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RESUMO

Todas as empresas tém problemas de qualidade, sendo estes mais visiveis e quica mais criticos ao nivel
da producao, sentido lado. Apesar de os problemas de qualidade se colocarem em os todos processos,
isto €, ao. longo de toda a cadeia de valor, € na producéo, entendida aqui como o nlcleo do sistema de
criacdo de valor da organizacdo, que a nao qualidade assume maior relevancia. Do ponto de vista da
gestao de custo, esta importancia justificasse quer ocupacao de capacidade produtiva, quer pela perda
de recursos variaveis que a nao qualidade implica, isto é, agrava os custos de producao (matérias-primas,
méao de obra, energia, entre outros). Neste contexto, esta problematica é de interesse capital para a
competitividade de qualquer empresa e, consequentemente, é o foco permanente da preocupacao da
gestao.

0 tratamento desta problematica exige a correta conceituacao dos produtos com e sem qualidade e dos
varios tipos em que esta ultima producéo se pode distinguir (n-ésima escolha, reelaboraveis, reciclaveis
e de inaptidao absoluta).

Ocorrida a producdo com defeito, se tecnicamente for possivel e comercialmente admissivel, a venda, o
reprocessamento, a reciclagem ou o abandono destes produtos deve ser definido em funcao da melhor
relacdo entre os custos adicionais e os beneficios associados a cada solucdo, de forma a minimizar a
consequéncia econémica no custo da producao e nos resultados.

Por principio, os custos da producao com defeito devem ser, na medida do possivel, adicionados ao custo
da producao util e apenas residualmente devem reduzir os resultados do exercicio. Isto é, até ao limite
aceite pelo cliente, materializado no preco do produto.

As novas técnicas de gestdo da qualidade, nomeadamente, a designada de «qualidade total» levanta
problemas contabilisticos completamente distintos dos tradicionais pois, assume a ndo qualidade como
evitavel. Neste trabalho, iremos abordar o tratamento dos custos da qualidade e da nao qualidade,
nomeadamente em processos produtivos com ineréncia de defeituosos.

Palavras-chave: Custos de qualidade. Custos de ndo-qualidade. Producao com defeito. Sobrecarga de
custos. Defeituosos extraordinarios.

1. INTRODUCAO

A problematica da nao qualidade tem sido amplamente investigada, quer o seu efeito no desempenho
das organizacdes (Coral, 1996, Soccol & Gomes 2011; Moreira et al, 2023), quer pela urgéncia na
identificacao, gestao e eliminacao dos seus custos (Aranha et al, 2001; Maldaner, 2003, Moori& Silva,
2003). Pasquini, 2013; Morais et al, 2015).

Sempre que o resultado de uma operacdo nao é o esperado e esta tem de ser repetida ou o respetivo
resultado descartado temos um problema de qualidade. A ndao qualidade e os custos que lhe estao
associados propagam-se por toda a empresa. Os trabalhadores erram porque nao tem a formacao
adequada, porque as condicoes de trabalho nao sao as adequadas, porque nao estao concentrados no
trabalho, porque operacdo ¢ demasiado complexa, porque a matéria-prima nao possui a qualidade
necessaria ou, entre muitas outras causas, porque se registou uma falha no equipamento. O equipamento
falha, por exemplo, porque a matéria-prima é de ma qualidade, porque nao foi realizada a sua
manutencao, porque o seu manuseamento foi incorreto, porque faltou a energia ou por causas
indeterminadas. Portanto, a problematica da qualidade, abrange, em qualquer empresa um universo
questdes que resultam de falhas humanas ou mecanicas, na realizacdo da operacdo, quer como
consequéncia da ma qualidade das matérias-primas ou do incorreto desenho da operacao, do produto,
do processo ou de politicas, quer da realizacao da operacao, a primeira, de forma errada, inapropriada
ou ineficiente.
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Em consequéncia, a apreciacao da nao qualidade nao se deve cingir apenas a producao com defeito (isto
€, ao produto final), mas abranger qualquer tarefa realizada sem interesse para a valorizacao do produto
que resultem da repeticao de operacdes ou da sua realizacao com intensidade reduzida. Apesar da
aceitacdo da correcdo desta perspetiva a analise realizada no presente trabalho estd focada quase
exclusivamente na qualidade da producao.

Na base da geracao da producao com defeito, como comecamos por referir, estao problemas
tecnologicos, humanos, de organizacdo e de engenharia do produto e do processo. A contabilidade
compete por um lado, analisar as causas e apontar as solucées que minimizem os custos, nomeadamente,
através da maximizacao dos proveitos que ainda podem ser gerados e, por outro lado, definir as solucoes
de tratamento contabilistico dos custos. O papel da contabilidade ndao é reduzir os custos de nao
qualidade, mas apurar esses custos, demonstrar as razdes da sua ocorréncia e, esperar que a gestao
valide e implemente as acoes adequadas a sua reducao (ainda que a custa do aumento dos custos para a
obtencao da qualidade).

Ocorrido o custo de ndo qualidade a contabilidade so restam trés alternativas: fornecer informacées para
0o mesmo seja faturado a um terceiro, agravar o custo da producao de qualidade ou reduzir
automaticamente os resultados.

O problema da producao sem qualidade é indissociavel dos processos de producdo - quer estes sejam
intensivos em mao de obra, em capital ou mesmo completamente automatizados'. Com efeito, apesar
de teoricamente ser possivel o desenho de produtos, processos e equipamentos que procurem evitar, os
problemas da ndo qualidade, isto &, sem ineréncia de producao com defeito, o agravamento dos tempos
de producao e a complexidade dos equipamentos mais precisos, por exemplo, tornam estas solucoes
economicamente pouco atraentes ou mesmo inviaveis.

Em resumo, a existéncia de producao defeituosa levanta, para além dos problemas de quantificacdo da
producao, problemas especificos. Esses problemas sao basicamente os seguintes:

a) Definir o que é producao sem qualidade e, se possivel, a sua classificacao;

b) Opinar quando deve ser inspecionada a producao e definir indicadores de controlo da sua
ocorréncia;

c) Definir solu¢des para o tratamento dos custos com a producao com defeito

d) Decidir, se tecnicamente possivel e comercialmente aceite, o que fazer com os produtos com
defeito;

O presente trabalho segue nos seus conceitos e solucdes as propostas apresentadas pelo do Prof. Manuel
Duarte Baganha no artigo «Contabilidade de custos (Excerto de Licdes), Producdo Util e producao
Defeituosa~», publicado na Revista de Contabilidade e Comércio, 1972 - Janeiro-Marco, XXXIX-153.

2. CONCEITO DE QUALIDADE. TIPOS DE PRODUGCAO COM DEFEITO

A realizacdo de qualquer operacao, atividade ou processo ou o respetivo resultado é sempre suscetivel
de ser classificada como tendo ou nao tendo qualidade. Para que esta classificacdo seja possivel cada
empresa tera de definir, de forma clara e precisa, o0 que considera uma realizacdo ou um resultado com
qualidade. Do ponto de vista contabilistico ndo é revelante conhecer a definicao de qualidade adotada
pela empresa, mas apenas a quantificacao da producao ocorrida em cada periodo, as razoes dessa
ocorréncia e os motivos subjacentes. Do ponto de vista genérico, qualidade é tudo o que é realizado, em
condicoes de eficiéncia, a primeira, com inputs de qualidade originando um output de qualidade.

Como ja referimos vamos considerar nesta analise apenas a qualidade associada a producao. Nesta
perspetiva, devemos referir que consideramos producdo com defeito toda aquela que é incapaz de
satisfazer as necessidades para que foi produzida. Assim, producao de qualquer periodo, pode ser
classificada como tendo qualidade, sendo designada de produc¢do util, ou producao sem qualidade,

' As Unicas diferencas entre estes tipos de processo sao, provavelmente, a intensidade da ocorréncia da producao com defeito e
as causas da sua ocorréncia.
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designada de producdo com defeito. Privilegiamos nesta definicao a «adequacdo ao uso» na otica do
cliente. Para que esta definicdo seja de facil aplicacdo devera corresponder um conjunto de parametros
visuais, fisicos e quimicos, devidamente catalogados, de preferéncia com a identificacdo das principais
caracteristicas, suas causas e solucoes («Check list» de defeitos e solucdes). Na avaliacao realizada ao
nivel das operagdes sdo as caracteristicas materiais ou fisicas (peso, dimensao, cor, funcionamento, ..)
que sao fundamentais para avaliar a qualidade do produto. Todavia a qualidade nao se pode resumir a
estas caracteristicas pelo que, a um nivel superior, tém também de ser avaliadas as caracteristicas
imateriais (apresentacao, tempo de vida esperado, prazo de entrega, proposta de servico pos-venda, ...),
cuja avaliacao so pode ser realizada com base nas expectativas do cliente.

CLASSIFICAGAO DA PRODUGAO COM DEFEITO

.
PRODUCAO
GRAU DE TIPO DE
COM ~ DESTINO
DEFEITO INAPTIDAO
DEFEITO
vl CRITICO INAPTIDAO ABSOLUTA LXo
> i > i > i
PRODUGAO COM VALOR
ECONGMICO
— > i > i > i
D0 DE S LA MENOR INAPTIDAO PARCIAL VENDA
— r \ r - 1 r 1
PRODUCAO RECUPERAVEL VARIAVEL TR :ERC%CPEES;EC%
— r “\ r “\ e “
PRODUGAO RECICLAVEL VARIAVEL INAPTIDAO VARIAVEL r;icc)chLS:gE[r\)/f

Figura 1 — Classificagdo da produgdo com defeito

A realidade demonstra que o nivel de defeito, isto é, de adequacédo ao uso, nao é igual em todas as
unidades e, consequentemente, a producao com defeito pode ser classificada com base em tipos/niveis
de inadequacao diferentes, a que correspondem destinos fisicos e comerciais distintos. A producao com
defeito pode ser classificada da forma constante do quadro anterior.

Consideramos producao defeituosa de inaptidao absoluta ou producao defeituosa propriamente dita
(p.d.) aquela que apresenta um nivel de defeito tao elevado que impossibilita qualquer tipo de uso e
que, por razbes técnicas, econdmicas ou comerciais nao é suscetivel de ser recuperada ou reciclada. O
Unico destino possivel para esta producdo € a sua destruicdo, através da remocéo para o lixo - o que
pode, em muitos casos, acarretar custos adicionais de remocao, destruicdo ou armazenagem em lixeira.
A inexisténcia de capacidade para satisfazer qualquer necessidade justifica a designacado corrente deste
tipo de unidades: sucata ou escoria.

Toda a restante producao com defeitos € considerada de inaptidao, reversivel ou parcial, com valor
econdmico, isto é, com capacidade para gerar ainda algum valor econémico, porque o nivel de defeito
€ menor ou porque algum fator nela incorporado pode ser recuperado. O valor econdmico esta subjacente
a cada um dos dois destinos alternativos: venda, com ou sem recuperacao do defeito e reciclagem.

Consideramos producao de n-ésima escolha a producao, normalmente acabada, com o um grau de
defeito menor - provavelmente incerto ou variavel, mas de tipo semelhante - que ndo penaliza
totalmente as capacidades funcionais do produto e que por esse motivo permite satisfazer algumas das
necessidades para que o produto foi produzido ou, mais esporadicamente, outras necessidades. Estamos
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em presenca de um produto para o qual existe mercado - muito embora com um preco inferior ao da
producao atil. Deve salientar-se que esta classificacdo ndo pode assentar exclusivamente em
consideracdes técnicas ou economicas restritas. Existem inimeras empresas que por razdes de prestigio
das suas marcas nao admitem colocar estes produtos no mercado - e consequentemente, classificam
sempre os produtos com defeito, como sendo de inaptidao absoluta. Esta producdo é correntemente
designada de refugo ou de segunda escolha - designacao que passaremos a adotar.

A continuacao do processo pode, normalmente, seguir uma de duas vias:

v' Tipo PN: realizacdo de todas as tarefas previstas na especificacao do produto;
v Tipo PS: realizacao de um processo de acabamento simplificado ou reduzido.

No primeiro caso, a producao, depois de identificada, pode continuar o processo de transformacao (nao
sendo neste caso retirada do processo produtivo). Nestes casos no final do processo tera de existir uma
operacao de classificacao da producao. A escolha ou classificacao da producao tanto pode constituir a
Ultima operacao do processo como ser realizada num armazém de quarentena por onde toda a producao
tenha de passar antes de entrar no armazém de produtos acabados. Na segunda alternativa a producéao
pode ser imediatamente separada para ser submetida a um processo mais simples de acabamento, com
o objetivo de reduzir custos e/ou para poder constituir um lote de producao perfeitamente distinto dos
restantes produtos.

Classificam-se como produtos recuperaveis todos aqueles que, independentemente do grau de nao
conformidade, apresentam um defeito tecnicamente possivel de anular permitindo obter um produto Gtil
ou um produto de segunda escolha. Apesar de o objetivo ser sempre, como é 6bvio, obter um produto
atil, em grande parte dos casos, nao existe certeza absoluta sobre a qualidade final do produto
recuperado. O processo de recuperacao pode ser de um de dois tipos:

v Tipo DF: Desfazer voltar a fazer: realizacdo de duas operacoes distintas

1°. - Desfazer a operacao que esta subjacente ou suporta o defeito (e este tanto pode ter sido
resultado da realizacao da operacao como da matéria prima nela incorporada);
2°. - Refazer, com ou sem incorporacdo de nova matéria prima, a operacao;

v" Tipo C : Realizacdo de uma operacao de correcao

N&o é necessario desfazer e voltar a fazer mas apenas realizar uma nova operacao, sobreposta
ou retificando a anterior.

Em qualquer dos casos as operacoes podem ser realizadas no posto de trabalho da linha de prodicao- ou
num posto de trabalho ou processo independente. Normalmente nos casos em que existe a necessidade
de repeticdo da operacao - por razdes de continuidade do processo - esta é realizada na linha de
producdo. A experiéncia demonstra que a recuperacao do defeito deve ser realizada de imediato ou
quando muito no fim da jornada de trabalho. Acumular produtos com defeito, com o objetivo de os
recuperar nos periodos de quebra de encomendas, conduzem normalmente a sua perda total?.

Producao reciclavel é aquela que, podendo apresentar graus de acabamento e de defeito variavel re(ne
condicoes, fisicas e quimicas, que possibilitam a recuperacdo, através dos processos tecnologicos
adequados, da totalidade ou parte dos fatores incorporados®. A matéria-prima reciclada € aquela que
resulta da producdo reciclavel, apos ser sujeita a um processo de reversao do fabrico. Em condicoes
muito particulares. € possivel que a reintroducdao da matéria-prima no processo, nao exija qualquer
processo adicional e produto a reciclar possa ser automaticamente consumida no processo.

2 Para além de problemas de organizagdo da produgdo, o facto de se tratar de produtos com defeito conduz, regra geral, a deficientes
condicdes de armazenagem que agravam os defeitos existentes. No caso da producao em série ou por encomenda, particularmente
em produtos comercialmente datados, a nao recuperacao imediata diminui também as potencialidades de geracao de rendimentos.
3 Apesar das matérias-primas para reintrodugdo no processo produtivo ser o principal foco da reciclagem também podem resultar deste processo
matérias primas diferentes (misturas) ou simplesmente materiais para a geragdo de energia.
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A diferenca entre os produtos recuperaveis e os produtos reciclaveis reside no ponto de reintroducao ou
regresso ao processo produtivo: os reciclados voltam ao ponto de incorporacdo (que pode ser o inicio do
processo ou outro), como se nao tivessem sido sujeitas a qualquer operacao de transformacao, os
recuperados retomam a operacao onde ocorreu o defeito - ou a uma imediatamente anterior, sendo por
isso similares a um semielaborado. E evidente que em caso de insucesso na recuperacéo alguns produtos
recuperados podem vir a ser reciclados uma vez que a reciclagem constitui uma forma de criacao de
valor econdmico da producdo com defeito.

Tao importante como esta classificacao é a que resulta da identificacao das falhas que estdo na origem
dos defeitos e do momento em que a falha é detetada.

TIPOS DE FALHAS

* CONCEGAO (Do produto ou do processo)

* MATERIAS PRIMAS
ORIGEM DA gz

o OPERACOES (Humanas, Mecanicas, outras)

* ARMAZENAGEM (Prazo de validade, mau posicionamento ou
FA L H A localizagdo,)

* LOGISTICA (Transpote, Embalagem)
* MANUSEAMENTO por parte do cliente

* FALHA INTERNA

* Antes de iniciada a produgdo
MOMENTO [t

* Apds a produgdo

~  FALHA EXTERNA
DA DETECAO [tz

* No cliente final

Figura 2 — Tipos de falhas

A identificacado do tipo de falha é fundamental para que se possam delinear planos de acao que conduza
a reducao da producao com defeito. Se nao se conhecer a origem da falha nao é possivel definir qualquer
acao corretiva eficiente. Para atingir este objetivo, os tipos identificados no quadro anterior podem nao
sdo suficientes e devem ser completados com a identificacdo da causa exata da falha (por exemplo, a
UG, o posto de trabalho, a operacdao, a matéria-prima). A filosofia da melhoria continua (que
abordaremos mais a frente) preconiza que se devem solucionar primeiro as causas mais frequentes, ja
que a supressao dessas causas permite uma reducao da producdo com defeito mais sensivel. Para a gestéo
da qualidade e dos custos associados a ndo qualidade é assim fundamental identificar a causa de cada
nao conformidade.

Deve salientar-se que em alguns processos as falhas na producao nao se traduzem na desqualificacao da
producédo, mas na redenominacao ou recodificacdo desta, isto €, o produto continua a ser considerado
como tendo qualidade mas é considerado um produto diferente daquele que se pretendia produzir. Esta
situacao pode acontecer quando as caracteristicas fisicas ou quimicas dos varios produtos sao proximas
umas das outras e o processo tecnologico ndo permite um controlo integral e permanente daquelas
carateristicas. Nestas circunstancias pequenas variacdes do processo podem conduzir a necessidade de
recodificar o produto e repetir a producao. Por outras palavras pretendiamos produzir A mas obtivemos
A’ ou B.

Nestes casos, uma vez que o produto continua a ser considerado de qualidade, o procedimento mais
correto sera manter a classificacdo da producdao como Util e considerar, independentemente da
especificacao técnica do novo produto, como custo, o custo real atribuido a producao, no caso de o
sistema ser de custos reais. No caso de o sistema ser de custos padrdées pode ser atribuido o custo do
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produto real e calculado o desvio para o valor real. E evidente que a empresa sera forcada a repetir a
producéao e pode até nao ter, no momento, perspetivas de venda do A’# ou B.

Ndo se deve confundir o conceito de producdo com defeito com os conceitos de desperdicio, de
subproduto e refugo.

Os desperdicios sdo constituidos por matérias-primas que, por razdes técnicas ou operacionais excedem
a quantidade prevista na especificacao do produto e que ao nao serem incorporados no produto deixam
de possuir caracteristicas técnicas (fisicas ou quimicas) para serem imediatamente reintroduzidas no
processo produtivo. Os desperdicios sao, portanto, originados na operacao de incorporacao pelo que nao
chegam a iniciar o processo de transformacao. Tal como os produtos também podem ser classificadas em
vendaveis ou reciclaveis.

Os subprodutos sao produtos, distintos dos produtos principais, que ocorrem nos processos de producao
conjunta, caraterizados por possuirem um valor econémico menor, em virtude de possuirem uma procura
insuficiente face a oferta potencial. Nao estamos, portanto, em presenca da mesma matéria com
caracteristicas diferentes. Estamos perante um produto distinto de todos os restantes elaborados no
mesmo processo que apenas recebe esta classificacao por razées de mercado.

Os refugos sao também produtos que ocorrem no processo de producdo conjunta distintos dos produtos
principais e dos subprodutos, que apresentam um valor econémico nulo uma vez que ndo possuem
procura. Para além da impossibilidade de venda pode acontecer que estes produtos ainda provoquem
custos adicionais de remocao ou eliminacao. Também esta classificacdao assenta, exclusivamente, num
critério de mercado.

Pelo contrario as quebras e sobras traduzem diferencas entre as quantidades reais e as quantidades
contabilisticas quer de matérias-primas, que produtos em stock ou em curso de fabrico que podem
resultar de fenomenos associados a natureza do préprio artigo ou de mas praticas. Em ambos estes casos
estamos em presenca de situacdes que exigem uma retificacdo das quantidades contabilisticas em
armazém ou no processo que, se constituirem uma situacdo considerada normal até podem conduzir ao
aumento ou reducao do custo por unidade e nao de unidades/quantidades com defeito. As
unidades/quantidades pura e simplesmente deixaram de existiriam ou passaram a existir com a qualidade
exigida. E evidente que em muitas destas situacdes poderemos estar em presenca de problemas de
qualidade no manuseamento ou armazenagem dos materiais ou de erros nos registos que devem conduzir
a revisao de procedimentos adotados.

3. ORGANIZAGCAO DA QUALIDADE

0 tratamento contabilistico dos custos associados a qualidade nao é possivel de ser realizado sem uma
visdo, ainda que genérica e global, da organizacdo dos processos associados a qualidade.

Por forma a garantir o maximo de rigor nas analises efetuadas estas tarefas e processos devem ser
enquadrados em o6rgédo autonomos e dependentes diretamente dos niveis mais elevados de administracao
de cada empresa. Este tipo de organizacao assegura a coordenacao centralizada de todas as atividades
com o objetivo anular a nao qualidade e garantir a qualidade, quer a clientes internos quer externos,
dos produtos fabricados ou servicos prestados. O conjunto de atributos deste 6rgao depende fortemente
do facto de se tratar de uma empresa certificada ou nao certificada. Com efeito, a certificacao de
qualidade obriga as empresas a um controlo documental rigoroso, enquanto as empresas nao certificadas,
com idéntico nivel de exigéncia de analise e garantia da qualidade nao tém de valorar de forma idéntica
as evidencias documentais ou pelo menos de atribuir a todas o mesmo valor organizativo.

Sao essencialmente trés os processos usualmente associados diretamente a qualidade:

v Gestao

4 Como veremos, esta situacdo nunca podera ser considerada normal pelo que nao devera agravar o custo da producao que se
pretendia obter.
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v' Prevencao
v" Controlo

A gestao engloba todas as tarefas habitualmente relacionada com este processo: obtencao e afetacao de
recursos, definicao de responsabilidade, fixacao de objetivos, definicao de procedimentos, planeamento
de tarefas e avaliacdo do desempenho. Por outras palavras, a gestao da qualidade compete organizar,
planear, dirigir e controlar.

As atividades de prevencdao tém como objetivo evitar a ocorréncia de erros, o ndo cumprimento de
procedimentos estabelecidos ou sua realizacao de forma diferente da estabelecida. Neste conjunto de
tarefas podemos salientar como fundamentais as seguintes:

v" Formacao do pessoal (evitar mas praticas);

v' Revisao de todos procedimentos em vigor (simplificar operacdes e eliminar operacoes
redundantes);

v Exame prévio das matérias-primas a adquirir;

v' Avaliacao dos fornecedores;

v' Acompanhamento de todo o processo de criacao e desenho de novos produtos.

As atividades de avaliacdo, controlo ou analise visam evitar que produtos ndo conformes continuem em
producao (salvo se essa for a decisdo da empresa) e sejam entregues ao cliente, a detecdo de desvios
e/ou ineficiéncias na realizacdo dos procedimentos. Enquadram-se nesta perspetiva as seguintes
atividades:

v Realizacao de testes e analises laboratoriais;
v Realizacao de acdes de inspecao das matérias-primas recebidas, aos processos ou aos produtos.

As atividades de avaliacao estao focadas, essencialmente, mas nao exclusivamente, nos produtos ou
servicos. Salvo casos inesperados e excecionais estas tarefas estao normalmente preestabelecidas,
decorrendo de acordo com rotinas predefinidas - que se vao ajustando aos novos problemas detetados
ou a variacao da taxa de incidéncia dos problemas atuais. As atividades de prevencao ja nao se encontram
diretamente focadas no produto (pela simples razdo que devem ser prévias a producao), mas sao
igualmente rotineiras na forma de abordar cada problema («check list» com tarefas a realizar). A
prevencao abrange normalmente um conjunto mais vasto de atividades esporadicas ou sujeitas a
procedimentos que tem de ser definidos a medida do problema.

4. GESTAO QUALIDADE

O tratamento contabilistico dos custos associados a qualidade nao pode ser dissociado da forma e
objetivo com que sdo organizados os respetivos processos e como “definidos os objetivos a atingir. E a
gestao, por exemplo, que determina a forma e local de detecao de ndao conformidades e a solucao a
adotar em cada caso. Assim desenho de procedimentos contabilisticos de calculo ndo pode ser realizado
sem que se conheca a forma como a empresa identifica as nao conformidades ou falhas. Se nos focarmos
apenas na producao é fundamental conhecer:

v/ Quais os pontos/operacoes de inspecao/controlo de qualidade (nao realiza ou realizacao apenas
em operacoes especificas ou em todas as operacdes do processo);

v' Tipo de inspecao realizada (exaustiva, por amostragem);

v Tipo de acdo imediata desencadeada (corrigir, retirar do processo, com ou sem analise posterior,
continuar em producao);

v' Sistema de registo das nao conformidades (exaustivo, por amostragem).

Muitas destas alternativas resultam da metodologia adotada para abordar os problemas de qualidade
pelo que é fundamental conhecer, em linhas gerais, as diferentes alternativas ao dispor da empresa.

