de
materiais levando em conta a area de
cobertura e o tipo de substrato. Fa-
tores como peso, volume em dm?, e
complexidade do componente terao
influéncia direta na quantidade de
mao de obra necessaria, traduzindo
este fator em horas por operador. O
volume de producao a ser processa-
do define qual devera ser o porte do
equipamento levando também em
consideracdo a area e volume (dm?)
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dos itens. Assim, identificamos o
tempo de utilizagao dessa instalagao.
A combinacao desses fatores
evitara que, em situagdes extre-
mas, como por exemplo, uma peca
de grande volume, mas com baixa
quantidade anual, seja direcionada
para um equipamento diferente do
de grande porte, pois levara em con-
sideracao que o baixo volume impli-
cara em tempo de produgao maior.
Isso acontece porque o tempo das
operagoes de preparagao, carrega-
mento e descarregamento é dividido
por uma baixa quantidade de itens.
Convém ressaltar que a definicao
do processo a ser empregado devera
atender os requisitos das normas
técnicas fornecidas pelos clientes.
Por exemplo, uma norma que pres-
creva uma resisténcia em névoa sali-
na acima de 500 hs, provavelmente,
exigira uma sequéncia de fosfatiza-
¢ao, pintura eletroforética e pintura
a p6 como acabamento. Assim, é
importante que a informacao da nor-
ma gere como consequéncia uma
sequéncia operacional padrao.

DESENVOLVIMENTO DA
PLATAFORMA DE CALCULO

*Tipo de pré-tratamento
*Tipo de acabamento
*Tipo de carregamento

Solicitagdo do cliente

Informagdes:

*Tempo de manuseio
Sistemas de protegdo

Imagem do produto

Quantidade *Embalagem

*Armazenagem

Prazo de entrega

de protegao supe

Na construgao de uma plataforma
de calculo, baseada em tecnologia da
informacao, para avaliacao de custos
para tratamentos de superficie, de-
vera ser avaliada a necessidade ou
nao de ela ser integrada aos demais
sistemas ja disponiveis na organiza-
¢ao. Uma premissa importante é que
seja flexivel quanto a futura inclusao
de informacgdes e novos recursos, de
acordo com a evolugao dos parame-
tros e adi¢ao de novos processos de
tratamento superficial.

E importante que a entrada de
dados para calculo utilize elementos
comuns a maioria das pessoas, pois,
por vezes, e em algumas circunstan-
cias, sera utilizada por profissionais
que nao possuem conhecimentos
profundos sobre tratamentos de su-
perficie. Aqui, defendo que informa-
coes de quantidade anual, peso uni-
tario, volume em dm?, dimensodes em
mm, area em m? tipo de substrato
(estampado, fundido, forjado, etc.)
e normas de requisitos de protecao
superficial do cliente sejam os Gnicos
dados a serem alimentados dentro
da plataforma de calculo.

Com essa entrada de dados tere-
mos a combinagao dos fatores com
0s padroes determinados anterior-
mente, gerando um resultado con-

*Grau de ocupagao
LimitagGes do processo

*Tempo de processo atual

*Estudo de alternativas
*Controles do processo
*Eficiéncia operacional

sImpacto nos custos
operacionais e
resultados financeiros




fiavel, proximo das condicoes ideais
de trabalho. Com o resultado, pode-
-se avaliar se estamos distantes do
custo objetivo em relacao ao custo
contabil atual. Quanto mais deta-
Ihado for o nivel de informacgao dos
influenciadores do custo maiores se-
rao as possibilidades de desenvolver
acoes focadas nos itens efetivamen-
te deficientes. Essas acoes podem
ser direcionadas tanto para itens de
producao regular quanto para o or-
¢amento de itens novos.

O grau de integracao de dados
influenciara diretamente os requisi-
tos de qualidade da plataforma de
calculo, ou seja, quanto menor for a
alimentacao manual dos dados eco-
ndmicos e técnicos, menor sera a
vulnerabilidade da plataforma como
um todo. Isso esta relacionado com
o0 grau de dificuldade de elabora-
cao deste programa de calculo. Por
exemplo, ao definir o valor do custo-
-hora de um equipamento, levamos
em consideracao seus custos fixos
(depreciacao, custo da area ocupada,
etc.) e seus custos variaveis (ener-
gia elétrica, manutencao, agua, etc.).
A transformacdo desses custos em
valores por hora, ou minuto, depende
da definicdo de horas disponiveis,
valor do equipamento, preco do m’
construido, custo do kwh de energia
elétrica, e assim por diante. Se a
atualizacao desses fatores depender
de atualizagao manual, é fundamen-
tal ter uma politica de atualizagao
de dados bem definida, enquanto
que um maior grau de atualizagao
automatizada diminuiria o risco de
processar o calculo com valores de-
satualizados.

Ao longo do tempo, & possivel
prever um aprofundamento de recur-
sos para o programa, dentro de uma
perspectiva de aprimoramento con-
tinuo. Muitas vezes, numa primeira
etapa de implantacao, nao é possivel
uma elaboracao tao abrangente sob
o risco de impedir o desenvolvimento
do programa em si. Uma vez decidida
pela implementacao de tal programa,
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pode-se dividi-lo em varias etapas,
produzindo um prot6tipo desse pro-
grama, submeté-lo a alguns usuarios
para avaliar a precisao dos resul-
tados, a facilidade de seu uso e os
tipos de relatérios necessarios para
uso dos profissionais que necessi-
tam das informagoes para a tomada
de decisdes. Essa flexibilidade em
expandir os recursos de processa-
mento de dados é desejavel, pois a
competitividade tem forte relacao
com a velocidade e confiabilidade
das informacoes.

CONSIDERACOES FINAIS

O tratamento superficial tem im-
portancia estratégica na atividade
industrial, ressaltando sua contri-
buicdo na durabilidade dos itens e
levando em consideracao a respon-
sabilidade ambiental que deve norte-
ar suas operacdes. Além disso, com
uma visao mais clara e aprofundada
dos custos, essas organizagoes con-
tribuirdo de forma decisiva para o au-
mento da competitividade nacional.

O calculo de custos em trata-
mentos superficiais ainda & um tema
relativamente recente na maioria dos
prestadores desse servico. A ABTS
(Associacdo Brasileira de Tratamento
de Superficie) promove regularmente
treinamentos com o intuito de capa-
citar seus associados a realizarem
calculos de custos mais detalhados
e, assim, poderem tomar melhores
decisdes empresariais.

Os sistemas de custeios visam
disponibilizar dados relevantes para
administracao das organizacoes. Nao
ha um {nico sistema de custeio que
atenda a necessidade de todos os ti-
pos de organizagoes. Assim, cabe as
empresas estarem atentas e pesqui-
sarem qual sistema de custeio pode-
ra atender melhor as suas necessi-
dades. Conhecer os proprios custos
permite tomar melhores acdes na
busca dos mais elevados patamares
de eficiéncia e eficacia operacional.
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