A realidade é que, a forma como a gestdao aborda os problemas de qualidade tem apresentado, nas
Ultimas décadas e em consequéncia da necessidade de reduzir custos e satisfazer as crescentes
exigéncias do mercado, uma enorme evolucdo. Esta necessidade é uma consequéncia direta da

Pag. 7



intensificacdo da globalizacdo, que implicou uma maior concorréncia, a manutencdo ou reducao dos
precos de venda e determinou que a estratégia mais segura e facil para manter ou aumentar os resultados
€ reduzir os custos. Por outro lado, ndo podem ser desprezadas as crescentes exigéncias dos clientes em
consequéncia de um maior poder de compra e da diversificacdo da oferta mas também de uma maior
transparéncia desta.

Usualmente distinguem-se quatro posturas basicas na gestao da qualidade (pela ordem cronologica do
seu surgimento):

Inspecao da qualidade do produto (1Q)
Controlo de qualidade do processo (CQ)
Garantia de qualidade (GQ)

Qualidade total (QT)

o 0N T
—_— — — —

Quando se adota a inspec¢do da qualidade a qualidade é garantida mediante a realizacado de uma ou mais
operacoes de verificacao da conformidade das especificacdes reais de cada unidade com as previamente
fixadas. As operacdes sao realizadas por pessoal especializado que intervém ao longo da linha de
producao, mas que nao intervém na producao. Nesta abordagem o foco é colocado na identificacao dos
produtos com defeito (Radford 1922, Albertin & Guertzenstein, 2018).

No caso do controlo de qualidade as operacdes de inspecao passam a obedecer a uma determinacao
estatistica, passando a ser realizadas por amostragem e a abranger todas as operacdes do processo. O
foco continua a ser a identificacao e quantificacao da producao defeituosa, mas agora com a preocupacao
adicional de identificar os pontos de rutura da qualidade e de procurar uma solucao para os ultrapassar
(Shewhart, 1931; Albertin & Guertzenstein, 2018).

Com a garantia de qualidade o controlo da qualidade evolui com o aprofundamento da organizacao dos
processos da qualidade que visam assegurar ao cliente a qualidade através do foco na prevencao (Juran,
1995; Albertin & Guertzenstein, 2018).

0 objetivo é, corrigir imediatamente os defeitos, impedindo que fluam ao longo do processo e conhecer
as causas da nao qualidade por forma a alterar os processos ou o produto, com o objetivo de diminuir a
probabilidade estatistica da ocorréncia de defeitos. A inspecao, ao controlo estatistico junta-se agora a
correcao das causas conhecidas dos defeitos.

No mais recente estadio desta evolucdo, a qualidade total (Osayawe Ehigie & McAndrew,
2005;.Dahlgaard et al, 2008), a qualidade passa a ser preocupacao de toda a estrutura da empresa pelo
que a preocupacao de cada trabalhador deve ser corrigir os defeitos que origina ou deteta e entregar
sempre um produto de qualidade ao seu cliente (interno ou externo). Quando este objetivo nao for
possivel alcancar (por exemplo por problemas nas matérias-primas, no desenho do produto ou do
processo) a producdo deve parar até que seja encontrada e implementada uma solucdo para anular o
problema (Fergenbaum, 1951; Albertin & Guertzenstein, 2018).

O cliente deixou de ser o consumidor ou utilizador e passou a ser o elemento seguinte da cadeia de valor.
O objetivo deixou de ser evitar que os produtos com defeito cheguem ao cliente final ou que continuem
a absorver recursos, mas pura e simplesmente que soé seja fornecido ao cliente produto com qualidade.
0 objetivo da gestao pela qualidade total é simples, radical e universal: zero defeitos.

Em termos da estrutura de custos estes diversos tipos de gestao apresentam as diferencas constantes do
quadro seguinte.

TIPOS DE GESTAO DA QUALIDADE
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CUSTOS PARA

OPERACOES CUSTOS DE ~
TIPOS DE ESPECIISICAS TAXA DE NAO A OBTENCAOD
GESTAO = DEFEITUOSOS DA QUALIDADE
DE INSPECAO QUALIDADE Q ~
(Prevencao)
INSPECAO DE - Tendencialmente
QUALIDADE Permanentes Técnica Elevados nulos
CONTROLO DE E ; Tendencialmente Tendencialmente Reduzid
QUALIDADE requentes abaixo da técnica relevantes eduzidos
GC?S:II_\:-SAAD?EE Menos frequentes Abaixo da técnica Ten?eegjiz?(lgsente Significativos
QUALIDADE p f ¢ Tendencialmente Tendencialmente Elevad
TOTAL ouco frequentes nula nulos evados

Figura 3 — Carateristicas dos tipos de gestdo da qualidade

A ocorréncia de producao defeituosa, sendo na maior parte dos processos produtivos, uma situacdo que
se pode considerar normal, s6 pode ser reduzida por efeito de acdes de prevencdo e de correcdo. A
simples realizacao de operacao de inspecao apenas evita que se continuem a transformar produtos que,
eventualmente, ja contém falhas e que estes sejam entregues ao cliente. E a realizacdo de acdes de
prevencao - cuja importancia cresce a medida que se passa da inspecdo da qualidade para a qualidade
total - que vai alterar o peso relativo dos custos para a obtencao da qualidade e de nao qualidade - de
preferéncia com a diminuicao dos custos totais com a qualidade. O principio de gestao adotado deve ser
sempre o de aumentar as acoes de prevencao - e respetivo custo - até ao ponto em que se igualem as
variacoes dos custos de nao qualidade (quebra) e dos custos de producéo (acréscimo).

Como comecamos por referir, o tipo de gestao da qualidade é fundamental para o desenho do sistema
contabilistico, para a identificacdo dos custos, rendimentos e resultados com os produtos sem qualidade
e operacdes conexas. E na perspetiva contabilistica existe um Unico fator que diferencia os processos de
tratamento dos custos: a existéncia ou nao de operacdes especificas de inspecdo da qualidade e de
qualificacdo dos produtos. Se essa operacao existir € possivel relativamente a esse(s) ponto(s) definir
indicadores de controlo e, no caso de ocorréncia de producdao com defeito, efetuar o tratamento do
respetivo custo. Nestas situacdes a nao qualidade é completamente transparente, na medida em que a
existéncia de uma operacao especifica obriga/permite a mensuragao da producéo (til e com defeito e
suporta o calculo dos respetivos custos. No caso da qualidade total, como a operacdo de inspecao €
realizada, no posto de trabalho, pelo proprio trabalhador, a quantificacdo da producdao com defeito
tendera a nao ser realizada. De facto, nesta abordagem, perante um defeito, a Unica acdo esperada ¢é a
realizacao da recuperacao imediata do produto. Neste caso a falha traduz no aumento do tempo de
operacao e nao, ainda que de forma complementar, na quantificacdo obrigatoria da existéncia de uma
falha. Esta quantificacdo pode ou nao se realizar, o mesmo podendo acontecer com a anotacdo da propria
operacao de correcao. Ao contrario do que acontece obrigatoriamente quando o produto é retirado do
processo. Nestas situacdes o trabalhador tendera a minorar a quantificacao dos defeitos - pelo menos
aqueles que lhe podem ser imputados - e os defeitos vao-se traduzir apenas em ineficiéncias nos tempos
de producao. Apenas nos casos em que a recuperacao tenha de ser realizada fora da linha de producao
é que esta quantificacao esta garantida®.

> Mesmo nas empresas de média dimensao e apesar da evolugao dos sistemas de controlo automatico a mensuracao da forma de
aplicacdo da mao de obra constitui um dos principais problemas praticos na implementacao de qualquer sistema contabilistico de
apoio a gestao. Apesar do interesse no conhecimento, para efeitos de gestao da qualidade, do nimero de vezes que uma operacao
teve de ser refeita ou do tempo dedicado a esta operacao, este apuramento tendera a ser realizado por amostragem. O controlo
estatistico por amostragem é suficiente para a gestdo da qualidade, mas insuficiente para efeitos contabilisticos.
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5. MENSURACAO E CONTROLO DA PRODUGAO

4.1. Mensuracao da producao do periodo

A existéncia de producao com defeito levanta, obviamente, um problema de mensuracdo da producédo
de cada periodo (Producao efetiva ou realizada). O facto de as unidades produzidas ndo terem o mesmo
valor econémico ou de algumas dessas unidades terem sido retiradas do processo e nem sequer terem
realizado todas as operacdes é relativamente irrelevante®. O facto relevante é que foram realizadas
operacdes, incorporadas matérias-primas, e, consequentemente, a quantidade de produto elaborada
tera de ser diferente daquela que teria de ser considerada se ndo ocorresse producdo com defeito.

A hipotese que vamos considerar é da existéncia de pontos de detecdo ou de inspecao em que todas as
unidades sao classificadas e a producao com defeito retirada do processo (se a producao for nao retirada
do processo ira continuar a sua transformacao e sera mensurada quando acabada)’.

Segmento j

lPonto de detecéo

Producao com defeito

Nesta perspetiva podemos definir dois conceitos:

v Producao efetiva (til, resultante do somatorio da producao terminada e dos stocks de produtos
em curso de fabrico que representa o nimero de unidades (equivalentes a acabadas) uteis que,
em termos de um determinado produto, fator e segmento e periodo, foram elaboradas e nao
consideradas com defeito (Peu);

v Producao efetiva total, resultante da soma da producao efetiva Gtil com a producao com defeito,
que representa o niUmero de unidades (equivalentes a acabadas) totais (uteis e com defeito) que,
em termos de um determinado produto, fator e segmento e periodo, foram elaboradas (Pet);

Convém desde ja salientar que o facto de ocorrer producao com defeito exige a incorporacao de recursos
e, em consequéncia, a necessidade de considerar essas unidades no computo da producéo o periodo.
Esta necessidade resulta do facto da producao efetiva, pelo menos, em termos de fatores variaveis,
implicar um aumento dos custos. Mais unidades produzidas, quer sejam uteis quer sejam defeituosas,
arrastam, em termos de fatores variaveis, um maior custo, pelo que o rigor no calculo do custo por
unidade exige que todas sejam corretamente contadas. A expressao de calculo da producao efetiva nao
difere, da aplicada quando n&o existe a ocorréncia da producao com defeito - temos apelas de adicionar
esta nova producao.

Em termos condensados, isto €, a partir da producdo terminada do proprio segmento e para os fatores
considerados variaveis teremos, para processos de estrutura linear em que a unidade de medida da
producao ¢ a unidade fisica (UF) e o mesmo produto se mantém ao longo de todo o processod:

Peuijf = Ptij + 7\.fi]’f * Sfij - ?\,Oijf * SOij

6 Na medida em que esta producao é medida segmento a segmento, fator a fator, em unidades equivalentes a acabadas (uea).

7 A manutencéao de unidades com defeito em laboracao é possivel, com rigoroso cumprimento das normas de qualidade habituais,
desde que exista uma identificacéo fisica clara que impeca qualquer confuséo entre essas unidades e as uteis.

8 Se o0 processo produtivo nao apresentar este tipo de estrutura a expressdo aplica-se apenas as parcelas lineares do processo. Se
a unidade de medida da producéo foi for a UF pode ser necessario a prévia conversao de todas as unidades em UF.
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Petijf = Peu,-jf +2 Xdijf *Pdﬁj =
t=1
n
= Pt1j + )Lf-]jf * Sfij - 7\.Oijf * SO-[]' + X Kdijf *Pdtij
t=1

Ou em termos mais analiticos, isto €, com base na producao terminado no ultimo segmento

i1 i1 n
Petyj = Ptiw +Z (Sfis- S0i5) +Afiye * Sfyy - Aoy * S0y +2 Pdis + T Adyyr*Pdy;
s=1 s=1, t=1 t=1

Em que,

Petijr - Producdo efetiva total num determinado periodo, medido em unidades equivalentes a acabadas, para o produto i, segmento
j e fator f

Peuijs - Producéo efetiva Gtil num determinado periodo, medido em unidades equivalentes a acabadas, para o produto i, segmento
j e fator f

Ptix - Producéo terminada num determinado periodo, medido em unidades fisicas, para o produto i, num determinado segmento x
(x=j, touw)

Sxiy - Stock final (x=f) ou inicial (x=0) de produtos em curso de fabrico num determinado periodo, medido em unidades fisicas, para
o produto i, num determinado segmento y (y=j, t ou w)

Axiir - Coeficiente de acabamento fisico do stock final (x=f) ou inicial (x=0) previsto, para um determinado periodo, em termos do
produto i, fator f e segmento j

Adij - Coeficiente de acabamento fisico da producéo defeituosa prevista ocorrer num determinado periodo, em termos do produto
i, fator f
Pd:ix - Producdo defeituosa ocorrida num determinado periodo, para o produto i e segmento X, do tipo t

0 calculo da producéo efetiva ndo é realizado apenas com meros objetivos quantitativos (por exemplo,
para a determinagdo da eficiéncia) mas também para permitir o calculo dos custos. Efectivamente, a
producao de qualquer unidade adicional, quer seja Gtil quer seja defeituosa, vai arrastar, como ja
referimos, consumos de matérias-primas, mao de obra, energia, etc., isto &, vai aumentar as
necessidades de incorporacao de fatores e, consequentemente, do custo total do fator. Ora, esta
realidade constitui a razao por que a producao defeituosa retirada do processo produtiva tem de ser
considerada na mensuracao da producao efetiva. Todavia esta consideracao so é valida para os fatores
variaveis. O consumo de fatores fixos nao aumenta pelo facto de se produzirem unidades com defeito
(pelo menos até ao limite da capacidade produtiva). E nem sequer, com rigor, se podera afirmar que o
facto de se produzirem unidades com defeito se deixam de produzir unidades uteis, uma vez que, na
generalidade dos casos, esta producao ocupa capacidade inativa. Apenas em situacdes limite a producao
com defeito impede a producédo de unidades Uteis.

E evidente que aceitando o principio de que os custos fixos ndo aumentam com a producdo de unidades
com defeito (nem com a producao de quaisquer outras unidades ...), somos forcados a concluir que a
producao efetiva, em termos de fatores fixos, deve ser calculada em termos de unidades Uteis. Por este
motivo este calculo nao pode fazer-se com base nas unidades fisicas dos stocks de produtos em curso de
fabrico uma vez que estas unidades sao potencialmente (teis ou defeituosas. S6 nao sera assim para
stocks que se localizem depois do Gltimo ponto de detecao de defeituosos. Na realidade, de todos os
fluxos e stocks do processo produtivo, apenas a um (a producdo terminada no uUltimo segmento ou
producao armazenada) e, eventualmente, os stocks apos o ultimo ponto de detecao (se este nao
corresponder a Ultima operacdo do processo) serdo constituidos por producao realmente totalmente Gtil.
Nesta perspetiva purista, o calculo da produgao efetiva em termos de fatores fixos, em processos com
ineréncia de defeituosos, s6 pode ser realizada aplicando o conceito de producao esperada - que
abordaremos nos paragrafos seguintes - isto €, expurgando todas as unidades potencialmente defeituosas
da producao em curso.
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Nesta perspetiva o calculo teria de ser realizado com base na seguinte expressao:

j-1
Petijf = Pty +2 (ES |J Sfjs' Es |] SO,‘S) +7\.f1jf * EJ |J Sfjj - }\.Ojjf * EJ |J SOij
s=1
(A) (B) ()

O calculo desta producao efetiva pode ser facilmente ser realizada num quadro do tipo seguinte.

EMPRESA ALFA Periodo

PRODUCAO EFETIVA EM TERMOS DE FATORES FIXOS

Taxa Fatortassoc;ado 3 Stocks em Curso - UF Stock em Curso - UEA Prod ot
roducao
Produtos/ especifica d :Xis ¢ - . Soma St final St inicial o Un uteis | Terminada efetiza
Segmentos | simples de e el. uosas .St . St Variacao Un uteis regressiva | Coef Coet Variagao esperada|  Uttimo . .
defeituosos regressivamente | final | inicial Stocks esperadas desfazada UEA UEA Stocks s segmento actores ficos
acumuladas Acab Acab
0] @) A3) @[ 6 () @) ®) © [ Tay [ (a2 [ (13) (14) (15) (16)
[ . ;o . ) Y—

Nota: Nota a segmentacdo deve ter em consideracao os pontos de detecao de defeituosos.

Apesar do rigor desta formulacao e da inexisténcia de dificuldades teoricas ou praticas na sua aplicacao
temos de reconhecer que a sua utilizacdo pode encontrar algumas resisténcias, principalmente por
dificultar a compreenséo do calculo do valor dos stocks em curso de fabrico®. De facto o mesmo lote de
unidades apresenta, conforme o tipo de fatores, duas quantidades diferentes, uma das quais é
meramente teodrica e, provavelmente, nem sequer sera comprovado no futuro (muito embora a diferenca
para esta futura realidade nao seja, em principio, significativa). Admitimos por isso que em termos
praticos a producao efetiva em termos de fatores fixos seja calculada com base na expressao aplicavel
aos fatores variaveis®. Todavia € preciso ter consciéncia que esta simplificacao vai conduzir,
necessariamente, a conclusdes absurdas em termos de gestao da producao defeituosa e de custos. Na
verdade, se calcularmos o custo unitarios em termos de fatores fixos (KuF) utilizando para o efeito a
técnica de «absontion costing» e se de um periodo para outro se conseguissem reduzir as unidades
defeituosas mantendo o total de unidades (teis, o efeito em termos de custos, teriamos:

KFt KFt
KuF, = =
Pet, Peuo+Pd,
KuF KFt KFt > KUF
uFy = = u
' Pet; Peuo+(Pdo-APd) °
Em que,

KFt - Custos fixos totais

° Para além da pergunta 6bvia: qual o objetivo de um rigor tdo elevado quando existem tantas opcées subjetivas com efeitos mais
relevantes nos custos? A resposta obvia é que neste caso existe uma resposta teoricamente correta a um problema de calculo e,
se ela existe, deve ser aplicada.

10 Esta opcao implica que a producado ou capacidade maxima e normal seja calculada nos mesmos termos, isto €, o nimero de
unidades corresponde a este conceito tem de incluir as unidades uteis mas também as unidades defeituosas que estas normalmente
arrastam ou o tempo de producéo disponivel ndo pode ser abatido do tempo que sera aplicado na producéo defeituosa.
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Petx - Producéo efetiva total no periodo x (com x=0 ou 1)
Peuy - Producéo efetiva Util no periodo x (com x=0 ou 1)
Pd, - Producéo com defeito no periodo x o

APd — Redugdo dos defeituosos do periodo o para o periodo 1

A concluséo é simples: sendo os custos fixos totais constantes a reducdo da producao conduz ao aumento
do custo por unidade''. Mesmo que seja adotado o custeio racional podem ocorrer uma de duas situacoes:

v" Enquanto a produc@o normal ndo refletir a melhor gestao da nao qualidade o custo por unidade
manter-se-a ;

v No periodo em que se fizer refletir na producdao normal a menor ocorréncia da producédo
defeituosa o custo por unidade vai aumentar;

Em sintese o custo fixo por unidade de produto apresenta um comportamento aparente dissociado da
melhor gestao da qualidade'. A simplificacdo que pode ser realizada no calculo da producao efetiva
total deve por isso ser objeto de ponderacao sobre a influéncia no custo da producédo e na gestdo da
producao com defeito.

Para aplicacao das expressoes anteriores € preciso em primeiro lugar quantificar/contar a producao. A
forma de quantificar a producao terminada e a producao em curso de fabrico nao apresenta qualquer
diferenca em relacéo aos processos sem defeituosos, pelo que dispensamos qualquer analise adicional.

A quantificacao da prodicao com defeito, em qualquer ponto do processo deve, para ser eficaz, abranger
algumas informacdes particulares, nao devendo resumir a uma mera contagem das unidades. A
informacao recolhida devera ser a seguinte:

Data

Codigo do produto

Encomenda/ordem de fabrico (se for o caso)
Segmento, ponto/operacao de detecao
Posto de trabalho/maquina

Operario

Identificacdo da matéria-prima

Tipo de defeito

Causa do defeito

Destino da producao

Controlador

Quantidade

AN N N N N N NS SR

Esta caracterizacdo deve ser realizada unidade a unidade, a medida que a producao ocorre e vai sendo
retirada do processo produtivo - ou no fim do periodo de trabalho para a totalidade de producéao.

4.2. O controlo da producao com defeito e de operacdes relacionadas

0O consumo/desperdicios de recursos na producdo de unidades com defeito ha muito que tornou o
controlo como parte da solucao do problema da qualidade. Os indicadores utilizados neste controlo
devem ser também igualmente relevantes em termos contabilisticos. Do ponto de vista do controlo
interessa conhecer a dimensao do problema da nao qualidade, do formato final da producao com defeito,

"' Como veremos, nesta hipdtese (incluir a producao defeituosa no computo da producao efetiva), este custo por unidade é ainda,
posteriormente, sujeito a um agravamento (sobrecarga). A reducao das unidades defeituosas poderia conduzir a uma menor
sobrecarga ou a reducao de outros custos associados a esta problematica. Mas a realidade € que o custo da producao pode aumentar
quando se reduz a producao com defeito.

2 Uma vez os custos fixos, por razées alheias a variacao da producdo ou das vendas, acabam sempre por variar de um periodo para
0 outro é evidente que na pratica este absurdo nao sera tao evidente como em termos teoricos.
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dos custos e rendimentos associados a esta problematica. Dentre estes indicadores salientamos os
seguintes:

a) Taxa de defeituosos (global, p.d., reelaboraveis, reciclaveis e de segunda)
b) Producao defeituosa extraordinaria

c) Composicao final da producao com defeito

d) Taxa de sucesso do reprocessamento

e) Taxa de aplicacao da mao de obra ao reprocessamento

f) Taxa de aproveitamento de matérias-primas ou outros fatores

g) Preco médio de venda de segundas

Para o calculo de cada um indicadores anteriores é necessario definir, com rigor e tendo presente os
objetivos contabilisticos, o numerador e o denominador respetivos. Na perspetiva da contabilidade a
relacdo relevante nao é aquela que permita uma otima interpretacao estatistica do ocorrido, mas uma
que garanta a identificacao e tratamento de forma simples os custos suportados. De facto, em termos
de qualidade, o problema contabilistico fundamental &, como ja vimos, o dos custos.

A melhor forma de controlar a razoabilidade da ocorréncia deste tipo de problema é definir um indicador
que permita aferir a sua geracdo em comparacdo com a producdao do mesmo periodo, uma vez que a
simples determinacao do valor absoluto da producdo com defeito nao permite emitir qualquer juizo de
valor. Este indicador corresponde a taxa de defeituosos que pela sua relevancia contabilistica
analisaremos apenas em Ultimo lugar (tal como faremos com a producao defeituosa extraordinaria).

Definimos taxa de prevaléncia da recuperacdo, de reciclagem, de segunda ou de inaptidao absoluta
como sendo o numero de unidades defeituosas de cada um destes tipos que ocorrem por cada unidade
com defeito. Este indicador mede portanto a quota parte da producao com defeito total que foi ou se
estima que seja recuperada, reciclada, vendida como segundas ou destruida. Teremos, portanto:

Pde,-j Pda,-j
q)l'eiJ: — (DrSi]: _—
Pdij Pdij
Pdiij Pda,-j
(Dri]: — CDraij= _—
Pdij Pdij

Em que,

®rx;; - Taxa de incidéncia de determinado tipo de defeituosos (com x=e para os recuperados, x=i, para os reciclados, x=s para as
segundas e x= para os de inaptidao absoluta) , em termos do produto i no segmento j, isto €, numero de unidades defeituosas,
previstas ou reais, de cada tipo, por cada unidade com defeito totais, num determinado periodo, em termos do produto i no
segmento j.

Pdx;; - Producédo (nimero de unidades) defeituosa de determinado tipo (com x=e para os recuperados, x=i, para os reciclados, x=s
para as segundas e x= para os de inaptidao absoluta) ocorrida ou prevista ocorrer, em determinado periodo, em termos do produto
i no segmento j.

Se existirem varios pontos de detecao a informacao de um indicador calculado segmento a segmento é
pouco significativa. Neste caso, para compreensao da situacao global, pode calcular-se um indicador
para todo o processo produtivo mas o seu significado deixa de puder ser associado ao custo da producao
defeituosa uma vez que passa a ser integrado unidades com incorporacgdes de fatores muito diversas.

A taxa de sucesso de reprocessamento indica-nos, em cada periodo, o nimero de unidades de Uteis
que foram obtidas por cada unidade reprocessada. Uma vez que o reprocessamento das unidades esta
sujeito as contingéncias normais do processo é fundamental apurar e acompanhar o sucesso destas
operacoes. Quanto mais o sucesso se aproxime de 100% maiores serao os custos que a empresa consegue
recuperar.
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PUdij
Oruij=
Prdij

Em que,

Qru; - Taxa de sucesso, num determinado periodo, das operacdes de reprocessamento, em termos do produto i e segmento j, isto
é, nimero de unidades Uteis, previstas ou reais, obtidas por cada unidade reprocessada ou a reprocessar, num determinado periodo,
em termos do produto i, segmento j.

Pxd;j - Producdo (nimero de unidades) Uteis obtidas ou previstas obter, através dos processos de reprocessamento, num
determinado periodo, em termos do produto i no segmento j.

Tao importante como controlar o nivel de valorizacdo econémica da producao é controlar o tempo
aplicado a estas atividades, se elas forem realizadas internamente. Definiremos como taxa de aplicacao
da mao de obra no reprocessamento, num determinado periodo e segmento j, como o nimero de
minutos de mao de obra aplicadas nas operacoes de reprocessamento relativamente ao tempo total das
operacoes realizadas no mesmo segmento.

Esta taxa podera ser calculada da forma seguinte:

Tr]-

‘Urej= Tid]

Em que,

Wre; - Taxa de aplicacio de tempo de producdo, num determinado periodo e segmento j, nas operacdes de reprocessamento, isto
é, quota parte do tempo de total de producao do segmento j, previstas ou reais, aplicadas nas operacdes de reprocessamento.
Tr; - Tempo total, minutos, aplicados em determinado periodo e no segmento j, as operacdes de reprocessamento. Na pratica este
valor pode ser obtido por somatorio do tempo total aplicados em todos os dias nas operagdes de reprocessamento.

Td; - Tempo total disponivel para trabalho, em minutos, em determinado periodo e no segmento j, em todas as operacdes de
fabrico. Na pratica este valor pode ser obtido pela multiplicacdo do nimero de trabalhadores, da jornada de trabalho e do nimero
de dias de trabalho do periodo ponderados por uma taxa de aproveitamento do tempo de trabalho (isto €, retirando a este tempo
aquele que normalmente tem de ser dedicado a outras tarefas - limpeza e manutencao do posto de trabalho, aprendizagem, ...).

Esta taxa deve incluir apenas o tempo aplicado nas linhas de producao uma vez que se pretende mensurar
o esforco dedicado ao reprocessamento da producdo e portanto a capacidade que se podera libertar se
a taxa de defeitos fosse menor. Se este processo for independente, sem recurso aos mesmos
trabalhadores (como na generalidade dos casos acontecera com os processos de reciclagem) este
indicador deixa de ter interesse para a gestao, devendo o controlo ser realizado de outra forma.

Ao nivel da reciclagem é fundamental controlar a quota parte das matérias-primas (ou de outros fatores
incorporados) recuperados. A taxa de aproveitamento de matérias-primas relaciona a quantidade de
matéria prima recuperada com a quantidade de matéria prima incorporada e reciclada. Uma vez que os
fatores imateriais sao impossiveis de recuperar o foco € a recuperacao das matérias-primas - muito
embora, em alguns casos, os defeituosos possam ser aproveitados para a producao de energia.

QMPrq,

pMPm=
QMPt,,

Em que,

PMPn - Taxa de aproveitamento da matéria-prima m, num determinado periodo, quota parte da matéria prima m incorporada
que consegue ser, em termos estimados ou reais, recuperada para voltar a ser introduzida no processo.

QMPrr, - Quantidade recuperada de matéria-prima m, incorporada em produtos com defeito, recuperado ou prevista recuperar,
durante um determinado periodo. Esta quantidade pode ser obtida por mera soma das quantidades que dia a dia dao entrada no
respetivo armazém.
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QMPtr, - Quantidade total de matéria-prima m, incorporada em produtos com defeito, recuperado ou prevista recuperar, durante
um determinado periodo. Esta quantidade pode ser multiplicando o nimero de unidades reciclada pelo consumo por unidade
previsto na respetiva especificacao.

Quando o produto é constituido por uma mistura de varias matérias-primas ou a matéria-prima é sujeita
a operacdes de acabamento ou aperfeicoamento pode ser impossivel recuperar a matéria prima virgem.
Em algumas situacdes a Unica da forma de aproveitar o valor econdmico dos materiais obtidos é proceder
a sua venda. Mesmo neste caso a taxa de aproveitamento anteriormente definida tem de ser calculada.

A avaliacao da valorizacdo econdmica das segundas deve ser efetuada comparando o preco de venda do
produto Gtil com a dos produtos de segunda. Em qualquer dos casos estaremos sempre a falar de precos
médios uma vez que este, raramente, é fixo.

VENDs;
Qs;

pvsi =

Em que,
pvsi - preco de venda média, num determinado periodo, para os produtos de segunda qualidade do produto i

VENDs; - Valor total das vendas, num determinado periodo, dos produtos de segunda qualidade do produto i
Qsi - Numero total de unidades vendidas, num determinado periodo, em termos dos produtos de segunda qualidade do produto i

Consideremos agora a taxa de defeituosos. Definimos taxa de defeituosos, em termos de uma
determinado segmento e produto, num determinado periodo, como sendo a relacao entre a producao
com defeito detetada ou prevista detetar e a producao real ou estimada, no mesmo periodo, segmento
e produto. Isto é, a taxa de defeituosos ndo é mais que o nimero de unidades com defeito que ocorreram
(taxa ex-post, real ou efetiva) ou se prevé que ocorram (taxa ex-ante ou estimada) por unidade produzida
nesse segmento, periodo e produto. Nesta comparacdo colocam-se varios problemas.

1. Que taxa calcular, uma taxa global ou uma taxa para cada ponto de detecao;

2. Que tipo de producao com defeito considerar;

3. Que producdo utilizar como referéncia: uma producao Gtil ou total (incluindo nesta a producéo
Gtil e a propria producéo defeituosa);

4. Que producao de referéncia utilizar: uma producao efetiva ou uma producao terminada, ...;

As duas primeiras questoes possuem uma resposta simples. Em termos estatisticos é indiferente calcular
uma taxa para cada ponto de detecdo ou uma taxa global. Todavia esta indiferenca apenas se verifica
se ndo existir producdo em curso de fabrico ou a sua variacao for nula no periodo em analise. Se existir
producao em curso de fabrico (no inicio e/ou no fim do periodo) a producdo do periodo para cada
segmento é diferente e, consequentemente, a taxa global deixa de ser diretamente equivalente as taxas
de cada segmento. As taxas devem estar sempre referidas a um determinado ponto de detecao que, no
caso de o segmento apenas possuir um ponto de detecao, corresponde a taxa de defeituosos do segmento.

Na perspetiva contabilistica as taxas de defeituosos devem ser sempre calculadas de forma
diferenciada conforme o tipo de defeito. Nao devemos calcular uma taxa englobando, por exemplo, os
produtos defeituosos propriamente ditos e a producao reciclavel pela simples razdo que representam
para a empresa custos diferentes.

As duas questdes seguintes sdo mais complexas. A opcao entre a referéncia da taxa a producao Util ou a
producao total, do ponto de vista da gestao e contabilistico, parece clara. O objetivo da empresa € o
fabrico de unidades Uteis pelo que o nosso indicador deve estar referido a producédo util. O que a
contabilidade necessita de saber é, qual é em termos relativos, o custo adicional ocasionado pela
producao com defeito, quando produz ou pretende produzir um determinado nimero de unidades Uteis.
A taxa de defeituosos deve ser referida a producéo util.

Mesmo do ponto de vista da gestdo a referéncia a producao Gtil é mais pratica e realista. A gestao
necessita de saber - de forma imediata - qual a producdo que é vendavel (producao Util) e a producao

Pag. 16



com defeito e ndo a producao total (e conhecer o total ndao € o mesmo que conhecer as respetivas
parcelas). Em termos praticos perante uma encomenda ou uma necessidade de reforco de stocks, isto &,
de um certo de nimero de unidades Uteis rapidamente se determina, teoricamente, qual o nimero de
unidades total que devem ser produzidas.

Por outro lado para que o quociente tenha significado quer o numerador quer o denominador tém de
estar referidos ao mesmo ponto do processo, ou seja, ao ponto de detecao de defeituosos. A producao
escolhida para o denominador é assim a producao terminada no ponto de detecdo de defeituosos, que
por definicdo é uma producéo Gtil - sé a producao util é transferida para o segmento seguinte. Esta
producao nunca poderia ser a producao efetiva ja que esta nao esta referida a um ponto concreto do
processo produtivo.

Assim, definimos taxa especifica simples de defeituosos em termos do produto i no ponto de detecao
e segmento j como sendo o nimero de unidades defeituosas que ocorrem no ponto de detecado e segmento
j por cada unidade terminada nesse mesmo ponto de detecao e segmento. A definicao apresentada
refere-se a producdo defeituosa p.d. mas podera referir-se a qualquer outro tipo de producdo com
defeito - bastando para tal alterar o significado do numerador. Ou seja,

Sy = ——
PtUij

Em que,

8ij - Taxa especifica simples de defeituosos em termos do produto i em termos do ponto de detecdo e segmento j'

Pdj;; - Producéo (nimero de unidades fisicas) defeituosas ocorridas no ponto de detecéo e segmento j, em termos do produto i, num
determinado periodo

Ptu;; - Producéo terminada (nimero de unidades fisicas) registada no ponto de detecéo e segmento j, em termos do produto i, num
determinado periodo, isto €, producédo do produto i acabada e transitada para o segmento seguinte, num determinado periodo.
Por definicdo, se a producao transitou para o segmento seguinte, foi considerada util.

A partir desta definicdo é possivel construir outros indicadores para analisar a ocorréncia de unidades
defeituosas. Assim definiremos taxa de defeituosos acumulada ou global'™ do ponto de detecéo e
segmento 1 ao ponto de detecdo e segmento w, em termos do produto i, o nimero de unidades
defeituosos que ocorrem em todo o processo produtivo por cada unidade de producao terminada no
segmento w (por hipotese o Ultimo segmento do processo produtivo).

w
>Pd;
t=1
Sit/w =
Ptiw
Em que,
w
T Pdii NUmero de unidades defeituosas que ocorrem entre o ponto de detecdo e segmento 1 e o ponto de detecao e segmento w do
t= processo produtivo, em termos do produto i, num determinado periodo

Sit/w Taxa de defeituosos acumulada ou global do ponto de detecao e segmento w ao ponto de detecdo e segmento 1 em termos
do produto i, num determinado periodo

130 facto de se fazer coincidir o ponto de detegdo com o termo de cada segmento nao representa qualquer limitacdo ao conceito
de taxa de defeituosos. Efetivamente, o conceito de segmento de processo produtivo distingue-se do conceito de fase por permitir
uma divisao do processo com base nas necessidades contabilisticas e ndo em razées meramente tecnoldgicas. Portanto, nada obsta
a que a segmentacao do processo produtivo se realize de acordo com os pontos de detecao. O facto de puderem ser definidos
segmentos em que nao se registe qualquer detecao de defeituosos também nao representa qualquer problema adicional. Nesses
segmentos a taxa de defeituosos € nula.

14 No texto citado do Prof. Manuel Duarte Baganha ¢ ainda apresentada a defini¢do de uma taxa bruta de defeituosos que lhe teria sido sugerida
pelo Dr. Carlos Soares. Esta taxa de defeituosos relaciona a produgdo defeituosa de um segmento com a produgdo terminada no ultimo segmento.
Todavia a aplicagdo contabilistica desta taxa é muito especifica pelo que dispensamos a sua analise.

Pag. 17



Em termos semelhantes podemos definir taxa de defeituosos regressivamente acumulados do
segmento w ao segmento j, com referéncia ao produto i, como sendo o niUmero total de defeituosos que
ocorrem entre o segmento j e o segmento w, por cada unidade de producao terminada no segmento w,
num determinado periodo. Teremos entao

w

5P,
t-]

Oj/w =
Pt,,

Em termos esquematicos teremos

Taxa de defeituosos

1 2 3 j w
| | | | | I |
I I I l I >
Pd;
Especifica simples 8; =
Pt;
W
>Pd;
t=]j
Regressivamente acumulada Oj/w =
Pty

Se admitirmos a hipdtese de inexisténcia de stocks de produtos em curso de fabrico ao longo do processo
produtivo, atendendo a relacdo entre as producdes terminadas dos varios segmentos e a definicao de
taxas de defeituosos anteriormente apresentadas facil sera estabelecer a seguinte relacao entre as duas
taxas:

1+ Sj/w= ( 1+ 8]) ( 1+ 5j+1) ( 1+ 5j+2).... ( 1+ Sw)

De facto

P|.1 = Pt1+Pd1 = Pt1+81XPt1 = Pt1X(1+61)

Pl.z = Pt1 = Ptz"‘sz = Pt2+62XPt2 = Pth(1+82)
P|.3 = Pt2 = Pt3+Pd3 = Pt3+63XPt3 = Pt3X(1+83)
P|.4 = Pt3 = Pt4+Pd4 = Pt4+64XPt4 = Pt4X(1 +84)

Pl = Pt,., = Pty+Pd,, = Pt,+3,xPt,, = Pt x(1+3y)

Substituindo na primeira expressao o valor da Pt, pelo valor que se obtém na segunda expressao e assim
sucessivamente

Ply = Ptyx(1+62)x(1+84)

Ply = Ptax(1+83)x(1+8;)x(1+34)

Ply = Ptax(1+84)x(1+83)x(1+82)x(1+8+)

P|.1 = Pt5X(1+65)X(1+64)X(1+83)X(1+82)X(1+81)
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Ply = Ptux(1+3,)X. ... X(1+85)X(1+84)x(1+83)x(1+8;)x(1+6)
Donde se pode extrair a equivaléncia anteriormente apresentada.

Em que,

Plx - producdo lancada (nimero de unidades) no segmento x, em termos de um determinado produto, num determinado periodo,
isto €, niUmero de unidades fisicas que iniciaram a sua producéo nesse periodo

Ptx - producéo terminada (nimero de unidades) no segmento x, em termos de um determinado produto, num determinado periodo,
isto €, nimero de unidades fisicas que, nesse periodo, foram acabadas nesse segmento e transitaram para o segmento seguinte

As taxas de defeituosos, como ja referimos, podem ser calculadas e interpretadas numa perspetiva
efetiva ou ex-post, programada ou ex-ante ou normal. Para este efeito basta apenas utilizar no
numerador e no denominador os valores na perspetiva a que pretendemos referir as taxas.

O apuramento das taxas efetivas ou programadas de defeituosos nao levanta dificuldades de maior.
Efectivamente, os valores a considerar para cada uma das taxas sao as producdes realmente ocorridas
(taxa efetiva) ou previstas no programa de producdo (taxa programadas). E evidente que a definicao de
taxas previsionais apenas € possivel nos processos com ineréncia de defeituosos, isto €, nos processos em
que, por razdes técnicas, se sabe que vao ocorrer. Nesta hipotese é também fundamental fixar uma taxa
de defeituosos normal, isto é, o nUmero de unidades defeituosas que devemos esperar que ocorram por
cada unidade de producao terminada, se todo o processo, desde a aquisicao de matérias-primas até a
realizacdo das operacoes decorra em condicdes de normalidade. Isto é, se a qualidade das matérias-
primas, a qualificacao do pessoal, o estado de funcionamento dos equipamentos e demais condicées de
atividade, for classificavel como sendo aquele que é desejavel, o nimero de unidades com defeito
expectaveis, por unidade (til de producao, no ponto de detecdo, é dado pela taxa de defeituosos
(especifica simples) normal. Assim a fixacao da taxa normal de defeituosos nao se afigura tao simples. O
conceito de normalidade pressupde indicadores validos para um periodo longo e a definicdo de condicdes
de funcionamento modelares. Por funcionamento em condicdes de normalidade temos de considerar,
nao as condicoes correntes, mas aquelas em que o funcionamento decorre de acordo com a racionalidade
tecnologica prevista pelo fornecedor do respetivo equipamento e da especificacao do produto.

Em termos praticos a taxa normal apresentada pelo fornecedor do equipamento podera ser a primeira
taxa a ser utilizada como normal. Todavia este valor nao pode ser considerado definitivo ja que os
fornecedores tenderao a considerar como condicées normais de funcionalmente as inerentes a uma
perspetiva ideal ou proxima desta e, portanto, em termos correntes, nao atingiveis. Saliente-se que em
muitos projetos de investimento as aquisicdes de equipamento incluem clausulas com objetivos de
capacidade produtiva e qualidade da producdo. Nestas circunstancias estes objetivos de qualidade
podem ser considerados como normais, noutros contextos a fixacao da taxa normal com base nos valores
apresentados pelos fornecedores dos equipamentos deve ser ajustado. O valor inicialmente fixado devera
ir sendo afinado quer por uma analise das melhores praticas quer por uma historica das ocorréncias de
defeitos. Nestes casos devemos balizar a taxa historica entre um limite maximo e um limite minimo
dentro do qual devera ser ajustada a taxa normal.

As taxas de defeituosos nao possuem como Unica funcao o controlo das producdes defeituosas. Podem
ser utilizadas para multiplos calculos dentre os quais salientamos:

a. Planeamento da producao
b. Producao esperada
c. Calculo de custos

Em termos de planeamento da producao a utilizacao das taxas de defeituosos permitira determinar o
programa de producao total, uma vez que seja conhecido o programa de producao a armazenar ou a
vender, a politica de stocks e as taxas normais ou programadas de defeituosas. A expressao de calculo
do programa de producéao € semelhante a da producéo efetiva, com a interpretacao dos respetivos valores
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em termos ex-ante. O programa de producdo € assim igual a (considerando w o Ultimo segmento do
processo produtivo linear de producao uniforme e continuando a pressupor que a detencao dos
defeituosos € realizada no final de cada segmento, teremos):

Pptiw = Ppv; + Sfpa; - Sopa;

i1 j-1
Ppijr = Pptiw +Z (Sfpit- Sopit) +Apfijr * Sfpy; - Apoyjr * Sopy; +L dnye *Pptie + Apdijr *ny;*Ppty;
t=1 t=1

Ou em termos mais condensados,

Ppijr = Ppty + Apfise * Sfpy - Apoyr * Sopy + Apdys *3ny;*Ppt;

Em que,

Ppvi - Producdo prevista vender num determinado periodo, medido em unidades fisicos, em termos do produto i

Sxpai - Previsao do stock final (x=f) ou inicial (x=0) de produtos acabados, num determinado periodo, em termos do produto i
Ppijr - Programa de producao num determinado periodo, medido em unidades equivalentes a acabadas, para o produto i e segmento

J
PPtix - Programa de producao terminada num determinado periodo, medido em unidades fisicas, para o produto i, num determinado

segmento x (x=j, t ou w)

Sxpix - Stock final (x=f) ou inicial (x=0) de produtos em curso de fabrico previsto para um determinado periodo, medido em unidades
fisicas, para o produto i, num determinado segmento x (x=j, t ou w)

Apxijr - Coeficiente de acabamento fisico previsto para o stock final (x=f) ou inicial (x=0) previsto, para um determinado periodo,
em termos do produto i, fator f e segmento j

Apdisr - Coeficiente de acabamento fisico previsto para a producdo defeituosa prevista ocorrer num determinado periodo, em
termos do produto i, fator de producao f e segmento j

A existéncia provavel de variacdes de stocks de producées em curso de fabrico, ao longo dos varios
segmentos do processo produtivo, impede-nos, neste caso, de aplicar taxas regressivamente acumuladas
de defeituosos. De facto, as variacoes de stocks segmento a segmento vao arrastar diferentes valores
para as producdes terminadas para cada segmento e, consequentemente, os defeituosos normais nao
podem ser calculados aplicando apenas uma Unica taxa a producao terminada no Ultimo segmento.

Em alternativa poderemos tentar saber qual a producao que se pode esperar obter Util, no final do
processo ou noutro ponto qualquer do mesmo, de um stock que se encontra em curso de fabrico. Para
este efeito € apenas necessario retirar os defeituosos que, normalmente, irdo ocorrer posteriormente ao
ponto em que se encontra o stock. Genericamente teremos entao,

|| | | [ | |

... Segmento:j Eegmento j+1 £egmento j+2 l &egmento w-2 Legmento w-1 &egmento w l
8] 61+j 62+j 6W.3 6W.2 SW.1 8W
5 > Pu,=7?
v Pus= Si/ (1+83)

Pdj= Sj-Puj= S;-S5/ (1+05)= Six8;/ (1+05)
Puj«1= Puj/ (1+0541)= Si/ (1+8;) (1+05+1) = Si/ (1+85/5+1)

> Em rigor, quer em termos de produtos acabados quer em termos de produtos em curso de fabrico, o calculo deveria basear-se
no stock real no inicio do periodo. Todavia a antecedéncia com que estes calculos necessitam de ser realizados obriga a que se
utilize uma quantidade estimada para estes stocks.
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Pdj.1= Puj-Pujii= S5-S5/ (1+85)(1+0511)=  $x03/ (1+05/5+1)
Puji2= Pujer/ (1+85:2)= Si/ (1+05) (1+85:1) (1+05:2) = Si/ (1+85/542)
de+2= PUj+1‘PUj+2= Sj-Sj/(1 +8j)(1 +8j+1)(1 +8j+2)= SjXSj/“ +6j/j+z)

Os calculos realizados anteriormente tém em atencédo a definicao da taxa de defeituosos. Na verdade,
esta taxa foi calculada referindo os defeituosos a producao Util. Por isso, em termos simplistas,
poderemos dizer que:

1. Pet = Ptu + Pd Pd
2.8= Ptu

3. Pd =3 x Ptu

4. Pet = Ptu + 3 x Ptu 6. Ptu = Pet

5. Pet = Ptu (1+ &) ’ (1+8)

Em que

Pet - producao efetiva total, isto €, que inclui unidades Uteis e unidades defeituosas, em termos de um segmento, e um produto
qualquer e um determinado periodo

Ptu - producao terminada util, em termos do mesmo segmento, produto e mesmo periodo

Pd - producdo com defeito em termos do mesmo segmento, produto e mesmo periodo ~

5 - taxa especifica simples de defeituosos

Em sintese para se obter o nimero de unidades Uteis estimadas (ou ndo) com base em unidades totais
(potencialmente Uteis ou defeituosas) esta quantidade tera de ser divida pelo fator associado as taxas
de defeituosos (1+5). E uma producao que ainda se encontra em curso de fabrico é uma producéo total
ja que contem algumas unidades que potencialmente se vao transformar em unidades defeituosas.

0 raciocinio anterior foi construido estimando, no final de cada segmento, o nimero de unidades Uteis
e o nimero de unidades defeituosos, ou seja, quando uma producao total atinge o ponto de detecdo de
defeituosos,

. Pt
Parte atil ; e,
Ptotal ;
. _Py 1 1
Parte defeituosa ; Pt;- 1+9; = Pt;( 1- 1+9; ) = Pt 1+;

0 valor obtido corresponde a quantidade de producao util que se obtera num determinado segmento
posterior ao ponto de localizacao da producao, se se verificarem as condicdes normais de producao e de
ocorréncia de defeituosos, em cada dos segmentos posteriores. Teremos entao a producao esperada de
uma producao em curso (stock) localizado num certo segmento relativamente a um segmento posterioré.
Se pretendermos estimar a producao Util a obter, estes calculos nao poderao ser realizados com base na
taxa efetiva de defeituosos - ja que a producado ainda nao foi realizada. Por esse motivo teremos de
utilizar a taxa normal de ocorréncia de defeituosos, resultando dai a designacao desta producao. O
conceito de producao esperada permite projetar uma producao em curso para o final do processo
produtivo ou para qualquer outro ponto do processo. Trata-se de um conceito que Util se pretendermos
determinar se um certo lote de produtos em curso é suscetivel de satisfazer uma encomenda ou
necessidade de stock.

Nos segmentos seguintes, a simplificacao das formas de calculo exige apenas a aplicacdo da equivaléncia
entre as taxas de defeituosos sequenciais.

16 0 conceito de producao esperado foi igualmente desenvolvido pelo Prof. Manuel Duarte Baganha.
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Em conclusao, a producao esperada no final do processo de um lote Sj em curso no segmento j, num
determinado ponto j, sera igual a

5
E Sjlw =
(1+85/w)

e o numero de unidades defeituosas esperadas sera de

Sj X6j/w
Ed Sjlw =
(1+85/w)

Em que.

S;j - Quantidade de produto (UF) em curso de fabrico num segmento j, num qualquer ponto, em termos de um produto qualquer

E Sjiw - Producao esperada util, expresso em unidades fisicos (UF), no termo do segmento w obtida a partir de uma producao Sj em
curso no segmento j, em termos do produto respetivo

Ed S;iw - Producéo defeituosa, expresso em termos de UF, em termos do produto respetivo, que sera normalmente gerada desde o
segmento j ao segmento W, quando o Sj seja sujeito a todas as operacoes de transformacao, desde o ponto em que se localiza no
segmento j até ao final do processo produtivo

A terceira aplicacdo possivel da taxa de defeituosos resulta do facto de a existéncia de defeituosos
provocar um agravamento dos custos (variaveis) dos produtos. Se nao existissem defeituosos o custo
atingiria um determinado valor (Ku). Existindo defeituosos este custo tem de ser agravado com uma
sobrecarga que permita a repercussao, do custo dos fatores incorporados nos produtos com defeito, nos
produtos Uteis. Este principio € particularmente importante se a ocorréncia dos defeituosos nao resultar
de situacdes esporadicas e nao previstas mas ser inerente as condicdes técnicas do proprio processo
produtivo.

Toda a analise anterior foi efetuada assumindo o pressuposto da detecdo de defeituosos no termo do
segmento - como se a ultima operacdo realizada, antes da producao ser remetida para o segmento
seguinte ou para o armazém de produtos acabados, fosse de controlo de qualidade. Esta hipotese pode
nao corresponder a realidade ja que o controlo de qualidade podera ocorrer num ponto qualquer do
segmento - por exemplo, exatamente antes de uma incorporacao importante em termos de custo ou num
ponto a partir do qual é impossivel a recuperacao da producao com defeito.

Como a taxa de defeituosos esta sempre referida a producao terminada no ponto de detecéo nestes casos
teremos apenas de ter o cuidado de calcular corretamente aquela producéo. A forma pratica de resolver
estes casos é considerar a existéncia de dois segmentos [0;x[ e [x;1] e calcular a producao terminada no
ponto x. E evidente que devemos perguntar se efetivamente se justifica, pelos calculos auxiliares que
exige, esta opcao. Para esta avaliacao convém referir que ndo se trata apenas de um problema de calculo
da taxa de defeituosos. Este indicador é indissociavel do calculo correto do custo. Assim toda a producédo
que se encontra no intervalo entre 0 e x, ainda nao passou pelo ponto de detecao, pelo que contem
unidades potencialmente Uteis e potencialmente defeituosas (em termos deste ponto de detecdo). Trata-
se, portanto de uma producao total, pelo que o seu custo nao deve ser agravado com o custo da producao
defeituosa (ja que estas ainda estao incluidas nas unidades consideradas). Pelo contrario as unidades que
se encontram no intervalo entre x e 1, ja ultrapassaram o ponto de detecéo, pelo que sao consideradas
Uteis (em termos deste ponto de detecdo). Uma vez que sao unidades Uteis o seu custo por unidade tem
de ser superior ao das unidades localizadas no intervalo anterior.

Consideremos o exemplo apresentado no diagrama seguinte:

Pag. 22



Y
Pe{} _ KT
el
Em que
Pet = Peu+Pd ou Peu = Pet - Pd

E portanto facil concluir que
KT = PetxKu = Peu x Ku + Pd )><

Se desprezarmos a producao com defeito (como teremos que fazer uma vez que nao é vendavel) a solugao
racional, para manter o KT, s6 pode ser aumentar o custo unitario do produto

KT = Peu x ( Ku + A Ku)

Esta solucao s6 é possivel se a taxa de defeituosa for referida a producao terminada util no ponto de
detecao. Também deste processo de calculo resulta que a taxa de defeituosos efetiva, programada ou
normal € igual para todos os fatores (muito embora, em termos de custos, possa nao incidir sobre todo
o custo do fator).

Nestas situacOes caso exista um fator com uma incorporacao linear em todo o segmento, a sobrecarga
de custos soO pode ser realizada sobre x% do custo desse fator ou se preferirmos a taxa de sobrecarga de
custo é de x0%, ja que o fator incorporado nas unidades defeituosas e perdido é apenas aquele que foi
incorporado até ao ponto x.

A possibilidade de, mesmo depois de detetado o defeito, a producao continuar a ser transformada
levanta problemas adicionais ao calculo da taxa de defeituosos. Varias hipoteses podem justificar que as
unidades com defeito continuem a ser transformadas na linha de producao:

a) As unidades continuam em linha, sem qualquer operacao adicional, com o objetivo de se obter
uma producao de segunda;

b) Apds a retificacdo do erro as unidades mantém-se em producao (gestao pela qualidade total)
com o objetivo de se obterem apenas unidades (teis (de primeira qualidade) mas esse resultado
pode

a. Ser Imediatamente garantido (taxa de sucesso da recuperacao de 100%)
b. Ficar dependente de uma avaliacdo final (através da qual algumas unidades podem ser
classificadas como de segunda, de inaptidao absoluta ou reciclaveis).

Em qualquer destas situacdes existem dois tipos de problemas:

v Ao nivel da producéo terminada: a producao que transita para o segmento seguinte pode nao ser
constituida apenas por unidades Uteis. Na realidade existe uma producdo de qualidade (Util a
primeira) e uma producao recuperada (Util apds correcao);

v" Ao nivel da producdo com defeito: uma unidade qualquer pode ser classificada, na mesma
operacao/segmento, no momento t, como tendo defeito e no momento ty., como nao tendo.

Em qualquer das hipoteses anteriores deve ser sempre determinada a taxa de incidéncia da producéao
com defeito calculando uma taxa de identificacdo de defeitos.

Pd/t;
6*1j =

Pt1;
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Em que,

8% - Taxa de identificacao de defeituosos no segmento j, em termos do produto i, num determinado periodo

Pt1;; - Producéo terminada a primeira, num determinado periodo, em termos do produto i no segmento j

Pd/t;; - Producao defeituosa, em termos do produto i, identificada no segmento j, num determinado momento e periodo, como
possuindo uma nao conformidade, que mesmo assim ira continuar a ser transformada

Todavia e em face das transformacdes posteriores varias hipoteses podem ser colocadas.

1. Nas situagdes mais simples (obtencao de um produto de segunda escolha) a producao com defeito
detetada continuara a ser classificada como ndo conforme e a producao terminada também nao sofre,
em virtude de qualquer reclassificacdo daquela producao, qualquer alteracao. Se nao existirem
pontos de detecao a jusante e a variacao de stocks for nula a taxa de identificacao de defeituosos
sera, no final do processo, confirmada. A partir do ponto de detecao a producao transferida passara
a ser constituida por dois lotes - Producao terminada util e producao de segunda escolha.

2. Uma situacéo igualmente simples é aquela em que a producdo com defeito se regenera em totalmente
Gtil. Neste caso a taxa de identificacao nao se confirma e a taxa de defeituosos com origem nesta
operacao/segmento passara a ser nula. Por outro lado, a producéo terminada passara ser constituida
por dois lotes - ambos constituidos por producao Util - Producéo Gtil a primeira e producao recuperada.

3. A situacdo mais complexa, uma terceira hipotese, é aquela em que a producdo com defeito é
recuperada mas com uma taxa de sucesso inferior a 100% ja que uma parte dessas unidades, no final
do processo produtivo, se pode reclassificar em unidades de segunda escolha, reciclaveis ou de
inaptidao absoluta. Neste caso a producao com defeito inicialmente recuperada vai originar uma
composicao de unidades Uteis e com defeito.

Teremos assim,
Pd/tij = Pd/uiw(j) + Pd/SiW(j) +Pd/riw(j) ¥ Pd/diw(j)

Pd /Xiw(j)
AxXjw(j)=
Pd/t,

sendo o somatorio destas taxas igual a 100%. Esta composicdo permite igualmente a desagregacao da
taxa de identificacao de defeituosos de acordo com o tipo final obtido. Seria neste caso

8" Xiw)j = 8% x Aiw(j)

Em que,

8*x(w)j; - Taxa de identificacdo de defeituosos no segmento j, em termos do produto i, num determinado periodo, do tipo x, em
funcao do resultado verificado no final do processo

QXiw(j) - Quota parte da producao defeituosa do produto i no segmento j, que no final do processo e num determinado periodo,
foram classificados como do tipo x

Pd/xiwg) - Producao defeituosa, em termos do produto i, identificada, num determinado periodo e no segmento j, como possuindo
uma nao conformidade, e que ao ser recuperada e transformada ira gerar um produto do tipo x (com x a ser igual a u=0til,
s=segunda escolha, r=reciclavel, d= inaptidao absoluta).

Todavia, esta hipotese apresenta uma dificuldade adicional, pois, no momento do calculo da taxa de
identificacao dos defeituosos, a producao de referéncia tem de ser a producao terminada a primeira.
Todavia, no momento seguinte, a producéo Util, ou potencialmente Util, deixa de ser essa - ja que a
producao com defeito, em principio, deixou de o ser. A taxa de defeituosos vai necessitar de ser
recalculada, com o novo nimero de unidades com defeito, mas também com a nova producao terminada.

TeremOS, portanto:
Pd/XiW(j)

S#XiW(j) e
Pt1 iw Tt Pd/UiW(J‘)
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Em que,

B#X(w)jj - Taxa de defeituosos, revista, do segmento j, em termos do produto i, num determinado periodo, do tipo x, em funcao do
resultado verificado no final do processo e com referéncia a producdo terminada Util neste ponto.

Também a taxa de identificagcdo dos defeituosos do segmento j pode ser revista em funcao da sua classificacdo final no processo
produtivo. Teremos neste caso,

Pd/ tiwg)
& Xiwgg) = ——————
Pt1ij + Pd/u,-w(j,
Em que,

5#*X(W)jj - Taxa de identificacao de defeituosos do segmento j revista, em termos do produto i, num determinado periodo, do tipo
X, em funcéo do resultado verificado no final do processo e com referéncia a producéo terminada util neste ponto.
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EXEMPLO

1. Considere um processo produtivo constituido por trés segmentos.

No segmento 1 aplica-se a filosofia de qualidade total sendo toda a produgdo recuperada a medida que ocorrem as unidades com defeito. No segundo segmento a recuperagdo dos produgdo é tenicamente
inviavel pelo que toda a produgdo com defeito é de inaptiddo absoluta. S6 no final do processo é possivel determinar qual a taxa de sucesso do processo de recuperagao.

Inexistencia de produgdo em curso de fabrico

Processo produtivo:

Segmento 1

Produgdo terminada a primeira
Produgdo com defeito recuperada
Custo total dos fatores 11 550,00
Custo de recuperagdo 115,50
Prego de venda dos produtos segunda

. Taxa de identificagdo de defeituosos
Produga:o defel.tuosa ‘reCL.Jperada 1550 _ 15,50%
Produgdo terminada a primeira 10 000

. Custo unitario sem sobrecarga
Custo total 11550 _ 1
Produgdo efetiva total 11550
Custo unitario da recuperagdo
Custo t?tal 115,50 = 007451613
Produgdo recuperada 1550
Taxa de defeituosos (e sobrecarga de custos)
Produg?o defe|'tuosa recuperada 1550 = 13,41991%
Produgdo terminada 11550

Taxa de defeituosos de segunda escolha
Produgédo defeituosa
Produgdo terminada

. Sobrecarga por unidade de produto (custo recuperagdo)

Taxa de defeituosos (e sobrecarga de ¢ 13,41991%
Custo unitario da recuperagdo 0,074516129
Custo unitdrio dos factores

0,01

<«

Pd/t

util
10 000
1550

11550

5,00%
0,01
1,00

23100

Segmento 2
def
500
50
550
23 100,00
= 2
30 s500%
11000
0,0005
0,05

util
9500
1500

Segmento 3
def util
9 500
30 1350
33 000,00
33 000 _ 3
11 000
30 = 0,2764977%
10 850
120 = 1,1059908%
10 850
1,38249%
0,0105 = 0,000145161
1,05 = 0,014516129

segunda

120
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6.

~

[oc]

Custo unitario com sobrecarga

Fatores do Segmento 1
Sobrecarga recuperagdo 1
Factores do Segmento 2
Factores do Segmento 3
Soma

Redugdo sobrecarga
TOTAL

. Custo da produgdo terminada

a primeira

recuperada

Custo total

Custo da produgdo de segunda
TOTAL

. Custo total incorporagdes

Dos factores
Na recuperagao
Da produgdo terminada seg. anterior

Ku s/ sob

Produgdo
10 000
1550

11 550,00
115,50

Sobrecarga Ku c/ sob

1

0,01 0,01

1,01
Custo total
10 100,00
1565,50
11 665,50

11 665,50

Ku s/ sob Sobrecarga

1 0,05
0,01 0,0005
2 0,1

3,01 0,1505

Produgdo
9500
1500

23 100,00
11 665,50

Ku ¢/ sob

1,05
0,0105
2,1

3,1605

Custo total
30 024,75
4740,75
34 765,50

34 765,50

Ku s/ sob Sobrecarga

1,05 0,0145161
0,0105 0,0001452
2,1 0,0290323

3 0,0414747
6,1605 0,0851682
6 -0,0082949
0,0768733

Produgdo
9500
1350

120

33 000,00

34 765,50

v

Ku ¢/ sob

1,064516129
0,010645161
2,129032258
3,041474654
6,245668203

-4,97696%
6,195898618

Custo total
58861,03687
8364,463134

67 225,50
540,00
67 765,50

67 765,50

Taxa Sob

1,38249%
1,38249%
1,38249%
1,38249%

1,10599%

Ku c¢/sob
6,195899
6,195899

Taxa
incidéncia

0,75

Preco

4,5
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0 calculo da taxa de defeituosos pode ser realizada de forma diferente, quer por recurso a producao
efetiva util quer mesmo por recurso a producao efetiva total.

Uma vez que a definicdo da taxa ndao tem como objetivo exclusivo o tratamento estatistico desta
producao, mas essencialmente facilitar o tratamento contabilistico dos custos e apoiar toda a
problematica de gestao da qualidade, temos de reconhecer que estas duas opc¢des de calculo nao
permitem um tratamento linear dos principais problemas associados a producao com defeito.

Se considerarmos que a producdo de referéncia da taxa é a producao efetiva (til, assumimos,
implicitamente, que os stocks de produtos em curso de fabrico sdao constituidos integralmente por
unidades Uteis (para que a soma da producdo terminada com os stocks seja homogénea, nao pode ser
outro o pressuposto). Este pressuposto exige, pelo menos nos processos com ineréncia normal de
producao defeituosa, que o custo da producdo em curso de fabrico seja também agravado com o custo
da producdao defeituosa inerente. Nestas circunstancias corremos sempre o risco de agravar
incorretamente o custo de stocks de produtos em curso de fabrico.

Consideremos o exemplo anterior e a taxa de defeituosos referida a producao efetiva util:

I |X I
| St Si |
o

_Pd

~ Peu

_ Pd

Pt + Sf uea - Si uea

donde
Pd =6 x Peu

Pd =6 x Pt + 6 x Sf uea - 0 x Si uea

De uma forma simples, lendo, em termos de custo, a expressao anterior, podemos dizer que o custo da
producao defeituosa vai constituir o acréscimo de custo da producéo terminada e dos stocks de produtos
em curso de fabrico. A incorrecao desta solucdo resulta da igual valorizacao de duas situacdes distintas.
0 stock inicial € constituido exclusivamente por unidades Uteis em termos deste ponto de detecao,
enquanto o stock final, porque ainda nao ultrapassou o ponto de detecao, € constituido, por unidades
potencialmente Uteis ou defeituosas. Apesar do significado, em termos de qualidade, muito diferente
das unidades que compde estes dois lotes de produtos, a sua valorizacéo é, no essencial, igual.

E claro que, este problema nao existe, se a taxa de defeituosos estiver referida a producédo terminada
no ponto de detecdo. Para o mesmo exemplo teriamos:

Pag. 28



| Sf & Si |

Ptx = Pt - Siuea

5= Pd
~ Ptx
_ Pd
Ptx - Si uea
donde
Pd =8 x Ptx

Pd =58 xPt - 0 x Si uea

Fazendo uma leitura semelhante a anterior, nesta hipdtese, o custo da producao defeituosa apenas sera
distribuido pela producao terminada e pelo stock inicial, isto é, pelos lotes de producdo que sao
constituidos exclusivamente por unidades Uteis em termos deste ponto de detecdo. O stock final é
excluido porque ainda engloba unidades potencialmente defeituosas.

No caso de a taxa estar referida a producao efetiva total é claro que, de acordo com o primeiro exemplo,
o custo da producdo defeituosa, para além de ser distribuida pela producdo terminada e pelos stocks
tera ainda de incluir a propria producao defeituosa. Neste caso, se pretendéssemos aplicar uma solucdo
simples e linear, o custo da producéo defeituosa teria de ser em parte distribuido pela propria producao
defeituosa. Nesta hipotese este problema s6 podera ser resolvido utilizando uma solugao mais complexas.

5. O PROBLEMA DO ENCAMINHAMENTO DA PRODUGCAO COM DEFEITO

No momento da detecao de uma unidade com defeito existem basicamente quatro caminhos que, de
imediato ou a prazo, podem ser adotados:

a) Reelaborar o produto: proceder a realizacdo de operacdes que permitam corrigir o defeito
encontrado (produtos a reelaborar);

b) Reciclar o produto: a opcao anterior pode, no limite, levar a percorrer novamente todo o
processo produtivo, isto €, a reaproveitar a totalidade ou parte das matérias-primas ou de outro
recurso;

c) Continuar em producao: manter o produto em curso sabendo que a unidade final obtida ndo sera
de primeira qualidade (produtos de n-ésima escolha);

d) Suspender a producdo: retirar o produto do processo e proceder a sua transferéncia para o
armazém de refugos (producao defeituosa p.d.);

As duas primeiras opcdes dependem, fundamentalmente, da existéncia de condigcdes técnicas para
realizar as operacoes necessarias. A terceira opcao depende de existéncia de mercado para o produto
em causa (o qual esta relacionado com a gravidade e natureza do defeito e com o facto do produto
continuar apto para a satisfacdo de algumas ou novas necessidades). Em cada situacdo concreta, é
necessario identificar, se € ou nao vantajoso que os produtos continuem em laboracdo ou caso tal nao
seja possivel, se se deve proceder a sua reelaboracao por forma a corrigir completamente ou
parcialmente os defeitos ocorridos ou, pura e simplesmente, retira-los do processo.
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Em cada uma destas quatro alternativas € possivel, através da comparacao dos custos adicionais que tém
de ser suportados para remover, reelaborar, reciclar ou continuar em laboracao e os proveitos adicionais
inerentes a cada solucao - tendo em atencao que, em algumas circunstancias, que a continuacdo da
transformacao pode originar perda de rendimentos, é possivel apurar um resultado estimado ou potencial
ou o resultado real. E a minimizacdo deste resultado (se for negativo) ou a sua maximizacao (se for

positivo) que deve ser procurada.

As alternativas sao sistematizadas no quadro seguinte em que se indicam os custos e rendimentos

associados a cada opcao.

PRODUGAO COM DEFEITO - CUSTOS E PROVEITOS ASSOCIADOS

PROCESSO

Reintroduzir no processo (A) - continuar o processo

(C) - reciclar (B) - recuperar

Producdo com defeito

11
(D) - retirar do processo

Custo de uma unidade: ku
Custos ja suportados = Kus

Custos adicionais a suportar
caso se opte pela
continuacao no processo:

ku+=ku-Kus (5)
- eventualmente -

Custos adicionais suportar caso se opte
pela reelaboracao do produto: Arku =
Kdf +Krf+(ku-Kus)

(1)

- eventualmente -

OBSERVACOES:

(1) - Custos de refazer algumas operacoes

(2) - Custos adicionais de desfazer algumas operagoes
(3) - Custos adicionais caso se opte pela retirada do
processo: custos de remocao e tratamento ambiental
(4) - Custos adicionais de reciclagem

(5) - Em alguns casos os custos para acabar a producao
podem nao corresponder exataemnte a esta diferenca.

@)

Kure

ALTERNATIVAS RENDIMENTOS

Producao util pv

Producao n- pvs, eventualmente, -
ésima escolha AQxpv
pVv ou pvs,
Producio eventualmente,-
—recuperada AQxpv
Prod. Def. p.d. 0
Prod. Reciclavel Rumr

Preco de venda de uma unidade util

Custo unitario suportado até ao ponto de detecao
Custo unitario total de qualquer unidade produzida
Custo unitario de desfazer operacoes

Custo unitario de refazer operacoes

Custo unitario de remocgao e tratamento

Custo unitario de reciclagem

Numero de unidades que deixam de ser produzidas
Preco de venda de uma unidade de segunda

Custo da matéria prima reciclada por unidade de
produto

Custo unitario adicional a suportar para acabar a
unidade
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Em sintese, para o caso de existir capacidade disponivel, para o processamento da producao, os custos
e rendimentos adicionais sao os resumidos no quadro seguinte.

No caso da capacidade produtiva se encontrar

CAPACIDADE DISPONIVEL esgotada a continuacao em laboracao. A
CONTINUAR | RETIRAR | REELABORAR | RECICLAR realizacao de operacdes de recuperacao ou
CUSTO reciclagem podem impedir a producao de
Processo normal Ku* Ku* novas unidades uteis. Se tal ndo acontecer a
Novas operagdes 0 Kure Kdf+Krf Kuri situacdo é idéntica a que ocorre quando existe
PROVEITOS pvs 0 pv ou pvs Rumr capacidade disponivel.

Todavia esta simples formulacao tem de ser enquadrada por outras questées, nomeadamente

AN NN

A politica de reelaboracao e reciclagem da producao;
A politica de comercializacao do produto;
A politica de incorporacao de reciclados;

A especificacao dos custos adicionais relevantes - ja que existem fatores que apesar de utilizados

podem nao representar um acréscimo de custo para a empresa;

AN

impedir a producao de novas unidades Uteis.

Vejamos cada um dos pontos anteriores.

a)

A verificacao se a reelaboracao ou continuacao em producao de produtos defeituosos vai ou nao

Politica de reelaboracao e de reciclagem da producéao

A politica de reelaboracdo e de reciclagem de produtos € teoricamente dificil de estudar dado o
conjunto infinito de alternativas que podem ser desenhadas. Desde que a natureza dos defeitos e a
organizacao da empresa o permita podem, com o objetivo de minimizar os problemas de organizacao
e planeamento causados por este tipo de producao, ser adotadas varias estratégias usualmente

estruturadas a partir de quatro opcoes:

ANANENRN

Local de processamento
Necessidade de operacdes adicionais
Momento de processamento
Resultado esperado

Na pratica todas estas alternativas podem reduzir-se a um conjunto limitado de solugdes
tecnicamente possiveis.

NECESSIDADE DE MOMENTO DO RESULTADO ESPERADO DO
OPERACGES ADICIONAIS (2) | FOCAL DE PROCESSMAENTO | oo - posameNTO PROCESSAMENTO
NAO 1. INTERNAMENTE IMEDIATO UTIL/EQUIVALENTE A UTIL
SIM 1.1.NA LINHA DE PRODUCAO | APOS ESTUDO SEGUNDA ESCOLHA

INICIO DO PROCESSO (1)

NAS QUEBRAS DA PROCURA E

DA PRODUCAQ INDETERMINADO

PROPRIO SEGMENTO

Inicio do segmento

operacao anterior

outra operacao

1.2. PROCESSO ESPECIFICO

2.EXTERNAMENTE

(1) - Situac&o que corresponde a reciclagem da producao;
(2) - Nomeadamente para desfazer algumas operacoes

As principais opcoes a realizar sdo as relativas a concretizacao interna ou externa das operacdes
necessarias a valorizacdo dos produtos com defeito e, no primeiro caso, a sua realizacao na linha de
producao ou em processos especificos.
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Normalmente a recuperacao da producao é realizada internamente e, senao causar grandes
perturbacdes no fluxo de produtos, na prépria linha de producdo. Para nao causar perturbacées no
processo muitas empresas preferem realizar as operacdes fora das linhas de producéo, opcao que é
praticamente intransponivel se as operacoes a realizar forem distintas das operacdes previstas na
especificacao do produto. Ja a reciclagem, regra geral, envolve operacdes diferentes destas Ultimas
pelo que, em muitas situacdes, € subcontratada ou realizada internamente em processos
especificos, com recursos humanos prdprios ou deslocados das linhas producdo. Deve-se salientar
que subcontratar a reelaboracdo dos produtos sé faz sentido nos casos de plena utilizacao da
capacidade produtiva ou nos casos em que o custo de subcontratacao é inferior ao custo interno.
Teoricamente esta ultima hipotese é dificil de se verificar na medida em que o valor a pagar a
empresa subcontratada inclui os custos fixos, os custos nao industriais, custos de transporte e a
margem de lucro, enquanto que ao nivel interno a empresa apenas devera considerar os custos
adicionais suportados, isto €, os custos variaveis. No caso da capacidade produtiva se encontrar
esgotada, desde que o resultado da operacao continue a ser positivo (os proveitos adicionais
superiores ao acréscimo de custos, isto é, aos custos de subcontratacdo) a subcontratacado sera,
regra geral, preferivel a producao interna.

b) Politica de comercializacdo do produto

Por razoes de imagem da marca algumas empresas nao permitem a venda de produtos de segunda
escolha. Outras empresas adotam politicas menos radicais retirando a sua marca do produto ou
efetuando a comercializacdo com um S(egunda) ou uma letra similar (R-efugo) sobre a marca.
Qualquer uma destas praticas pode ser acompanhada por politicas de comercializacao especificas:
venda fora da época normal (no ano seguinte ou mesmo varios anos apds o lancamento do modelo)
e/ou utilizando canais de distribuicao completamente distintos dos usuais.

Se a opcao politica for de maximizar os rendimentos imediatos e, portanto, permitir a venda de
artigos de segunda, escolha podem existir duas politicas de precos:

v" Todos os artigos sao classificados como sendo de segunda escolha e sdo comercializados ao
mesmo preco;

v Os produtos sao classificados de acordo com o nivel de defeito e, se existir mercado para
estes diferentes produtos, sdo comercializados com precos de venda distintos.

Salvo casos de produtos de gama muito alta as empresas procuram vender as suas segundas escolhas.
Em muitos sectores, em que os detentores das marcas recorrem a subcontratacdo é habitual nao
pagarem aos subcontratados pelos produtos com defeito (ainda que o mesmo resulte da matéria-
prima utilizada). Nestes casos € usual verificar-se um efeito perverso: sao os subcontratados que,
para gerarem rendimento do trabalho realizado, colocam no mercado esses produtos.

c) Politica de incorporacao de reciclados

A reciclagem dos produtos implica, em alguns casos, a perda de parte das qualidades fisicas e/ou
quimicas da matéria-prima, isto €, a matéria obtida pode apresentar caracteristicas técnicas
ligeiramente diferentes das associadas a matéria virgem ou o resultado é ja uma mistura de varias
matérias-primas.

Em qualquer caso € necessario decidir se, sendo tecnicamente possivel, a incorporacao podera ser
realizada integralmente com matéria-prima reciclada ou se esta apenas podera corresponder a uma
quota parte da matéria prima total incorporada. Em alguns casos esta opcao tem de se realizar em
funcao da qualidade do produto final, da quantidade adicional de produtos com defeito ou do
eventual acréscimo de complexidade ao processo.

Deve referir-se que por vezes a matéria-prima reciclada obtida é diferente de cada uma das matérias-
primas iniciais utilizadas ou excede a capacidade de absorcao pelo que pode ter de vendida para a
producao de outros produtos.
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d) Custos relevantes para a analise

0 estudo do destino econémico mais racional para a producao com defeito apenas pode considerar
como custos relevantes os custos variaveis. Os custos fixos preexistem a realizacdo producao e/ou
sao independentes da quantidade fabricada ou comercializada dos produtos. Por outras palavras a
empresa nao vai suportar custos fixos adicionais pelo estes ndo devem ser considerados na analise e
decisao sobre a solucao mais econémica.

Em conclusdo a analise s6 pode ser realizada comparando exclusivamente custos e rendimentos
adicionais resultantes da realizacao da terapéutica adequada aquelas unidades.

e) Coeficiente de utilizacdo da capacidade produtiva

No momento da realizacao de reelaboracdo/reciclagem podem registar-se duas hipoteses:

v' Capacidade de producao esgotada
v Capacidade de producéao disponivel (existéncia de inatividade)

Apenas na primeira hipotese a realizacao de operacdes em unidades com defeito impede a producao
de unidades uteis adicionais e origina uma perda de rendimentos, mas também dos custos, cujo
resultado tem de ser necessariamente considerado na analise econdmica. A recuperacao das
unidades defeituosas pode implicar novas operacoes e/ou realizacao de uma parte das operacoes
previstas na especificacdo do produto pelo que a relacado entre recuperacao/nova producao nao €,
necessariamente, de 1 unidade recuperada/1 unidade Gtil. Assim para cada situacado tera de ser
identificada a quantidade efetivamente perdida de novas unidades.

E preciso ressalvar que a capacidade produtiva ndo é igual em todos as operacdes/segmentos do
processo pelo que estes desequilibrios relativos na capacidade' podem ser aproveitados para a
realizacao destas operacdes - neste caso sem afetar a capacidade produtiva global da unidade
industrial.

A realidade é que partir do momento em que ocorre uma unidade com defeito a gestao tera de encontrar
um destino fisico e econémico para a mesma. Consideramos que a primeira solucao (por ser mais simples
e nao originar grandes problemas de organizacao) é proceder a destruicao dessas unidades - isto é, de as
considerar como defeituosos de inaptidao absoluta. Esta opcao pode apresentar alguns custos adicionais
(Kure) mas a realidade é que essas unidades ndo podem permanecer eternamente nas instalacoes da
empresa.

O facto de as unidades defeituosas de inaptidao absoluta puderem, marginalmente, gerar algum
rendimento em nada desvirtua a formulacdo que vamos apresentar'8. Se for este o caso, o preco de venda
por unidade devera ser algebricamente adicionado aos custos de remocao e tratamento (Kure), passando
este a ter um novo significado (resultado da venda de uma unidade de inaptidao absoluta).

Do ponto de vista econémico, a opcao mais racional sera, em cada caso, a constante das expressoes
seguintes.

v" Com capacidade disponivel (isto é, a continua¢do em laboragéo, reelaboragao ou reciclagem
nao impede a producao de outras unidades uteis)

17 Estes desequilibrios relativos resultam em muitos casos da indivisibilidade dos equipamentos e/ou dos diferentes tempos das
varias operacdes produtivas que impedem o balanceamento das linhas de producao.
'8 Tal como é sugerido na analise citada do Dr. Manuel Duarte Baganha.
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Decisao de reelaboracao favoravel:
upv - Arku > - Kure

Decisdo de continuacdo no processo favoravel:
Pvs - Ku* > - Kure

Decisao de reciclagem favoravel:
Rumr - Kuri > - Kure

Decisao de qual das trés opcoes é mais favoravel:
upv - ArKu + Kure ? pvs - Ku* + Kure ? Rumr - Kuri + Kure

Individualmente cada uma das
alternativas é preferivel se
originar um resultado superior a
perda resultante do custo de
remocao e tratamento associada
a classificacao como defeituoso
de inaptidao absoluta. No
conjunto sera preferivel aquele
que originar o melhor resultado
economico (maior lucro ou
menor prejuizo)

Com capacidade esgotada (isto é, ao continuar a transformar, reelaborar ou reciclar a
producao estamos a impedir a producado de unidades adicionais)

Decisao de reelaboracao favoravel:
upv - Arku > - Kure + AQ x pv

Decisdo de continuacdo no processo favoravel:
pvs - Ku* > - Kure + A’Q x pv

Decisao de reciclagem favoravel:
Rumr - Kuri > - Kure + A”’Q x pv

Decisao de qual das trés opcoes é mais favoravel:

Individualmente cada uma das
alternativas é preferivel se
originar um resultado superior a
perda resultante do custo de
remocao e tratamento inerente a
classificacao como defeituoso de
inaptidao absoluta e a perda de
resultado que resulta do nao
fabrico de novas unidades. No
conjunto sera preferivel aquele
que originar o melhor resultado
economico.

upv - ArKu + Kure - AQ x pv ? pvs - Ku* + Kure- A’Q x pv ? Rumr - Kuri + Kure- A’’Q x pv

Em que,

ppV - preco médio de venda da producéo recuperada atendendo a que algumas unidades podem ser de primeira qualidade

e outras de segunda escolha ou qualidade
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EXEMPLO

Consideremos a seguinte hipotese:

0. PROCESSO PRODUTIVO
lMP MO
of

0,5 |1
ls

Simbolos Simbolos
1. PRODUGAO UTIL
Preco de venda 10 pv
Custo unitario variavel
Consumo por Custo
unidade |Por unid [Total
MP 5 Kg 0,4 2,00
MO 8m 0,5 4,00 RESULTADO DE UMA UNIDADE DE SEGUNDA
Soma 6,00({Ku Rendimento 5
Custo das operacoes em falta =
2. PRODUGAO DE SEGUNDA 0,5x4-= 2 AKu
Preco de venda 5 pv2 Resultado 3
3. PRODUGAO REELABORAVEL RESULTADO DE UMA UNIDADE REELABORADA
Composicao da ocorréncia normal Rendimento = 0,2*5+0,8*10 = 9
Tipo Composicao Custos adicionais
Segunda 20,0% Custo das operacoes em falta 2
Util 80,0% Custo para desfazer a operacao 0,1
Soma 100,0% Custo para refazer a operacao 0,2
Custo para desfazer a operacao 0,1 Kdf Soma 2,3
Custo para refazer a operacao 0,2 Krf Resultado 6,7
4. PRODUCAO RECICLAVEL RESULTADO DE UMA UNIDADE RECICLADA
Taxa de aproveitamento normal 60,0% p Rendimento = 0,6x5x0,4= 1,2 Rumr
Custo de reciclagem por Kg 0,2 curi Custo de reciclagem = 5 Kgx0,2 = 1 Kuri
Qualidade da matéria prima obtida  12. Qualidade Resultado 0,2
5. INAPTIDAO ABSOLUTA RESULTADO POR UNIDADE DE INAPTIDAO ABSOLUTA
Custo de remocao por Kg. 0,05 cure Rendimento 0
Custos de remocao 0,25 Kure
Resultado -0,25
ORDEM DE PREFERENCIAS
1°- Reelaborar 2° - Segunda escolha
3° - Reciclar

6. O TRATAMENTO CONTABILISTICO DOS CUSTOS COM QUALIDADE E NAO QUALIDADE

Ao nivel contabilistico a problematica dos custos relacionados com a qualidade pode ser abordada em
varias perspetivas distintas:

v" Analise dos custos suportados para sustentacao do limiar de qualidade desejada;
v" Analise global da atividade e dos custos na 6tica da gestao da qualidade total;
v' Tratamento contabilistico dos custos de suporte da qualidade e da nao qualidade.

Ja tivemos a oportunidade de referir que, na generalidade das empresas, a qualidade € um objetivo
perseguido, por toda a empresa, mas muito especificamente por um o6rgao independente que tem
capacidade para desencadear procedimentos exclusivos de prevencao e controlo. Estes processos e a
respetiva gestao vao originar custos que do ponto de vista econdémico sdo necessarios para a obtencao e
manutencao do nivel de qualidade pretendido.
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Independentemente de existirem ou ndo departamentos especificos para as tarefas de prevencao e de
controlo a identificacao dos custos com estas atividades nao apresenta qualquer dificuldade.

6.1. CLASSIFICACAO DOS CUSTOS DE QUALIDADE

6.1.1. Classificacdo global dos custos na perspetiva da qualidade

A classificacao tradicional dos custos, na perspetiva da qualidade, distingue as categorias de custo
consideradas na figura seguinte.

CUSTOS COM A QUALIDADE

CUSTOS DA QUALIDADE

¢ Custos de todas as operagdes realizadas com a eficiéncia desejada (normal) cujo resultado seja classificado, a primeira, como conforme.
Englobam

¢ Custos de operagdo

¢ Custos de suporte da qualidade

 Custos de todas restantes atividades

CUSTOS DA NAO QUALIDADE

 Custos associados as ndo conformidades ou falhas ocorridas em qualquer atividade desenvolvida na empresa, que podem ser detetadas
dentro da organizagdo (falha interna) ou apenas quando o produto ja foi vendido (falha externa). Englobam, igualmente,

¢ Custos de operagdo
e Custos de suporte da qualidade
 Custos de todas as restantes atividades

Esta classificacao procura permitir uma visao global dos custos totais da empresa, na perspetiva da
qualidade, incentivando uma gestao adequada da qualidade e, consequentemente, dos custos.

Nesta perspetiva, para que o custo de qualquer tarefa ou atividade possa ser associados a qualidade dos
processos e produtos sdo necessarias duas condicdes:

v REALIZACAO da operacdo em condicdes de eficiéncia
v/ RESULTADO obtido classificado imediatamente (isto é, a primeira) como tendo qualidade.

Todos os restantes custos serao classificados como de nao qualidade. Os custos de nao qualidade resultam
assim de um conjunto de tarefas ou atividades que podemos simplificar da forma seguinte.

CLASSIFICAGAO GLOBAL DOS CUSTOS NA PERSPETIVA DA QUALIDADE

Figura 4 — Classificagéo global dos custos na perspetiva da qualidade
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E apenas necessario realcar que os custos de nio qualidade (na estrita perspetiva da qualidade) tanto
podem resultar de uma realizacao nao eficiente como de uma realizacao eficiente com resultado nao
conforme, excessivo ou desnecessario. Apenas uma realizacao eficiente e com resultado conforme e na
medida adequada resulta em custos da qualidade. Os resultados que vao originar os custos de nao
qualidade sao os que resultam da nao conformidade do produto com as especificacdes técnicas definidas
(dimensionais, quimicas, de funcionamento, imateriais, ...), mas também da quantidade ou qualidade
que excedem as racionalmente necessarias ou de operagodes ineficientes ou de correcao. Um resultado
excessivo para além de gerar mais custos (e necessidades financeiras) para a organizacao podera conduzir
a necessidade de armazenagem desses excedentes, aumento o risco de perda.

Esta classificacao, que pretende ser global, para ser rigorosa e exaustiva, deve incluir os proprios custos
de suporte da qualidade. Por outras palavras se as atividades de prevencao e controlo da qualidade forem
realizadas de forma eficiéncia, com obtencao de resultados a primeira tentativa estes custos também
serao classificados da qualidade, uma vez que a sua ocorréncia s6 se justifica pela existéncia da nao
qualidade.

Assim, para uma correta visao dos custos com qualidade e ndo qualidade, no minimo, devem ser criadas
subclasses para os custos com operacdes (pela sua dimensao e relevancia), para os custos de suporte da
qualidade (pela sua dupla classificacao) e para todas as restantes atividades (que de acordo com a
relevancia dos respetivos processos podem ainda ser subdivididas). Outra opcao é considerar os custos
de suporte da qualidade, apesar de sustentarem a qualidade geral da empresa, serao classificados como
sendo de nao qualidade.

Se excluirmos as atividades de producao, eventualmente, as atividades de investigacao e
desenvolvimento e similares com peso relevante na estrutura de custos, nao se justifica, em nosso
entender, a aplicacdo sistematica desta classificacdo dos custos. De facto, ela exigiria um trabalho
exaustivo de apreciacdo da eficiéncia na realizacdo das tarefas e dos resultados. A apreciacdo dos
resultados teria de ser efetuada, por parte dos respetivos «clientes», com a indicacao da razao da
classificacao como nao conforme. Mesmo que a apreciacao da realizacao das tarefas pudesse ser
realizada automaticamente (o que é possivel se as tarefas estiverem padronizadas) e se anotassem
apenas os resultados ndo conformes o sistema de recolha da informacao continuaria a ser pesado. Todavia
esta opinido, nao invalida a aplicacao desta metodologia, periodicamente, a tarefas, atividades ou UGs,
com o objetivo de medir o nivel dos custos de nao qualidade e de desencadear processos de melhoria.

6.1.2. Tratamento contabilistico dos custos de suporte da qualidade

Quando a problematica da qualidade é focada na perspetiva contabilistica os custos que ressaltam sao
os da nao qualidade nas operacodes fabris (de falha interna ou externa) e, em menor grau, dos custos de
suporte da qualidade (custos de prevencao ou de controlo).

Comecemos entdo por analisar o tratamento contabilistico possivel dos custos de suporte da qualidade.
Os custos de suporte ou custos para a obtencao da qualidade, sao por natureza custos indiretos, desde
logo porque as agdes de prevencao nao sao normalmente direcionadas a um produto especifico - embora
o possam ser. Pelo contrario, provavelmente, a parte mais relevante das atividades de controlo podem
relacionar-se diretamente com os produtos e, em muitos casos, mesmo com os varios lotes ou
encomendas em producdo. Enquanto as atividades de controlo sao, em grande parte rotineiras e
sistematicas, caraterizadas pelo menos ao nivel da producao, pela realizacdo de testes/analises/exames
sobre os produtos, nas acdes de prevencao, a par destas encontramos acées mais globais ou genéricas
pelo que, se relevantes, deveriam ser geridas por projetos. Em termos globais apesar de alguns custos
puderem ser diretos aos produtos, o que carateriza a generalidade destes custos é o seu carater indireto
relativamente aos produtos, mas diretos relativamente as UGs.

Estes custos englobam, nomeadamente,

v' Materiais (principalmente no controlo)
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<\

Produtos em curso e acabados e matérias-primas (com destruicao ou para guarda como prova
fisica de qualidade'®)

Gastos com o pessoal

Trabalhos especializados

Outros gastos de funcionamento

Depreciacoes e amortizacoes.

AN NN

Todos estes custos devem ser identificados com as UG da qualidade e, se necessario, com as diversas
atividades desenvolvidas. Este tratamento deve permitir identificar de forma clara o total dos custos de
suporte da qualidade ocorridos e a razao da sua ocorréncia. Paralelamente a este processo e em nosso
entender, se a dimensao dos custos o justificar, apesar de nao estarmos perante operacoes de fabrico
propriamente dito, deve ser realizada a identificacao imediata dos custos que sejam diretos com o
produto. No caso das acdes de prevencao, nao deveriam penalizar apenas a producao do periodo mas
toda a producao futura. Estdao nesta situacdo, pelo menos, as unidades de produto destruidas em testes,
o consumo de materiais e outros recursos em testes especificos ou a realizacdo de testes/exames
externos. Em alguns casos, os clientes exigem para a aceitacao dos produtos, a realizacao de acoes
inspetivas por entidades externas? - que quando pagas pela empresa devem igualmente se consideradas
diretamente no custo do produto.

Todavia e dado o caracter indireto prevalecente nestes custos este trabalho pode se justificar. O
tratamento contabilistico global dos custos de suporte da qualidade pode seguir uma de duas
alternativas:

v Classificacdo como custo do exercicio, isto €, os custos abatem os resultados do exercicio;
v Classificacdo como custo da producao, isto &, os custos englobam o custo da producéao e por esta
via sao repartidos entre o custo das vendas e de stocks de produtos;

Independentemente do caminho escolhido os custos associados a qualidade devem ser sempre
considerados de forma autonoma, isto &, na demonstracao de resultados ou na estrutura de custo do
produto deve existir uma linha correspondente aos custos de suporte da qualidade e de nao qualidade.

Se a opcao passar pela consideracao como custo do exercicio, o respetivo valor, previamente apurado,
nao necessita de qualquer tratamento adicional, uma vez que sera considerado diretamente na conta de
resultados. A segunda opcao (inclusdo no custo contabilistico dos produtos) levanta o problema adicional
de definir a forma como estes custos vao ser repartidos entre os produtos.

Nesta Ultima hipotese, os custos (de prevencao e de controlo) que seja possivel identificar com o produto,
devem ser sempre sujeitos a este processo. A parte remanescente sera constituida pelo custo das acoes
genéricas de prevencao e controlo e por alguns custos de estrutura do departamento de qualidade. A
eleicdo de um ou mais critérios para imputar estes custos aos produtos é sempre subjetiva uma vez que
estas atividades nao envolvem, na perspetiva que estamos a considerar, diretamente os produtos.

19 Estas unidades devem ser valorizadas de acordo com o sistema de custo em vigor na empresa. Contudo, a maior parte das
empresas subtrai imediatamente estas unidades as quantidades em producédo nao as considerando no respetivo custo. Em muitas
situacdes a analise fisica do produto nao implica a sua destruicao pelo que s6 deve ser considerada nos custos se forem mantidas
em armazém como prova de qualidade.

20 Normalmente os testes se sao uma exigéncia especifica do cliente sdo pagos pelo cliente. Ja no caso das agoes inspetivas para
admissao como fornecedor o tratamento pode ser diverso.
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TRATAMENTO CONTABILISTICO DOS CUSTOS DE SUPORTE DA QUALIDADE

C Q
DE GESTAO
;’ lSJ 2 SIM |——  CUSTOS POR PRODUTOS
TP L Existem
00 D | DE PREVENCAO custos
A ¢ diretos

SR D a0

T A produtos Existem custos
D E D DE CONTROLO NAO diretos as UGs ?
E E

CUSTOS POR
UG

Identificacao de
critérios para
distribuicao dos
custos pelas UGs ?

CUSTOS POR UG

Identificagdo de
critérios para
distribuicdo dos custos
pelos produtos ?

CUSTOS POR
PRODUTOS

Figura 5 — Tratamento contabilistico dos custos de suporte (como custo da produgéo)

Este problema (auséncia de relacao direta de causa/efeito entre os custos e os produtos) pode ter varias
solucoes.

SOLUCAO A: Departamentalizacdo dos gastos

v'1°. - Apurar o total dos custos do periodo.
v’ 2°. - Repartir o custo total entre as varias UG principais?':

Pode acontecer que uma parte dos custos seja identificavel diretamente com determinadas UG.
Se tal se verificar essa identificacao deve ser realizada??. Todavia, e, mais uma vez, se 0s custos
diretos as UGs forem pouco relevantes ou esta identificacao nao for realizada a distribuicao dos
custos tera de ser executada com base nos fatores que justificam a assuncdo, por parte da
empresa, destes custos. Os objetivos da empresa sao por um lado evitar a producao sem
qualidade e por outro lado impedir que recursos sejam aplicados a unidades com defeito ou numa
perspetiva mais global que sejam repetidas operacoes, realizadas operacoes de correcao ou
realizadas opera¢des a um ritmo inferior ao normal. Assim a reparticao do custo de prevencao
entre as UGs. podera realizar-se em funcao do nimero de falhas ocorridas em cada UG, para os
custos de prevencao, ou do nimero de amostras recolhidas/testes realizados, para os custos de

21 Trata-se de um problema de redistribuicdo dos custos de uma UG por outras UGsm(reparticao secundaria), mas que, para evitar
as criticas habituais a este tipo de procedimento, podera ser mais refinado.

22 Essa identificacdo pode ser concretizada através do registo dos testes realizados ou projetos de prevencao se estes forem
suscetiveis de identificacdo com as UGs.
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controlo. Se o tipo de testes realizados for muito diferenciado podera mesmo proceder a uma
homogeneizacdo em funcdo do tempo necessario para a realizacao de cada tipo de testes.

Os custos de gestao dos processos e atividades da qualidade deverao ser distribuidos em funcao
dos restantes custos imputados em cada UG ou de outro critério considerado mais valido.

Devera ser a dimensao dos custos e o rigor pretendido que deve conduzir as escolhas realizadas.
v' 3°. Repartir os custos de suporte da qualidade de cada UG pelos produtos:

Apurados os custos por UGs estes tém de ser distribuido pela respetiva producdo. Cada empresa
devera procurar a forma ou formas de distribuicdo mais rigorosa destes custos. Teoricamente
podemos afirmar que os custos de controlo da qualidade aumentam proporcional ao nUmero de
falhas (mais falhas, mais necessidade de controlo) enquanto que os custos de prevencao tém um
comportamento inverso (mais prevencao, menos falhas). Por este motivo nao repugna que a
homogeneizacao das producoes seja realizada para os custos de controlo em funcao da taxa
efetiva de defeituosos e que para os custos de prevencao com base no inverso daquela taxa.

SOLUCAO B: Tratar os custos globalmente e proceder a sua imediata distribuicao entre os produtos.

Nesta hipdtese estes custos poderiam ser distribuidos apenas pela producao armazenada (se nao
existir um custo por UG nao faz muito sentido onerar as producoes de cada UG) em funcao das
taxas de defeito globais ou do inverso dessas taxas de defeito para, respetivamente, os custos
de controlo e prevencao. Os custos de suporte da qualidade de outro tipo ou sao distribuidos
entre estas duas funcdes da qualidade ou tera de ser identificado outro critério para a sua
distribuicao entre os varios produtos.

6.2. TRATAMENTO DOS CUSTOS DE NAO QUALIDADE (Falha Interna)

Os custos de nao qualidade de falha interna, na parcela associada as operacbes, devem ser sempre
identificados com os produtos que os originaram e tratados, como veremos no ponto seguinte, dentro de
determinados limites, como englobando o custo contabilistico dos produtos. Os custos de falha interna
nao associados as operacdes nao sao normalmente identificados.

Os custos de ndo qualidade de falha externa nao deverao ocorrer pelo que tém de ser considerados como
extraordinarios. A Unica solucao contabilisticamente aceite é a sua deducao aos resultados do exercicio.

6.2.1. Processo com ineréncia de defeituosos, exclusivamente, de inaptiddo absoluta (Caso I)

Numa outra perspetiva de abordagem consideremos apenas os custos de nao qualidade nas operacoes.

Como ja referimos o facto de uma parte da producao ser defeituosa, agrava os custos de operacédo ou
producdo. Este agravamento s6 pode traduzir-se numa de duas solugdes: reducao dos resultados ou
agravamento (sobrecarga) do custo da producao Util.

A hipotese inicial que vamos considerar assenta nos seguintes pressupostos:

a) Que por razbes tecnoldgicas a producao com defeito é inerente ao processo produtivo, isto é,
mesmo em condicdes normais de funcionamento se verifica a sua ocorréncia;

b) Que existem pontos de controlo de qualidade, isto é, operacoes do processo em que a producao
é selecionada continuando em producao apenas aquela que é considerada Util;

c) Que esses defeitos sao de inaptidao absoluta, isto &, nao tem a possibilidade de reciclagem ou
reciclagem, nao possuem valor venal ou custo de remocao;

Para calcularmos o valor da sobrecarga apenas temos de ter presente o conceito de taxa de defeituosos.
A taxa especifica simples de defeituosos representa o nUmero de unidades defeituosas que ocorrem num
determinado ponto/segmento, por cada unidade Gtil de producdo. Parece entdo evidente que o
acréscimo de custo que deveremos considerar no custo desta unidade Gtil devera ser o niumero de
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unidades defeituosas que ela provoca multiplicado pelo custo de uma unidade. Em termos simples, num
processo com um Unico ponto de detecdo de defeituosos, teremos?,

Custo total em termos de um fator: KT

Producao efetiva total: Pet
Custo de uma unidade qualquer produzida (custo unitario sem sobrecarga): Ku = KT/Pet?*

NUmero de unidades defeituosas que ocorrem quando produzimos uma unidade util = 3

Custo das unidades defeituosas que ocorrem quando produzimos uma unidade Gtil =
Sobrecarga/Agravamento de custo de uma unidade Util pelo facto de ocorrerem defeituosos = & x Ku
6. Custos de uma unidade util de producao (custo unitario com sobrecarga) = Custo de uma unidade

qualquer produzida + sobrecarga para cobertura de defeituosos que a producao da unidade Util arrasta

=Ku + 8 x Ku =ku (1+39)

UGN WN =

Ou, de outra forma,

| |
0] 1]
Ponto de detecao de defeituosos
Taxa de defeituosos &
Producéo lancada =1+ 9 . Hipotese: | Producao util obtida = 1
v Producao defeituosa gerada = 6

Custo unitario do produto = Ku
Custo total dos fatores incorporados = (1+0) x Ku Custo total da producao = (1+3) x Ku
Custo de uma unidade util = (1+6) x Ku

Quando se trata de processos segmentados ou quando existam varios pontos de detecado de defeituosos,
convira apenas ter presente um aspeto particular deste calculo: o efeito multiplicador que resulta da
existéncia de varios pontos de detecao de defeituosos.

Suponhamos que o processo produtivo era segmentado e que no segmento j se verifica a incorporacao
de um fator f, com um custo unitario de Kuj. Se nesse segmento ocorrerem defeituosos e a taxa
especifica simples de defeituosos for de 8j, o custo da producao terminada deste segmento j, em termos
do fator incorporado nesse mesmo segmento sera de

1.Custo de uma unidade em termos do fator f no segmento j = ku;

2.Custo de uma unidade Gtil do segmento j, em termos do fator j no segmento j = Kujs (1+ ;)

3.Custo da producdo terminada no segmento j, em termos do fator f no segmento j = Pt; x Kuy (1+ &;)

A analise deste custo pode ser efetuada da forma seguinte: ao transitarem para o segmento j+1, algumas
das unidades Gteis em j, vao transformar-se em defeituosas em j+1, enquanto que outras continuarao
Uteis e poderdo, para continuarem o processo da sua transformacdo, ser transferidas para j+2
(considerando que todas as unidades sao terminadas nesta UG),

Unidades Uteis: Unidades defeituosas:
Pt;
Ptj+1 = de+1 = Ptj'Ptj+1 = 5j+1 X Ptj+1
(1+6541)

B Esta formulagao € valida quer seja adotado o método direto (MD) ou indireto (M) de calculo de custos. Estes métodos destinam
apenas a definir, relativamente aos custos diretos, o objeto de custo do periodo (Produto, no MD ou UG no MI) e a acumular os
custos com referéncia a esses objetos. O facto do custo da producao em curso de fabrico, ser, no método direto, em muitos casos,
conhecido automaticamente, justifica que ndo seja habitual o calculo da producao efetiva. Todavia no caso dos processos com
ineréncia de defeituosos esta producéo é obrigatoriamente calculada tal como o custo unitario da mesma - sob pena de o custo
efetivo das unidades com defeito ser repercutido integralmente nas unidades uteis.

24 No método indireto de calculo de custos, em regime de producao multipla disjunta a producao efetiva tera como é dbvio de ser
homogeneizada.
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4.Se quisermos conhecer o custo das unidades Uteis apuradas no segmento j+1 em termos do fator
incorporado no segmento j a forma mais simples sera dividir o custo transferido do segmento j pelo novo
numero de unidades Uteis sobreviventes em j+al. O custo da producdo terminada no segmento j, em
termos do fator f = Custo da producao transferida para o segmento j+1 = Pt; x Kuj (1+ §;) continua a ser
o custo da producao terminada no segmento j+1, em termos do fator f incorporado em j, mas, por ser
menor a quantidade de producao que continua Util, agora o custo unitario é diferente. Assim,

Ptj X KUjf (1+ 81) PtJ X KUjf (1+ 6])
Kusf 501 = = =
Ptj+1 PtJ
(1+8541)

= Kujs (1+ 85) (1+8541) = Kujs (1+8541)
Uma vez que
Ptj = Ptj+1 + de+1 = Ptj+1 + 8j+1 X Ptj+1 = Ptj+1 X (1+ 8j+1)

Este custo pode ser desdobrado em duas parcelas

Kuje (1+ 85) (1+8;.1)

Kujf (1+ 8]) KUjf (1+ 83) X 8j+1

A primeira parcela representa o custo unitario em termos do fator f no segmento j, com sobrecarga para
cobertura dos defeituosos do segmento j, mas sem sobrecarga para cobertura dos defeituosos do
segmento j+1.

A segunda parcela é a sobrecarga em termos do fator j incorporado segmento j, para cobertura dos
defeituosos que ocorrem no segmento j+1.

5.0 custo da producao terminada de j+1, em termos do fator j incorporado no segmento j - recordando
mais uma vez, supondo que existe invariancia de stocks é de

Custo da producao terminada no segmento j+1, em termos do fator f = Pt; x Kujs (1+ &;) = Ptj.q x Kuye (1+
85) (1+85.1) = Kujr (1485/511) = Ptyur X Kujs (1+85/5.1)

Em sintese, utilizando a taxa de defeituosos especifica simples, nos segmentos posteriores a
incorporacao, o calculo da sobrecarga para cobertura dos defeituosos que vao ocorrendo, vai-se
efetuando aplicando a respetiva taxa de defeituosos de cada ponto/segmento sobre o custo com
sobrecarga para cobertura dos defeituosos dos pontos/segmentos anteriores. Como é 6bvio, s6
teremos de considerar para um qualquer fator as taxas correspondentes aos pontos de detecdo que
ocorrem posteriormente ao ponto de incorporacao do fator ja que este nunca é perdido em unidades
defeituosas detetadas anteriormente a sua incorporacao.

Por outras palavras,
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Producéo terminada no segmento j, é producéo util
em termos desse segmento, mas é potencialmente
(til e defeituosa em termos dos segmentos seguintes

egmento j+1Segmento j+2
Segmento j

Sj 6]' +1 6] +2
Se parte da producdo que ja tem um custo com
sobrecarga se perde a nova sobrecarga (do segmento

j+1) tem de incidir sobre o custo com sobrecarga dos
segmentos anteriores. Por outras palavras, para
calcular o custo unitario com sobrecarga do
segmento j, tem de ser dividido por um nimero de
unidades menor, o que equivale a calcular a
sobrecarga de j+1 sobre a sobrecarga de j

Compreendida a nocdo de sobrecarga facil € compreender que o valor assumido por esta depende do Ku
que estamos a considerar e da taxa de defeituosos (8) utilizada. Os custos sao sempre os determinados
até ao ponto de detecao?’. A Unica duvida que pode persistir é se este custo inclui so custos variaveis ou
custos variaveis e fixos. A escolha da taxa de defeituosos s6 é mais complexa em virtude de existirem
diferentes tipos e momentos de calculo da taxa de defeituosos que necessariamente conduziram a
diferentes valores para a sobrecarga de custos. Sao duas as opcdes que tém de ser realizadas:

a) Conforme natureza da taxa utilizada:

1. Taxa especifica simples: permite apenas o calculo da sobrecarga especifica de um segmento
do processo produtivo, isto é, para cobertura dos defeitos que ocorrem nesse segmento
especifico;

2. Taxa acumulada de defeituosos: permite calcular sobrecargas globais para cobertura dos
defeituosos que ocorrem entre os segmentos considerados na taxa.

b) Conforme o tipo de taxa utilizada:

1. Taxa efetiva ou ex-post: permite o calculo da sobrecarga real para cobertura de defeituosos
da producao realizada;

2. Taxa normal: permite o calculo da sobrecarga normal, isto €, o agravamento de custos que,
em condi¢cdes normais de funcionamento da unidade industrial, devera acontecer;

3. Taxa programada ou ex-ante: permite o calculo de uma sobrecarga para efeitos orcamentais,
se for utilizada neste, uma taxa diferente da taxa normal.

A resposta a primeira questdo é simples: é indiferente calcular a sobrecarga com base em taxas
especificas simples ou com base em taxas acumuladas, uma vez que o resultado é igual. E preciso apenas
estar atento ao diferente significado da sobrecarga obtida. Este significado implica que o custo calculado
com base numa taxa especifica simples é adequado para uma representacao contabilistica segmentada
ou global. Pelo contrario um custo calculado com base numa taxa acumulada de defeituosos so é
suscetivel de aplicacdo a uma representacao contabilistica global.

5 Em principio apenas em termos de custos variaveis, a ndo ser que se calcule a producao efetiva em termos dos fatores fixos da
mesma forma que em termos de fatores variaveis.
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EXEMPLO (Parte 1)

1. Considere um unidade indistrial de producao multipla disjunta com o seguinte regime de incorporacao de fatores.
Produtos designados de forma simplicada por P1 e P2.

ot " o

2. Especificacdes técnicas do produto

3. Taxa de defeituosos normais: 10%, 5% e 2%, para todos os produtos e para o primeiro, secundo e terceiro ponto de detecao.

Segmento 1 Segmento 2 Segmento 2
Pd Pd
MATERIAS PRIMAS MO/0CoV
M1 M2 M3 Seg 1 Seg 2 Seg 3
P1 2 Kg 3 Kg 5 Kg 10m 5m 10 m
P2 4 Kg 3 Kg 3 Kg 20m 8m 10m

Inerénsa de defeituosos. Defeituosos de inaptidao absoluta, sem custos de remocao ou tratamento.

4. Producoes maximas absolutas (expressas em unidades uteis)

Seg 1 Seg 2 Seg 3
P1 80 000 100 000 50 000
P2 100 000 50 000 80 000

Coeficiente de actividade normal: 80%

5. Planeamento contabilistico:

Sistema de custos reais
Sistema dualista, duplo contabilisticos
Método direto de calculo de custos
Custeio Racional
Critério valorimétrico: Custo médio
Representacdo contabilsitica global

DADOS RELATIVOS A UM DETERMINADO MES:
6. Existencias iniciais e finais de produtos em curso de fabrico e produtos acabados

Pd

P1 P2

Existencia inicial UF Acabamento Custo UF Acabamento Custo
Seg. 1 1 000 com 60% de acabamentqg 2 000|com 30% de acabamento
Seg. 2 2 000|com 50% de acabamentq| 1 800(com 70% de acabamento
Seg. 3 1 500{com 40% de acabamentg 1 000{com 30% de acabamento
Prod. Acabados 2 000 3 000
Existencia final
Seg. 1 800|com 70% de acabamentqg 2 200|com 30% de acabamento
Seg. 2 1 600(com 40% de acabamento 1 000{com 50% de acabamento
Seg. 3 2 000|com 60% de acabamentq| 1 200{com 60% de acabamento
Prod. Acabados 4 000 2 000
7. Producao vendida e defeituosa

Producéo Producao com defeito Preco de

vendida |1°. Ponto |2°. Ponto 3°, Ponto venda
P1 20 000 2 600 2 466 660| 2 000 000
P2 30 000 2700 1225 435(3 000 000
8. Custos ocorridos no periodo

Mat. Primas MO OCOF

M1 935 460(Seg. 1 465 130 95 000
M2 543 474|Seg. 2 293 704 114 000
M3 441 420|Seg. 3 329 763 133 000
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PARTE i DA SOLUCAO: Determinar o custo unitario do produto
1°. Determinar a producao terminada no ultimo segmeNTO

P1 P2
Prod. Vendida 20000/ 30000
Sf de PA 4000 2 000
Soma 24 000 32 000
Si de PA 2000 3000
Prod. Terminada 22000| 29000

2°. Determinar a producéo efetiva em termos de fatores variaveis

Segmento 3
P1 P2
UF/M3 MO UF/M3 MO

ca UEA ca UEA
Pt 22 000 1 22000 29 000 1 29000
Sf 2 000 0,6 1200 1200 0,6 720
Soma 24000 23 200 30 200 29720
Si 1500 0,4 600 1000 0,3 300
Peu 22 500 22 600 29 200 29 420
Pd 2°. Ponto 2 466 0,5 1233 1225 0,5 612,5
Pd 3°. Ponto 660 1 660 435 1 435
Pet 25 626 24493 30 860 30 468
Pt no ponto 0,5 26 466 31425
Taxa efetiva defeituosos
2°. Ponto | 9,318% 3,898%
3°. Ponto | 3,000% 1,500%
Segmento 2

P1 P2
UF MO UF MO

ca UEA ca UEA
Pt 25 626 1 25626 30 860 1 30860
Sf 1600 0,4 640 1000 0,5 500
Soma 27 226 26 266 31 860 31 360
Si 2000 0,5 1000 1800 0,7 1260
Peu 25 226 25 266 30 060 30100
Segmento 1

P1 P2
UF/M1 M2 Mo UF/M1 M2 MO

ca UEA ca UEA ca UEA ca UEA
Pt 25 226 1 25226 1 25226 30 060 1 30060 1 30060
Sf 800 1 800 0,7 560 2200 0 0 0,3 660
Soma 26 026 26 026 25 786 32 260 30 060 30720
Si 1000 1 1000 0,6 600 2 000 0 0 0,4 800
Peu 25 026 25 026 25 186 30 260 30 060 29 920
Pd 2600 1 2600 1 2600 2 700 1 2700 1 2700
Pet 27 626 27 626 27 786 32 960 32 760 32620
Taxa efetiva defeit| 10,31% 8,98%
Factores fixos

Fatores Unidades Fisicas Unidades equivalentes acabadas
szrfn:if s taxas s g | Variagio | Uniduteis | :'err:va S| SF Variacdo LLJJ t"e' 1.ds Pt Pet

regr::::am de stocks | esperadas desfazada |Ca UEA ca UEA de stacks esperada
Produto 1
Seg 1 10,0%) 1,1781 800 1000 -200 -170 23 0,6 600 0,7 560 -40 -34 21989
Seg 2 0,0% 1,071 1600 2 000 -400 -373 397 0,5 1000 0,4 640 -360 -336 22 061
Seg 310, 0,5] 5,0% 1,071 2000 2 000 1867 0,4 600 -600 -560
Seg31[0,5, 1] 2,0% 1,02 1500 -1 500 -1471 0,6 1200 1200 1176| 22000| 22616
Produto 2
Seg 1 10,0%) 1,1781 2200 2 000 200 170 0,3 660 0,4 800 140 119 29 119
Seg 2 0,0% 1,071 1000 1800 -800 -747 430 0,7 1260 0,5 500 -760 -710 28 720
Seg 310, 0,5] 5,0% 1,071 1000 -1 000 -934 1176 0,3 300 -300 -280
Seg31[0,5, 1] 2,0% 1,02 1200 1200 1176 0,6 720 720 706| 29000] 29 426
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3°. Determinar o custo unitario

Fatores variaveis, sem sobrecarga
Coef.Ho e
Pet homogeneiz KT Kus/sob
mog >
M1
P1 27 626 2 55 252 276 260 10
P2 32 960 4 131 840 659 200 20
soma 187 092 935 460
M2
P1 27 626 3 82 878 248 634
P2 32 760 3 98 280 294 840
soma 181 158 543 474
M3
P1 25 626 5 128 130 256 260 10
P2 30 860 3 92 580 185 160
soma 220710 441 420
MO SEG. 1
P1 27 786 10 277 860 138 930
P2 32 620 20 652 400 326 200 10
soma 930 260 465 130
MO SEG. 2
P1 25 266 5 126 330 101 064 4
P2 30 100 8 240 800 192 640 6,4
soma 367 130 293 704
MO SEG. 3
P1 24 493 10 244 930 146 958
P2 30 468 10 304 675 182 805
soma 549 605 329 763
Coeficiente de atividade efetivo
Segmento 1 Segmento 2 Segmento 3
Pe PM Cat Pe PM Cat Pe PM Cat
P1 21989 80000 27,49% 22 061| 100 000 22,061% 22 616| 50 000 45,23%
P2 29119 100 000 29,12% 28720 50000 57,44% 29 426| 80 000 36,78%
Coeficiente de atividade efetivo 56,61% 79,50% 82,01%
Coeficiente de atividade normal 95,00% 95,00% 95,00%
Custos Fixos Totais 95 000 114 000 133 000
Custos Fixos imputaveis a produgao 56 605,57 95 400,56 114 820,59
Custos nao imputaveis a producao 38 394,43 18 599,44 18 179,41
Custo unitario em termos de fatores fixos
KFt Can 1/PM Ku
Segmento 1
P1 95000 95,00% 0,0000125 1,250
P2 0,00001 1,000
Segmento 2
P1 114 000 95,00% 0,0000100 1,200
P2 0,00002 2,400
Segmento 3
P1 133 000 95,00% 0,0000200 2,800
P2 0,0000125 1,750
CUSTO UNITARIO COM SOBRECARGA (utilizando taxas especificas simples)
P1 P2
F. Variaveis | F. Fixos Total F. Variaveis| F. Fixos Total
Segmento 1
M1 10,000 10,000
M2 9,000 9,000
MO 5,000 5,000
0Co 1,250 1,250
Soma 24,000 1,250 25,250
Sobrecarga 2,400 2,400
Subtotal 26,400 1,250 27,650
Segmento 2 0,000
MO 4,000 4,000
0Co 1,200 1,200
Subtotal 30,400 2,450 32,850
Segmento 3 0,000
M3 10,000 10,000
MO - até 0,5 3,000 3,000
0CO - até 0,5 1,400 1,400
Soma 43,400 3,850 47,250
Sobrecarga 2,170 2,170
Subtotal 45,570 3,850 49,420
MO - restante 3,000 3,000
OCO - restantes 1,400 1,400
Soma 48,570 5,250 53,820
Sobrecarga 0,971 0,971
TOTAL 49,541 5,250 54,791
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CUSTO UNITARIO COM SOBRECARGA (utilizando taxas acumuladas)

P1 P2
F. Variaveis | F. Fixos Total F. Variaveis| F. Fixos Total

Segmento 1

M1 10,000 10,000
M2 9,000 9,000
MO 5,000 5,000
0CO 1,250 1,250
Soma 24,000 1,250 25,250
Sobrecarga 4,274 4,274
TOTAL 28,274 1,250 29,524
Segmento 2 0,000
MO 4,000 4,000
0CO 1,200 1,200
Sona 4,000 1,200 5,200
Sobrecarga 0,284 0,284
TOTAL 4,284 1,200 5,484
Segmento 3 0,000
M3 10,000 10,000
MO - até 0,5 3,000 3,000
0CO - até 0,5 1,400 1,400
Soma 13,000 1,400 14,400
Sobrecarga 0,923 0,923
Subtotal 13,923 1,400 15,323
MO - restante 3,000 3,000
OCO - restantes 1,400 1,400
Soma 3,000 1,400 4,400
Sobrecarga 0,060 0,060
Subtotal 3,060 1,400 4,460
TOTAL 16,983 2,800 19,783
TOTAL GLOBAL 49,541 5,250 54,791

A resposta a segunda questao € mais complexa uma vez que o custo contabilistico do produto influéncia
o preco de venda (se a empresa tiver capacidade para o determinar) ou a margem de lucro bruta (se o
preco for fixado pelo mercado). A determinacao do custo contabilistico do produto € assim fundamental
para que a empresa apresente um preco concorrencial e/ou para que apure a margem de lucro real
proporcionada pelo mercado. Um preco desajustado coloca a empresa fora do mercado. Uma margem
bruta baixa incentiva a empresa a abandonar o produto. Por estas razoes a taxa maxima de sobrecarga
so podera ser aquela que, racionalmente, todos os competidores no mercado consideram nos seus custos:
a taxa normal. Existem assim duas hipoteses basicas:

v" Independentemente da relacao entre a taxa normal e a taxa efetiva, calcular a sobrecarga com
base na taxa normal;
v Aplicar a menor das taxas;

Na primeira hipotese, no caso de a taxa efetiva ser menor que a taxa normal, o custo contabilistico do
produto estaria a ser penalizado na medida em que estariamos a considerar no custo uma sobrecarga
para cobertura de defeituosos superior aquela que efetivamente ocorreu. Na perspetiva do mercado,
esta solucdo ndo € a mais racional: para ser mais competitiva a empresa, desde que garanta a margem
de lucro bruto desejada, deve apresentar sempre o preco mais reduzido. Ao agravar o custo do produto
para além do custo real dos defeituosos a empresa estaria a procurar reservar para si o resultado que
obtido desta melhor eficiéncia mas poderia estar a perder competitividade.

Portanto, em sistema de custos reais, se a taxa efetiva for superior a taxa normal a sobrecarga tera de
ser a que corresponde a taxa normal e, pelo contrario, se a taxa efetiva for inferior a normal é aquela
que deve ser utilizada. As consequéncias deste principio sdo claras. Analisemos esta situacao, de forma
simplificada:

1. Custo total da producao: KT
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2. Producao total do periodo = Pet = Pt+Pd (considerando que a variacao de stocks é nula e que os
defeituosos sao de inaptidao absoluta)
3. Custo unitario sem sobrecarga (isto é, de uma qualquer unidade produzida) = Ku /5% = KT/ Pet
4. Se 8n < & teremos que Ku ¢/5%° = Ku /50 x (1+ 8n )
5. E o custo da producao terminada sera de KPt = Pt x Ku ¢/s°®
6. E evidente que como a taxa normal é inferior a taxa efetiva que o custo total do periodo nao é igual
ao custo total da producao terminada. Vejamos:

KT = Pet x Ku /5% = (Pt + Pd) x Ku %/5° =Pt x Ku */*°P x (1+ §)
KPt = Pt x Ku ¢/s°° = Pt x Ku s/ x (1+ &n)

uma vez que 4= Pd/Pt
7. 0O valor desta diferenca € portanto igual
(Pt + Pd) x Ku /50 - Pt x Ku $/5°°x (1+ 8n) = Pd x Ku ¥/5°° - Pt x Ku 5/5°° §n = Pd x Ku /5°° - Pdn x Ku /50 =

= (Pd - Pdn) x Ku /5°° = Pdext x Ku 3/s°® = Custo dos defeituosos extraordinarios

Em conclusao, o facto de a taxa efetiva ser maior que a taxa normal e da sobrecarga de custos ser
realizada com base nesta taxa vai originar um custo extraordinario, pela diferenca entre os custos reais
da producao com defeito e os custos normais, que vamos designar por custo dos defeituosos
extraordinarios - a considerar nos resultados do exercicio.

Por outro lado, também é evidente que, em sistema de custos reais, se se verificar que a taxa normal de
defeituosos é superior a taxa efetiva, como a regra é de nao penalizar o custo dos produtos, deve ser
utilizada a taxa efetiva no calculo da sobrecarga pelo que, consequentemente, nao existe qualquer custo
ou proveito extraordinario, isto &, o custo real da producéo defeituosa € integralmente refletido no custo
unitario do produto.

Em sintese, em sistemas de custos reais o custo dos defeitos s6 deve integrar o custo dos produtos
pela menor entre a taxa normal e a taxa efetiva, sendo, no caso em que a taxa efetiva é superior a
taxa normal, o custo remanescente da producdo com defeito é considerado como extraordinario ou
anormal. Num sistema de custos padrdes, o custo da producdo com defeito deve integrar sempre o
custo dos produtos pela taxa normal?é - ja que este é predeterminado - o que implica que a diferenca
para a taxa efetiva seja sempre considerada como um desvio a considerar nos resultados. E evidente que
se o sistema for de custos padrées a expressao de apuramento dos custos de defeituosos extraordinarios
tanto pode ser positiva como negativa, isto €, tanto pode representar um custo extraordinario como um
proveito extraordinario, pelo que passa a ser designada de desvio de defeituosos.

Toda a analise anterior foi desenvolvida considerando a existéncia de um Unico ponto de detecédo de
defeituosos ou realizado apenas para o primeiro ponto de detecdo. As consequéncias da existéncia de
varios pontos de detecao sdo, como ja vimos, claras: a producdo defeituosa a partir do segundo segmento
tem de incluir a sobrecarga dos segmentos anteriores, na medida em que essa producao era também util
nos segmentos anteriores.

Também toda a analise anterior foi explorada na hipdtese da taxa de defeituosos estar referida a
producao terminada no ponto de detecao. Ja tivemos oportunidade de referir que esta opinido nao é
unanimemente aceite. Consideremos a hipdtese de a taxa estar referida a producéo efetiva total. Neste
caso o custo sem sobrecarga podera continuar a ser calculado com base no quociente os custos totais e
a producao efetiva total mas o custo de uma unidade Util (custo unitario com sobrecarga) ja nao podera
ser calculado aplicando o fator associada a taxa de sobrecarga ao custo unitario sem sobrecarga?’. A

26 0 sistema de custos padrées sendo uma metodologia de custos predeterminados privilegia o controlo. O rigor do calculo é obtido
pela consideracao de tofos os custos na perspetiva da normalidade.
2 Pela simples razao que esta taxa nao se aplica apenas a producao Gtil mas yambém a producao defeituosa.
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solucdo preconizada é a seguinte (para o caso de a taxa efetiva ser superior a taxa normal de
defeituosos):

KT
Peu + Pdext

KU c/sob _

Que sera aplicado na valorizacao de todas as componentes da producao efetiva util e da producao
defeituosa extraordinaria.

Esta solucao corresponde a:

KU c/sob _ KT = KT =
Pt + AS+ Pdext Pt + AS+ (Pd - § (Pt + AS+ Pd))
_ KT ~ KT _ Ku
Pt (1-8)+AS(1-8)+Pd(1-8) =~ Pet(1-8) (1-5)

A referéncia da taxa de defeituosos a producao efetiva total implica que o custo com sobrecarga seja
calculado dividindo o custo sem sobrecarga por 1-taxa de defeituosos. Tal acontece porque a propria
sobrecarga incide sobre o custo com sobrecarga ou, se preferirmos, porque a taxa de defeituosos tem de
ser ponderada por aquele fator para calcular a sobrecarga (isto €, o custo é sempre superior a taxa de
incidéncia fisica dos defeituosos). Note-se que:

K 1 1-1+ 5
Ku €/5% - Ku = 7U_ Ku = Ku( 7-1)= KU( LML

)
- _— - K+
1-5) 1-5) 15 )T Kux = uxo

Nesta hipotese, e no caso de nao existir producao defeituosa extraordinario, o custo unitario seria obtido
dividindo o custo total apenas pela producao efetiva (til.

Mas, nao é pelo facto de o processo de calculo de custos ser mais ou menos complexo que esta solugdo
deve ser rejeitada. Do ponto de vista contabilistico, é evidente que esta € uma solucao satisfatoria na
medida em que permite que as contas de laboracao se saldem sem necessidade de justificar qualquer
diferenca no respetivo saldo. Ja na perspetiva da gestao, a adocao desta solucdo depende da resposta a
pelo menos trés questdes fundamentais:

a) E aceitavel que o custo de uma unidade (til seja exatamente igual ao custo de uma unidade
defeituosa extraordinaria? A obtencdo de uma unidade util implica um custo adicional (dos
defeituosos) para a sua obtencao?

b) O custo da producao defeituosa ndo deve ser conhecido na sua totalidade de forma que possa
ser monitorizado e gerido? A sobrecarga de custos nao deveria ser obtida de forma adicional e
em termos que possam ser imediatamente autonomizados no custo da producao (o que exigira a
realizacao de calculos adicionais)?

c) E aceitavel que os custos dos stocks em curso de fabrico localizados num determinado segmento,
a montante do ponto de detecao, incluam a sobrecarga desse segmento?

Também como ja referimos, a representacao contabilistica molda nao sé a forma de calcular o custo
unitario do produto, mas também dos fluxos e stocks cujo valor é necessario a calcular.

A representacao contabilistica exige, pelo menos, opcdes quanto a:

v NUmero de contas representativas do processo produtivo: Uma Unica conta (Representacdo
contabilistica global) ou uma conta para cada segmento (Representacdo contabilistica
segmentada).
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v Contas para registo dos custos da producédo defeituosa: Conta de Defeituosos extraordinarios (ou
Desvio Defeituosos) ou conta de Producao Defeituosa
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Sistema de contas I: Sistema de articulacdo dualista, duplo contabilistico; Representacdo global; Conta de Defeituosos Extraordinarios. Sistema de

custos reais.

Contas a

i N Custos dos
Creditar Contas . M3do de |Out. Custos . Produtos Prod. Def.
. Mat. Primas ~ Laboragdo L Prod. Resultados | Total
Refletidas Obra Operagdo Acabados |Extraordindrios )
Contas a Vendidos
Debitar
Contas KSf KSf KSf
Refletidas
Mat. Primas KSi
Compras
Mao de Obra KT
Out. Custos  |KT
Operagdo
. KSi Consumo KT KT
Laboragdo
Produtos KSi KPtw
Acabados
Prod. Def. Kdext
Extraordindrios
Custos dos Prod. CPV
Vendidos
Resultados Kdext PV
Total
Notas: KSi Custo da existéncia inicial
Compras Valor das compras registadas no periodo
KT (1) Custo totais do periodo
Consumo Valor das matérias primas transferidas para a produgdo (de acordo com o critério valorimético adotado)
KPtw Custo com sobrecarga global da produgdo terminada do ultimo segmento (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
Kdext Custos dos defeituosos extraordinario (sem sobrecarga do préprio segmento e com sobrecarga dos anos anteriores9
CPV Custo com sobrecarga global da produgdo vendida (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
KSf Custo da existéncia final (de acordo com o critério valorimétrico adoptado)
'(1) Visdo simplificada do registo uma vez que este valor pode nao ser realizado por contrapartida das contas refletidas
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Sistema de contas lI: Sistema de articulacdo dualista, duplo contabilistico; Representacao global; Conta de Produtos Defeituosos. Sistema de custos

reais.
Contas a Custos dos
Creditar Contas X Mdo de |Out. Custos N Produtos Prod.
R Mat. Primas N Laboragdo . Prod. Resultados Total
Contas a Refletidas Obra Operagdo Acabados | Defeituosa h
X Vendidos
Debitar
Contas KSf KSf KSf SobSf
Refletidas
Mat. Primas KSi
Compras
KT
Médo de Obra
Out. Custos KT
Operagdo
~ KSi Consumo KT KT
Laboragdo
Produtos KSi KPtw SobPtw
Acabados
Prod. Defeituosa Sobsi KPd
Custos dos Prod. CPV
Vendidos
Resultados Kdext cPv
Total
Notas: Ksi (2) Custo da existéncia inicial
SobSi Sobrecarga da existéncia inicial de produtos em curso de fabrico
Compras Valor das compras registadas no periodo
KT (1) Custo totais do periodo
Consumo Valor das matérias primas transferidas para a produgdo (de acordo com o critério valorimético adotado)
KPtw Custo sem sobrecarga da produgdo terminada do ultimo segmento (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
KPd Custo da produgdo defeituosa em cada segmento
SobPt Sobrecarga global da produgéo terminada no ultimo segmento (de acordo com o critério valorimétrico adotado)
Kdext Custos dos defeituosos extraordinario (sem sobrecarga do préprio segmento e com sobrecarga dos anos anteriores)
CPV Custo com sobrecarga global da produgdo vendida (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
KSf (2) Custo da existéncia final (de acordo com o critério valorimétrico adoptado)
SobSf Sobrecarga da existéncia final de produtos em curso de fabrico (de acordo com o critério valorimétrico adotado)

(1)
()

Visdo simplificada do registo uma vez que este valor pode ndo ser realizado por contrapartida das contas refletidas
O valor das existéncias de produtos em curso de fabrico ndo englobam a sobrecarga para cobertura de defeituosos
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A utilizacao de uma representacao segmentada nao apresenta, em termos de informacao, uma vantagem
relevante, muito embora o conhecimento do stock por segmentos possa denunciar eventuais segmentos
estranguladores dos fluxos de producado. Todavia, esta constatacao sé pode ser realizada com base nas
unidades, uma vez que, a medida que a producao avancga no processo, o respetivo custo por unidade vai
crescendo, pelo que, o custo total do stock ndo é comparavel com os segmentos anteriores ou seguintes.
Trata-se, portanto, de uma vantagem aparente, tanto mais que esta informacao também esta disponivel
na representacao global.

Pelo contrario, a utilizacdo da conta de producao defeituosa exige o calculo dos varios custos relevantes
associados a problematica da producdo com defeito, todos relevantes para a gestao. Estdo nesta situacdo
o custo da producao defeituosa, o custo da producao terminada e dos stocks, sem sobrecarga e a
respetiva sobrecarga, o custo da producédo defeituosa extraordinaria (se existir). Para maior detalhe ao
nivel dos custos, a conta de Producdo Defeituosa pode ser segmentada, podendo ser seguido idéntico
procedimentos com a conta de Producao Defeituosa Extraordinaria.
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Sistema de contas lll: Sistema de articulacao dualista, duplo contabilistico; Representacao segmentada; Conta de Produtos Extraordinarios. Sistema de
custos reais.

Contasa
Creditar|  Contas . M3o de |Out. Custos | Laboragdo- |Laboragdo- | Laboragdo- | Produtos Prod. Def. Custos dos
i Mat. Primas . o Prod. Resultados | Total
Contasa Refletidas Obra Operagdo | Segmento 1 |Segmento 2| Segmento 3 | Acabados | Extraordindrios Vendidos
Debitar
Contas KSf KSf KSf KSf KSf
Refletidas
Mat. Primas KSi
Compras
Mao de Obra KT
Out. Custos KT
Operagdo
Laboragdo-  [KSi Consumo KT KT
Segmento 1
Laboragdo-  |KSi Consumo KT KT KPt1
Segmento 2
Laboragdo-  |KSi Consumo KT KT KPt2
Segmento 3
Produtos KSi KPt3
Acabados
Prod. Def. Kdext1 Kdext2 Kdext3
Extraordindrios
Custos dos Prod. CPV
Vendidos
Resultados Kdext cPv
Total
Notas: Ksi (2) Custo da existéncia inicial
SobSi Sobrecarga da existéncia inicial de produtos em curso de fabrico
Compras Valor das compras registadas no periodo
KT (1) Custo totais do periodo
Consumo Valor das matérias primas transferidas para a produgdo (de acordo com o critério valorimético adotado)
KPt1 Custo com sobrecarga para cobertura def. do segmento 1 da produgdo terminada do segmento 1 (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
KPt2 Custo com sobrecarga para cobertura def. do segmento 1 e 2 da produgdo terminada do segmento 2 (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
KPt3 Custo com sobrecarga para cobertura def. do segmento 1,2 e 3 da produgdo terminada do segmento 3 (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
Kdext1 Custo dos defeituosos extraordinario do segmento 1(sem sobrecarga)
Kdext2 Custo dos defeituosos extraordinario do segmento 2 (sem sobrecarga do segmento 2 e com sobrecarga segmento 1)
Kdext3 Custo dos defeituosos extraordinario do segmento 3 (sem sobrecarga do segmento 3 e com sobrecarga segmento 1 e 2)
Kdext Custo total dos defeituosos extraordinarios
CPV Custo com sobrecarga global da produgdo vendida (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
KSf (2) Custo da existéncia final (de acordo com o critério valorimétrico adoptado)
SobSf Sobrecarga da existéncia final de produtos em curso de fabrico (de acordo com o critério valorimétrico adotado)
'(1) Visdo simplificada do registo uma vez que este valor pode ndo ser realizado por contrapartida das contas refletidas
'(2) O valor das existéncias de produtos em curso de fabrico englobam a sobrecarga para cobertura de defeituosos, nos termos referidos para a produgdo terminada
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6.2.2. Processo sem ineréncia de defeituosos (Caso Il)

Se nao existem razdes tecnoldgicas para a ocorréncia de defeituosos, e estes s6 ocorrem
esporadicamente, o seu custo nao deve ser tratado como um custo da producdao mas como um custo
extraordinario, por exemplo, através da conta de Produtos Defeituosos, a imputar diretamente a conta
de resultados.

Trata-se de situacdes em que se verifica mau funcionamento, inesperado, temporario e nao detetado,
do equipamento, ou em que, a matéria prima se deteriorou ou apresenta um padrao de qualidade inferior
a exigivel, o que cria unidades com defeito em processos em que a sua ocorréncia nao é expectavel.

Também na situacdo esporadica de ocorréncia de produtos de segunda, reelaboraveis ou reciclaveis, o
tratamento contabilistico devera ser o mesmo: os respetivos custos devem ser considerados alheios aos
produtos e considerados diretamente na conta de resultados como um custo ou como um proveito.

6.2.3. Processo com ineréncia de defeituosos, com valor venal e custos adicionais (Caso Ill)

Quando existem custos ou rendimentos adicionais associados, a problematica da producao com defeito
é completamente diferente daquela em que estes efeitos nao existem. Os custos adicionais podem
resultar de operacdes de transformacao (custos industriais) ou de outras atividades (armazenagem,
comercializacao). A primeira condicionante ao tratamento contabilistico destes custos ndo resulta da sua
natureza ou da atividade que os origina mas do facto do seu valor ser ou nao conhecido no momento do
calculo do custa da producéo. Se as unidades com defeito forem transferidas para um armazém, para
posterior tratamento ou venda, os custos ou proveitos reais podem nao ser conhecidos no mesmo periodo
em que ocorreu a producdo. Portanto, qualquer que seja a opcao escolhida € preciso ter presente que
alguns custos (industriais ou ndo) e os rendimentos podem sé ser conhecidos apos a necessidade de
calculo da sobrecarga. Por este motivo, nunca sera possivel uma solucao que reflita no custo da producao
com defeito os reais custos e rendimentos adicionais.

Estes casos ganham complexidade pelo facto de as unidades e respetivos custos nao deverem ser
considerados integralmente perdidos. Podem até existir situacbes em que todas as unidades sejam
recuperadas ou recicladas integralmente, caso em que pode registar-se um ligeiro agravamento do custo
(nas operacdes de reelaboracao ou nas operacdes de reciclagem). Por este motivo, nao deve existir uma
opcao preconcebida e cada situacao deve ser analisada de per si. Admitimos perfeitamente a existéncia
de situacdes em que o rigor do calculo néo se justifique. Todavia, a complexidade do calculo nao deve
constituir argumento para a sua nao realizacao, tanto mais que é contrabalancada pela adocdo de
aplicacoes de calculo automatico. O rigor ndo arrasta qualquer atraso na geracao da informacao, ja que
os indicadores necessarios ao calculo ou sdao predeterminados ou sdo igualmente necessarios para os
processos de controlo desta problematica. Também em termos genéricos, consideramos que devem ser
excluidos da sobrecarga e tratados como custo normais da producao, todos os casos em que o preco de
venda supera o custo unitario total, ainda que por uma margem diminuta.

Em termos gerais, qualquer caso podera ser enquadrado numa das solugdes seguintes:

1. CUSTOS E RENDIMENTOS ADICIONAIS NAO INCLUIDOS NO CUSTO DA PRODUCAO
Considerar todos os custos adicionais de transformacao ou outros e os proveitos da venda, como
alheios a exploracdo normal e, consequentemente, registados na conta de Resultados da
Reelaboracao, Resultados da Reciclagem e Resultados Segunda Escolha?;

2. CUSTOS ADICIONAIS DE PROCESSAMENTO IMEDIATO INCLUIDOS NO CUSTO DA PRODUCAO E
OUTROS CUSTOS E RENDIMENTOS NAO INCLUIDOS
Considerar os proveitos como normais de exploracao e so considerar para sobrecarga os custos
adicionais que sejam imediatamente conhecidos. Todos os custos conhecidos a posteriori serao
reduzidos aos rendimentos

28 Ou em contas especificas de custos e proveitos.
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3. CUSTOS E RENDIMENTOS ADICIONAIS INCLUIDOS NO CUSTO DA PRODUCAO, ATE LIMITE DE
NORMALIDADE
Considerar que os custos e proveitos adicionais devem corrigir a taxa de sobrecarga de custos e
rendimentos da producdao com defeito que, consequentemente, terd de diferente que a taxa
fisica de ocorréncia de defeituosos;

A solucao mais racional para tratar os custos de nao qualidade é sempre considerar no custo dos produtos
Uteis uma sobrecarga para cobertura dos defeituosos que ocorrem em condicdes normais.

A primeira solucao proposta s6 deve ser considerada na hipotese de:

v 0s custos e rendimentos adicionais serem marginais, isto &, se considerados na estrutura do custo
nao alteram de forma relevante o respetivo custo.
v" 0O rendimento gerado for superior ao custo total.

Se nao se verificar uma destas situacoes, ndo deve ser adotada esta solucao ja que conduz a um custo
contabilistico do produto incorreto.

Pela mesma razao, a segunda solucao deve igualmente ser descartada, uma vez que, ao nao considerar
0s proveitos e uma parte dos custos, conduz a um agravamento do custo dos produtos e,
consequentemente, a reducao da margem bruta (se considerarmos que o preco é fixado pelo mercado),
aumentando o risco de desvirtuar qualquer analise comparativa entre os produtos.

Perante custos e rendimentos adicionais relevantes, relacionados com a nao qualidade, a terceira
solucdo, apesar de apresentar algumas dificuldades técnicas na sua aplicacao, deve ser a escolhida. De
facto, se os custos com defeitos estao a ser considerados no custo da producao com base numa taxa de
defeituosos normal ou efetiva, teremos de definir de que forma é que vamos calcular a taxa de
sobrecarga de custos (que deixa de ser idéntica a taxa fisica de defeituosos)?’. Na verdade, a taxa de
defeituosos anteriormente definida tem apenas em consideracdo a sua ocorréncia fisica em relacéo a
producao (e, consequentemente, os custos comuns a toda a producao), nao ponderando no seu calculo
os custos e rendimentos adicionais. Nas situacdes anteriormente analisadas, este problema nao se
colocava, uma vez que o custo de uma unidade defeituosa era igual ao custo de qualquer unidade
produzida. O Unico problema adicional resulta entdo da existéncia de custos/proveitos especificos dos
defeituosos e de, adicionalmente, pelo menos uma parte destes valores dependerem do mercado, isto
é, de acordo com o momento em que forem transacionados. Por outras palavras, no momento do calculo
do custo da producao, uma parte dos custos e dos rendimentos reais com a producao com defeito podem
ainda nao ser conhecidos - porque a producao ainda nao foi removida, recuperada ou reciclada ou nao
foi vendida. A determinacdo da taxa de sobrecarga tera entdo de fazer-se, pelo menos relativamente a
alguns custos e proveitos, com base em valores estimados. Podem estar nesta situacao todos os valores
gue nao resultam do processo de transformacao do proprio produto, ou seja,

v Inaptidao absoluta: custo de remocao e tratamento

v" Recuperados: custo de desfazer e de refazer; taxa de sucesso; composicao final da producao
obtida (eventualmente)

v' Segunda escolha: preco de venda

v" Reciclados: Taxa de aproveitamento das matérias-primas; custo de reciclagem.

0 facto de se utilizarem estimativas para os valores anteriores vai conduzir a existéncia de diferencas
ou desvios. Mesmo em regime de custos efetivos ndo se justifica a retificacao do custo contabilistico dos
produtos pelo que estas diferencas devem ser consideradas diretamente nos resultados do exercicio.
Assim, para além do calculo, eventual, do custo dos defeituosos extraordinarios, teremos de apurar o
valor destas disparidades entre os valores estimados e os reais. De acordo com os objetivos da empresa
podem ser adotados dois procedimentos alternativos para enquadrar este problema:

1. Atualizar a estimativa em cada periodo de gestao, tendo em atencao os valores reais registados
no periodo anterior (objetivo: minimizar as diferencas);

2 Na realidade quando a detecao de defeituosos ndo é realizada no fim do segmento esta distingdo esta implicita.
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2. Efetuar uma previsao dos valores no inicio do exercicio e adota-los, ao longo de todo o ano
(objetivo: controlar os custos e rendimentos associados);

A opcao por uma das solucdes anteriores depende do peso que seja atribuido a cada um dos vetores rigor-
controlo. Seja qual for a solucao, a expressao para calculo da taxa de sobrecarga de custos nao apresenta
qualquer diferenca. Consideremos entao diversos casos para este calculo.

Caso llI-I: Processo com ineréncia de defeituosos. Ponto de detecdo antes do final do segmento.
Defeituosos de inaptidao absoluta com custo de remocao e tratamento.

1. Taxa de ocorréncia (fisica) de defeituosos §;. =

2. Custo unitario sem sobrecarga:

n
a) No fim do segmento: Ku ;-2 Ku ;
f=1

n

b) No ponto de detecdo: Ku ;. - Z Ku ;x Ad 5
f=1

A diferenca entre estes dois custos acumulados sera representada por Ku ;. - Kuj;. Kuj;.

3. Resultados da Producao defeituosa: Pd; x (ku;.+Kure;;), em que Kure;; pode resultar do produto do peso
do produto (qu) por um custo unitario por Kg. (cure).

4. Custo da Producdo terminada sem sobrecarga:

a) No ponto de detecao: Pt;;. x Kuj.
b) No ponto de fim do segmento: Pt;; x Kut;;

5. A taxa de sobrecarga de custo dos defeituosos, referida ao ponto de detecao, sera entao de

Pd ij- X (kU ij- Kure ij) Pd ij ku ij- + Kure ij
8+ij= = X =51jx(1+(0g1j)=81jX(1+(Qk1-j)
Ptij. x Ku ij- Ptij. Ku ij-

Daqui resulta que a correcdo a taxa de ocorréncia de defeituosos vai ser de
A81j=81jxco.k1j
em que

Kure j;
@k ;-
Ku ij-

6. Custo unitario com sobrecarga:

KU+ij - Ku,-j. X (1 + 6+ij ) + (Kuij 'Kuij.)= Kuij + Kuij. X8+ij = KUij + KUij. X 6ij + KUij.XSij X @k ij

Neste caso, pudemos identificar duas sobrecargas:
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a) Kuy. x §; .- sobrecarga para cobertura dos fatores incorporados producao defeituosa na até ao
ponto j de acordo com a respetiva taxa de defeituosos

b) Kuj. xd;;x @k ;. sobrecarga para cobertura dos custos adicionais de remogao e tratamento

7. O valor da diferenca de imputacao nos custos de remocao e tratamento e, eventualmente, dos custos
extraordinarios vai ser de:

a) Custos de remocao incluidos na producao Gtil: Pdj;xquy; x cure ;= Pd i; x Kure j;
b) Sobrecarga da Producao terminada no ponto de detecao:
Pt ij- X Ku,-j. XSij X @k ij = Pt ij- X Ku,-j. XSij X Kure ij / Ku,-j. = Pt ij X 8]']' x Kure ij

Uma vez que Pt ;. x &’;; = Pd;; apenas existem duas hipoteses:

8ij = 8’;;, neste caso nao existem defeituosos extraordinarios
8 = dny;, neste caso existem defeituosos extraordinarios

c) Custos efetivos suportados: Pdr;x qu; x cure’ ;= Pdr j; x Kure’ ;; ou Qdr 5 x cure’ j
d) Diferenca de imputacao ou Desvio em termos de custos de remocdo: Qdr;x (cure’ j; - cure ;)

d) Custos de remocao suspensos: (Pdi;x quy; - Qdry;) X cure j;

Em que,

8*11- - taxa de sobrecarga de custos em termos de produto i no segmento j

Ku jj. - Custo unitario sem sobrecarga, isto €, de qualquer unidade Util ou defeituosa, do produto i acumulado até ao ponto j do
segmento j, obtido por somatério da ponderagao do custo unitario em termos de cada fator e o coeficiente de acabamento dos
defeituosos também em termos de cada fator

Ku j; - Custo unitario sem sobrecarga, isto €, de qualquer unidade (til ou defeituosa, do produto i acumulado final do segmento j,

obtida por ponderacéo entre a producao efetiva total e o custo total dos fatores incorporados (para fatores do proprio segmento)
ou custo unitario médio da producao terminada no segmento anterior

Kure j; - Custo de remocao estimado, por unidade do produto, da producdo defeituosa do produto i no segmento j
Kure’ j; - Custo de remocao efetivo, por unidade do produto, da producédo defeituosa do produto i no segmento j
cure jj - Custo de remogao estimado, por kg., da producéo defeituosa do produto i no segmento j

cure’ j; - Custo de remocao efetivo, por Kg., da d producao defeituosa do produto i no segmento j

qu;; - Peso por unidade de produto i no segmento j

Pdrj; - Producao defeituosa em termos do produto i e segmento j efetivamente removida no periodo

Qdr;; - Peso total da producao defeituosa do produto i no segmento j efetivamente removida no periodo

Qg ;; - Taxa de agravamento global da taxa fisica de ocorréncia dos defeituosos pelo facto de ocorrerem custos ou rendimentos
adicionais com a producao com defeito do produto i
Pt;j. - Producao terminada em termos do produto i e no ponto de detecao j do segmento j, num determinado periodo

Ad jj - Correcéo da taxa de coocorréncia fisica de defeituosos necessaria para calcular a sobrecarga do custo unitario do produto
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Sistema de contas IV: Sistema de articulacao dualista, duplo contabilistico; Representacgao global; Conta de Produtos Extraordinarios. Sistema de custos
reais. Producdo defeituosa de inaptidao absoluta com custos de remocéao e tratamento.

Contas a « .
Creditar Contas . Mdo de |Out. Custos . Imputacdo Produtos Prod. Def. Custos dos | Diferenca
. Mat. Primas . Laboragdo Sucata Custos o Prod. I.C. Resultados| Total
Contas a Refletidas Obra Operagdo N Acabados | Extraordinarios h N
) Remogdo Vendidos | Remogdo
Debitar
Contas KSf KSf KSf =0 Sfire KSf
Refletidas
Mat. Primas KSi
Compras
Méo de Obra
Out. Custos KT
Operagdo
~ KSi Consumo KT KT Kire
Laboragdo
Sucata Ksi =0 Kde =0
Imputagdo Siire
Custos Remogdo |Kre
Produtos KSi KPtw
Acabados
Prod. Def. Kdext
Extraordindrios
Custos dos Prod. CPV
Vendidos
Diferenga I. C. Dikure
Remogdo
Resultados Kdext CPV Dikure
Total
Notas: Ksi (2) Custo da existéncia inicial
Siire Custo de remogdo inerentes as quantidades em desperdicios em armazém no inicio do periodo
Compras Valor das compras registadas no periodo
KT (1) Custo totais do periodo
Consumo Valor das matérias primas transferidas para a produgdo (de acordo com o critério valorimético adotado)
KPtw Custo com sobrecarga global para cobertura defeituosos da produgdo terminada no ultimo segmento (de acordo com o critério valorimétrico adotado)
Kdext Custo total dos defeituosos extraordinarios
Kire Custos de remogdo imputados a produgdo defeituosa
Kre Custos de remog&o ocorridos na periodo e correspondentes a produgdo enviada para a sucata
Dikure Diferenga entre o custo de remogao previsto e o custo real relativo @ produgdo enviada para a sucata
CPV Custo com sobrecarga global da produgdo vendida (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
KSf (2) Custo da existéncia final (de acordo com o critério valorimétrico adoptado)
(1) Visdo simplificada do registo uma vez que este valor pode ndo ser realizado por contrapartida das contas refletidas
(2) O valor das existéncias de produtos em curso de fabrico englobam a sobrecarga para cobertura de defeituosos, nos termos referidos para a produg&o terminada
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Caso lllI-ll: Processo com ineréncia de defeituosos. Ponto de identificacdo dos defeituosos antes do
fim do segmento. Defeituosos de segunda escolha. Depois de identificado o defeito a producao
continua em transformacao até ao final do processo.

1. Taxa de identificacao (fisica) de defeituosos &% =

Neste caso, esta taxa nao corresponde a uma producao removida do processo, mas a um conjunto de
unidades que depois de identificadas como defeituosas vao continuar no processo. Uma vez que nao
existe qualquer tentativa para corrigir o defeito (eventualmente, porque o mesmo € insuscetivel de
correcao) o defeito ird manter-se. Apesar das unidades com defeito puderem (e deverem) estar
devidamente assinaladas, no final do processo tera de existir uma operacao de ou controlo. A taxa de
identificacao apenas sera confirmada no final do processo produtivo se:

v" Se algumas destas unidades nao se transformarem em unidades de inaptidao absoluta;
v se este ponto de detecao j for o Gltimo do processo produtivo;
v' nao existir variacao de stocks de produtos em curso de fabrico.

No caso dej ndo corresponder ao Ultimo ponto de detecao, esta equivaléncia teria de considerar as taxas
de detecao dos pontos a jusante. Teremos, portanto:

Pdiw)
BSiw (j) = ———= 8%
Ptiv

2.Resultados da Producao defeituosa: Pdj; x (Kui-pvsi+Kui.), em que Kuj. pode nao corresponder
exatamente a diferenca entre os custos totais dos recursos incorporados no processo e 0s custos
acumulados no ponto de detecao.

O calculo da sobrecarga so6 faz sentido se ku; + Kuy. > pvs;;, isto é, se a venda das unidades de segunda
escolha originarem perda. Também é dbvio que a opcao por este tipo de valorizacao da producao com
defeito so faz sentido, se os custos adicionais suportados forem inferiores ao preco de venda, isto &, se
a continuacao em laboracdo gerar um resultado que diminua os custos, ja suportados com a producgao
defeituosa.

Se o processamento de uma unidade classificada de segunda escolha, depois de ter sido identificada
como tal, for exatamente igual ao de uma unidade Gtil, em termos de custos tudo se passa como se esse
defeito fosse apenas detetado no fim do processo. Neste caso o custo unitario das unidades de segunda
escolha tem de integrar todos os custos variaveis incorporados até ao final do processo. SO ndo sera
assim, se as unidades forem retiradas do segmento para serem sujeitas a um processo alternativo ou
simplificado.

No caso de existirem varios niveis de defeito e varios niveis de preco de venda, o valor a considerar
devera ser um preco médio ponderado em funcdo do mix de defeitos normais. Se existirem custos de
comercializacao diretos nas operacoes de venda dos produtos de segunda escolha, estes devem ser
deduzidos ao preco de venda considerado.

3. Custo da producao terminada sem sobrecarga

a) No ponto de detecao: Ptj;. x Ku;;.
b) No ponto de fim do segmento: Pt;; x Ku;

4. A taxa de sobrecarga de custo dos defeituosos sera entao de
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Pd ij X (kU ij- "PVSy; + KU1j+) Pd ij ku ij- "PVSij + KUij+
6+ij= = X =81-jX(1+(Qg,-j)=
Ptij. X Ku ij- Ptij. Ku ij-

=61jX(1 + CQkij-CQr,-j) =81j +8U~X(Qkij-81jXCQrij

Como ja referimos, so faz sentido eleger esta opcdo de tratamento da producao defeituosa se pvs; >
Ku;.. Por este motivo, o calculo da sobrecarga podera realizar-se tomando apenas em consideracéo o
valor que cresce do preco de venda depois de pagos os custos adicionais de processamento da producao.
E evidente que, se o processo de transformacdo das unidades de segunda for exatamente igual ao de
uma unidade util, a sobrecarga poderia ser calculada com referéncia ao custo unitario no final do
processo. O inconveniente desta solucado € que este custo ndo poderia ser utilizado para a valorizacao de
eventuais existencias entre o ponto de detecao e o fim do segmento.

Daqui resulta que a correcédo a taxa de ocorréncia de defeituosos vai ser de

A61~j=81jXCQkij-61jx(Qrij

em que
PpVs i; Ku ij.
@r je— € @k ij =
Ku ij- Ku ij-
5. Custo unitario com sobrecarga, no final do segmento:

Ku+ij = Kuij.x (1 + 6+ij ) + (Kuij -Ku,-j.) = Kuij + Kuij.XES*,-j - KUij. = KUij + KUij.X Sij + Kuij.XSij X @k ij - Kuij. XSij
X @r ij

Neste caso pudemos identificar trés sobrecargas:

a) Ku;j.x 8;; - sobrecarga para cobertura dos custos ocorridos até ao ponto de identificacao da producao
de segunda escolha

b) Kuj;. x3;; X @k ;. sobrecarga para cobertura dos custos adicionais de processamento das unidades com
defeito destinadas a venda como segundo escolha.

) Ku;;. x3;; x @r ;- reducdo da sobrecarga para cobertura dos custos com as unidades com defeito como
resultado da venda como segundo escolha.

6. O valor da diferenca de imputacao nos rendimentos e demais custos relevantes devem ser calculados
da forma seguinte:

a) Estimativa do valor de venda abatido a sobrecargada producao util: Pd;x  pvs

b) Sobrecarga da producao terminada resultante da classificacao da producao com de segunda escolha:
Pt x (Kuij. X 85 + Kuij X35 X @k i - Kuij X335 X @rj5 ) = Pt X Kuyy. X85 X (1+ Kuyj./Kug; - pvs 35/ Kuy) =

= Ptij X 8]']' X (1+ Ku ij+ =~ PVS 1'j)
Uma vez que Pt ;. x 8’y = Pd;; apenas existem duas hipoteses:

8ij= 8’35, caso em que nao existem defeituosos extraordinarios
8i; = 8n;;, caso em que existem defeituosos extraordinarios
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¢) Vendas reais de produtos de segunda escolha: Pvs j; X pvs’s;
d) Difereenca de imputagao ou desvio em termos de preco de venda de segundos: Pvs ;X (pvs’i; - pvs ;)

d) Rendimentos dos produtos de segunda suspensos: (Pd ;- Pvs ;) X pvs;;

Em que,

pvsij - Preco de venda da producao de segunda escolha do produto i no segmento j

@r j; - Taxa de desagravamento da taxa fisica de ocorréncia dos defeituosos pelo facto de ocorrerem rendimentos adicionais
resultantes da venda da producao do produto i como de segunda escolha

Ku i+ - Acréscimo do custo unitario do produto i com defeito, detetado no segmento j, pelo facto de ter sido decidido acabar o
produto para proceder a sua venda como produto de segunda escolha, no segmento j

82iw (j) - Taxa de defeituosos no final do processo produtivo, em termos das unidades com defeito detetadas em termos do produto
i, no segmento j

Pd2iw(j) - Producao defeituosa, detetada no final do processo produtivo, classificada como de segunda escolha, que teve origem
na producao do produto i, cujo defeito foi identificado no segmento j.

8% - Taxa de defeituosos identificados no final do segmento j em termos do produto i, mas cujo transformacao vai continua com
vista a sua valorizacdo econdmica e venda.
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Sistema de contas V: Sistema de articulacao dualista, duplo contabilistico; Representacao global; Conta de Produtos Extraordinarios. Sistema de custos
reais. Producédo defeituosa de segunda escolha.

Contas a Produtos Custos dos
Creditar Contas . Mio de Out. Custos . Produtos Prod. Def.
Contasa Refletidas Mat. Primas Obra Operagdo Laboragdo segunda Acabados | Extraordindrios Pro'd4 Resultados| Total
3 escolha Vendidos
Debitar
Contas KSf KSf KSf KSf
Refletidas
Mat. Primas Ksi
Compras
Mao de Obra KT
Out. Custos  [KT
Operagdo
Laboracio KSi Consumo KT KT
Produtos KSi Kd
segunda escolha
Produtos KSi KPtw
Acabados
Prod. Def. Kdext
Extraordinarios
Custos dos Prod. CPVs CPV
Vendidos
Resultados Kdext v
CPVs
Total
Notas: Ksi (2) Custo da existéncia inicial
Siire Custo de remogdo inerentes as quantidades em desperdicios em armazém no inicio do periodo
Compras Valor das compras registadas no periodo
KT (1) Custo totais do periodo
Consumo Valor das matérias primas transferidas para a produgéo (de acordo com o critério valorimético adotado)
KPtw Custo com sobrecarga global para cobertura defeituosos da produgdo terminada no ultimo segmento (de acordo com o critério valorimétrico adotado)
Kdext Custo total dos defeituosos extraordinarios
KPd Custo da produgdo defeituosa de segunda escolha
CPV Custo com sobrecarga global da produgdo vendida (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
CPVs Custo da produgdo vendida de segunda qualidade
KSf (2) Custo da existéncia final (de acordo com o critério valorimétrico adoptado)
:(1) Visdo simplificada do registo uma vez que este valor pode ndo ser realizado por contrapartida das contas refletidas

@)

O valor das existéncias de produtos em curso de fabrico englobam a sobrecarga para cobertura de defeituosos, nos termos referidos para a produgdo terminada
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Caso llI-lll: Processo com ineréncia de defeituosos. Ponto de detecao antes do final do segmento.
Operacoes de desfazer o erro e refazer as operagoes realizadas imediatamente na linha de producao
(Tal como preconizado na Qualidade Total). No final do processo toda a producéo é util.

Pd/r,-j
1. Taxa de identificacdo (fisica) de defeituosos &% =

Pt1y.

Também, neste caso o ponto de detecao € apenas um ponto de identificacdo das unidades defeituosas
uma vez que estas nao sao retiradas do processo produtivo, continuando, depois de ocorrido o defeito,
a ser transformadas.

2.Composicao esperada da producdo: A producao recuperada sera 100% util. A taxa de sucesso na
recuperacao € portanto de 100%.

Esta hipdtese corresponde a dizer que a taxa de producdo com defeito obtida a partir dos defeituosos do
ponto j, no final do processo produtivo, com origem no ponto/segmento j é zero.

Pd/diw)

Sd/diw G = = 0

Ptiw

3. Resultados da producdo defeituosa recuperada: Pdrix (ku. + Ku;. + kdfy; + krfj)

Sendo Pd/rij = Pd/uiw(j)
4. Custo da Producao sem sobrecarga:

a) No ponto de detecdo: Ptj;. x Ku;;.
b) No ponto de fim do segmento: Pt;; x Ku;

5. A taxa de sobrecarga de custo dos defeituosos sera entdo de

Pd ij X (kdfu +krf1j) Pd ij (kdf]] +krfij)
&y = = X =0y Mgy =
Ptij Ku ij Ptij Ku ij
=9 ij X @k ij

Uma vez que no final toda a producéao vai ser (til, os custos apenas sofrem o agravamento correspondente
as operagoes de desfazer e refazer as operacdes que suportam o defeito.

6. Custo unitario com sobrecarga:

KU+]']' - KU]']'_ x (1 + 6+ij ) + (Kuij 'Kuij.) = Kuij + Kuij. X8+ij = KU]']' + Kuij. X5ij X @k ij

Neste caso pudemos identificar duas sobrecargas:

Ku; x 8;; - sobrecarga para cobertura dos custos suportados até a identificacdo da producdo defeituosa de
acordo com a respetiva taxa de defeituosos

Ku;; x3;; X @k ;5 - sobrecarga para cobertura dos custos adicionais de correcdo e reprocessamento das
unidades com defeito recuperadas e destinadas a venda
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7. O valor da diferenca de imputacao nos rendimentos e demais custos relevantes devem ser calculados
da forma seguinte:

a) Custo da producao defeituosa: Pd; x (kdfj; + krfj;)

b) Sobrecarga da producao terminada resultante da classificacao da recuperacao da producao com
defeito: Pt ij- X (Ku,-j. X61j X @k ij) = Pt ij- X Ku,-j. XSij X (kdfu +krfij)/KUij, =

= Pt ij X 6,']'_ X (kdfu +krfij)

Uma vez que Pt;;. x 8’y = Pd;; apenas existem duas hipoteses:

8ij=8’;;, caso em que nao existem defeituosos extraordinarios
8 = dny;, caso em que existem defeituosos extraordinarios

Em que,

kdfij _ Acréscimo do custo unitario do produto i com defeito, detetado no segmento j, resultante da necessidade de desfazer
algumas operacdes

krfij _Acréscimo do custo unitario do produto i com defeito, detetado no segmento j, resultante da necessidade de refazer algumas
operacoes

Caso llI-IV: Processo com ineréncia de defeituosos. Ponto de detecdo antes do final do segmento.
Operacodes de desfazer o erro e refazer as operac¢oes realizadas imediatamente na linha de producao
(Tal como preconizado na Qualidade Total). Producéo recuperavel, mas sem garantia de obtencéo
de um produto de qualidade (uma parte pode ter de ser classificada de segunda escolha).

1. Taxa de identificacdo (fisica) de defeituosos &% =

Também, neste caso, o ponto de detecao € apenas um ponto de identificacdo das unidades defeituosas,
uma vez que estas nao sao retiradas do processo produtivo, continuando, depois de ocorrido o defeito,
a ser transformadas.

2.Composicao esperada da producao: Admite-se que, no final do processo, apenas uma parte da producao
recuperada seja de segunda escolha. Neste caso, teremos portanto a1 de unidades de qualidade por cada
unidade recuperada e a2 de unidades de segunda escolha por cada unidade recuperada, sendo o
somatorio destes dois valores iguais a unidade. O preco médio dos produtos recuperados sera, portanto,
de a1 x pv + a2 X pvs = upv

Nesta hipotese, a taxa de identificacdo inicial sera distribuida entre a taxa da producao Util e a taxa de
segunda escolha (se o j corresponder ao Ultimo ponto de detecdo, caso contrario, esta equivaléncia teria
de considerar as taxas de detecao dos pontos a jusante):

Pd/Sij
6*d/s,-j = = 6*1']‘ - 8*d/u,-j
Pt;

Ou ainda

6*1j = S*d/UU’ + S*d/Siwj =qal x 8*1']' a2 x 8*]']'
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Todavia, esta hipdtese levanta uma nova dificuldade. Na verdade, uma vez que uma parte da producédo
foi convertida em producao Util, estas taxas ndo representam as taxas de ocorréncia fisica e muito menos
as taxas de sobrecarga de custos.

3. Resultados da producéo defeituosa recuperavel:

Pd/uij X (kdfu + krfij) + Pd/Sin (ku,-j_ + Ku,-j+ + kdfjj + krfjj -pvsij)

Sendo Pd/r = Pd/u+Pd/s e ainda Pd/u = a1 x Pd/r e Pd/s2 = a2 x Pd/r
4. Custo da Producao sem sobrecarga:

a) No ponto de detecao: Pt;;. x Kuj.
b) No ponto de fim do segmento: Pt;; x Ku;;

5. A taxa de sobrecarga de custo dos defeituosos sera entdo de

Pd/u ij X (kdfu + krf,-j) Pd/u ij ( kdfij +krf,-j)
8u+ij = = X = 8U ij X (Qg ij =
Ptij_ X Ku ij- Ptij_ Ku ij-

= 8u,~j X CQkij

Pd/Z,-j X (kU ij- + KUij+ + kdfij + krf,-j - pVSij) Pd/Z,J (ku ij- + Kuij+ +kdfjj +krf,-j— pVSij)
85+ij = = X =
Ptij_ x Kut ij Ptij- Ku ij-

=851jX(1 + CQkij-CQr,-j)=SSij +8$in(Qkij-85,-jX(Qr,-j

Em termos totais teremos:
Pd/u ij ( kdfij +krf,~j) Pd/2 ij (kU ij- + KUij+ +kdfij +krf,~j- pVSij)
du'jj+ 88%; = X + X =
Ptij. Ku ij- Ptij. Ku ij-

Pd/u ij ( kdfij +krf,~j) Pd/2 ij [kdf]] +krf,~j + (kU ij- + KUij+ - pVSij) ]
= X + X =
Ptij. Ku ij- Ptij_ Ku ij-

( kdfij +krfij) Pd/u ij * Pd/2 ij (kU ij- = pVSij) ] Pd/2 ij
. o ) x ] i
Ku ij- Ptij' KUij_ Ptij_

Sin(QKij+65in(1+(Qrij)

6. Custo unitario com sobrecarga:
KU+ij - KUij X (1 + 6U+1j + 82 ij ) + (Kuij 'Kuij.) = KUij + KUij X6U+ij+ Kuij X62+ij = KUij + Kuij X 61]' + KUij XSij X

@k ij - KUij X81j X @r ij

Neste caso pudemos identificar trés sobrecargas:
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Ku;; x 8;;- sobrecarga para cobertura da producdo defeituosa de acordo com a respetiva taxa de defeituosos

Ku;; x3;; X @k j; - sobrecarga para cobertura dos custos adicionais de correcao e reprocessamento das
unidades com defeito recuperadas e destinadas a venda

Ku;; x8;; X @r 5 - reducao da sobrecarga para cobertura dos custos com as unidades com defeito como
resultado da venda das unidades recuperadas

7. O valor da diferenca de imputacao nos rendimentos e demais custos relevantes devem ser calculados
da forma seguinte:

a) Estimativa do valor de venda abatido a sobrecargada da producao util: Pd; x ppv

b) Sobrecarga da producao terminada resultante da classificacdo da recuperacao da producao com
defeito: Pt ij X (Ku,-j X81j X @k ij - KUU‘ X8,‘j X @r ij ) = Pt ij X KUij X81j X ((KU ij++kdf1j +krf,-j)/KuiJ- - UpV 1j/KUij) =

= Pt ij X Sij X (KU ij+ +kdfij +krfij - HpVij)

Uma vez que Pt ;;x 8’y = Pd;;, apenas existem duas hipoteses:

8ij=8’;;, caso em que nao existem defeituosos extraordinarios
8 = dny;, caso em que existem defeituosos extraordinarios

c) Vendas reais de produtos recuperados: Pvrj;x ppv’;

d) Diferenca de imputacdo ou Desvio em termos do preco de venda médio de venda dos produtos
recuperados: Pvr ;X (UpV’ij - UPV i)

d) Rendimentos dos produtos recuperados suspensos: (Pd ;- Pvri;) X ppv

Em que,

HPV;j - Preco médio de venda da producao recuperada do produto i no segmento j
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Sistema de contas VI: Sistema de articulacao dualista, duplo contabilistico; Representacgao global; Conta de Produtos Extraordinarios. Sistema de custos
reais. Producdo defeituosa recuperada (processada imediatamente na propria linha de fabrico).

Contasa

Creditar|  Contas . " Out. Custos . Produgdo Produtos Produtos Prod. Def. Custos dos
. Mat. Primas | M3o de Obra N Laboragdo segunda o Prod. Resultados| Total
Contas a Refletidas Operagdo Recuperada Acabados | Extraordinarios .
) escolha Vendidos
Debitar
Contas KSf Ksf KSf KSf
Refletidas
Mat. Primas KSi
Compras
M3o de Obra KT+ KDF+KRF
Out. Custos KT+ KDF+KRF
Operagdo
. KSi Consumo + KRF |KT+ KDF+KRF | KT+ KDF+KRF
Laboragdo
Produgdo KPr
Recuperada
Produtos KSi KPrs Kpru
segunda escolha
Produtos KSi KPtw
Acabados
Prod. Def. Kdext
Extraordinarios
Custos dos Prod. CPVs Cpv
Vendidos
Resultados Kdext v
CPVs
Total
Notas: Ksi (2) Custo da existéncia inicial
Siire Custo de remogdo inerentes as quantidades em desperdicios em armazém no inicio do periodo
Compras Valor das compras registadas no periodo
KT (1) Custo totais do periodo
KDF Custo adicional de desfazer as operagdes que suportam o defeito
krf Custo adicional de refazer as operagdes que suportam o defeito
Consumo Valor das matérias primas transferidas para a produgédo (de acordo com o critério valorimético adotado)
KPtw Custo com sobrecarga global para cobertura defeituosos da produgdo terminada no ultimo segmento (de acordo com o critério valorimétrico adotado)
Kdext Custo total dos defeituosos extraordinarios
KPd Custo da produgdo defeituosa de segunda escolha
CPV Custo com sobrecarga global da produgdo vendida (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
CPVs Custo da produgdo vendida de segunda qualidade
KSf (2) Custo da existéncia final (de acordo com o critério valorimétrico adoptado)
'(1) Visdo simplificada do registo uma vez que este valor pode ndo ser realizado por contrapartida das contas refletidas
'(Z) O valor das existéncias de produtos em curso de fabrico engloba a sobrecarga para cobertura de defeituosos, nos termos referidos para a produgdo terminada
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Caso llI-V: Processo com ineréncia de defeituosos. Ponto de detecao no final do segmento. Producao
reciclavel, com aproveitamento parcial de uma ou varias matérias-primas. Processo especifico de
reciclagem. Matéria-prima reciclada com qualidade idéntica a matéria-prima virgem.

O aproveitamento de uma ou varias matérias-primas implica a destruicao das unidades com defeito e
consequentemente a destruicao de todos os restantes fatores incorporados, razao por que devem ser
considerados de inaptidao absoluta.

1. Taxa de ocorréncia (fisica) de defeituosos  &; = ———

2.Taxa de aproveitamento das matérias-primas: ppij

3. Resultados da prOdUgéO defeituosa = Pdij X (kum,-j - Rumrij + kUriij) = Pdij X (kum,-j " Pmij X QUmij x CUm + QUmjj
x CU riij)

3. Custo da producédo terminada, em termos da matéria-prima m, sem sobrecarga = Pt;; X Kupj;
4. A taxa de sobrecarga de custo dos defeituosos sera entao de

Pd ij X (kumij - Rumrij + kuriij) Pd ij ku mij ~ Rumrij + kuriij
8" mij = = X =84 x (1+Qgmy) =
Ptij X Ku mij Ptij Ku mij

=61jX(1 + Cka,-j-(Qrm,-j)=8,-j +8in(Qkij-81jX(Qrij

5. Custo unitario em termos da matéria-prima m com sobrecarga:

KU+m1j = KUmij X (1 + 8+mij ) = Kumij + Kumij X6+m1’j = Kumij + Kumij X Sij + Kumij X8,~j X @k mij ~ Kumij Xsij X @r mij

Neste caso pudemos identificar trés sobrecargas:

Kumi; X 8;;- sobrecarga para cobertura da producdo defeituosa, em termos da matéria-prima m, de acordo
com a respetiva taxa de defeituosos

Kumi; X 835 X @k ;- sobrecarga para cobertura dos custos adicionais de reciclagem das matéria-prima m
das unidades com defeito

Kumi; X 85 X @r mi; - reducdo da sobrecarga para cobertura dos custos com as unidades com defeito como
resultado da recuperacdo da matéria-prima m

N&o estamos aqui a considerar a sobrecarga para os restantes custos variaveis ja que

6. O valor da diferenca de imputacao resultante da taxa de rendimento e dos custos de reciclagem e
demais custos relevantes devem ser calculados da forma seguinte:

a) Estimativa do custo de reciclagem adicionado a sobrecarga da producao util: Pd ;x kuri;
b) Sobrecarga da producao terminada, em termos da matéria prima m, resultante da classificacdo da
recuperacao da matéria prima incorporada na producdo com defeito: Pt ;x (Kujj X8;; x @k 5 - Kuy; x5 X @r
ij ) =Pt ij X Kumij XSU' X ( kuriij/Kumij - Rumrij/Kumij) =

= Pt ij X Bin (kU mij ~ Rumrij + kuriij)

Uma vez que Pt ;x 8’;; = Pd;; apenas existem duas hipoteses:
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8i=8’y;, caso em que nao existem defeituosos extraordinarios
& = dny;, caso em que existem defeituosos extraordinarios

c) Valor estimado das matérias-primas a recuperar: Pd;;x Rumri; - Pdj; x qum;; X cum X pm;

d) Diferenca de imputacao ou Desvio em termos da taxa de aproveitamento da matérias-prima m: Pvr
X (P'mij = Pmij)

d) Rendimentos dos produtos recuperados suspensos: (Pd;;- Pvry) X ppvy

Em que,

Ku mj; - Custo unitario sem sobrecarga, isto €, de qualquer unidade util ou defeituosa, em termos da matéria prima m, incorporada
no segmetno m e do produto i, obtido por ponderacao entre a producao efetiva total e o custo total dos fatores incorporados (para
fatores do proprio segmento) ou custo unitario médio da producédo terminada no segmento anterior

Kuri jj - Custo de reciclagem estimado, por unidade do produto, da producéo defeituosa do produto i no segmento j

Kure’ j; - Custo de reciclagem efetivo, por unidade do produto, da producao defeituosa do produto i no segmento j

cure j; - Custo de reciclagem estimado, por kg., da producao defeituosa do produto i no segmento j

cure’ jj - Custo de reciclagem efetivo, por Kg., da d producao defeituosa do produto i no segmento j

Qumij - Peso por unidade de produto i. em termos da matéria-prima m, no segmento j

Cup, - Custo por Kg. da matéria-prima m

@g mij - Taxa de agravamento global da taxa fisica de ocorréncia dos defeituosos, em termos da matéria prima m, pelo facto de
ocorrerem custos ou rendimentos adicionais com a producao com defeito do produto i
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Sistema de contas VII: Sistema de articulacdo dualista, duplo contabilistico; Representacao global; Conta de Produtos Extraordinarios. Sistema de
custos reais. Producédo defeituosa reciclada.

Contas a Custos dos
Creditar Contas . . Out. Custos . Produtos a | Laboragdo/ | Produtos Prod. Def.
. Mat. Primas |M3o de Obra . Laboragdo i K o Prod. Resultados| Total
Contas a Refletidas Operagdo reciclar Reciclagem | Acabados |Extraordinarios .
) Vendidos
Debitar
Contas KSf KSf KSf KSf
Refletidas
Mat. Primas Ksi KMR
Compras
Mao de Obra KT
KR
Out. Custos KT
Operagdo KR
- KSi Consumo KT KT
Laboragdo
Produtos a KSi KMar
reciclar
Laboragdo/ |KSi KR KR KMt
Reciclagem
Produtos KSi KPtw
Acabados
Prod. Def. Kdext
Extraordindrios
Custos dos Prod. Cpv
Vendidos
Diferenga no DTA
Aproveitamento
MP
Resultados Kdlext v
CPVs
Total
Notas: Ksi (2) Custo da existéncia inicial
Siire Custo de remog&o inerentes as quantidades em desperdicios em armazém no inicio do periodo
Compras Valor das compras registadas no periodo
KT (1) Custo totais do periodo
KR Custo adicional de reciclagem
Consumo Valor das matérias primas transferidas para a produgdo (de acordo com o critério valorimético adotado)
KPtw Custo com sobrecarga global para cobertura defeituosos da produgdo terminada no ultimo segmento (de acordo com o critério valorimétrico adotado)
Kdext Custo total dos defeituosos extraordinarios
KMR Custo das matérias recicladas
KMar Custo das matérias a reciclar
KMt Custo da produgdo defeituosa parqga reciclar
DTA Diferenga na taxa de aproveitamento das matéras primas
CPV Custo com sobrecarga global da produg&o vendida (e acordo com o critério valorimétrico adotado)
KSf (2) Custo da existéncia final (de acordo com o critério valorimétrico adoptado)
'(1) Visdo simplificada do registo uma vez que este valor pode ndo ser realizado por contrapartida das contas refletidas
'(2) O valor das existéncias de produtos em curso de fabrico engloba a sobrecarga para cobertura de defeituosos, nos termos referidos para a produgdo terminada
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As principais conclusbes da analise comparativas dos casos anteriores sao as seguintes:

EXEMPLO - CASO Il

Processo produtivo ndo segmentado e com incorporacdo de uma Unica matéria prima
Processo com ineréncia de defeituosos. Defeituosos de inaptidao absoluta.

Variacdo de stocks de produtos em curso de fabrico nula.

Dados relativos a um determinado periodo
Producao terminada (Pt)
Producao defeituosa (Pd)

Custos Totais
Matéria prima (MP)
Méo de obra (CT)

Soma

Taxa normal de defeituosos (5n)

RESOLUCAO

1. Producéo efetiva total:

2. Custo unitario sem sobrecarga
Matéria prima (MP)
Custo de transformacao (CT)

3. Analise da ocorréncia de producao defeituosa
Taxa efetiva
Taxa normal
Taxa para sobrecarga de custos

4. Agravamento da taxa de sobrecarga
Custo unitario sem sobrecarga
Custo de remocao por Kg
Peso de cada unidade
Custo de remocao por unidade (Kure)
Soma
Taxa de agravamento da taxa de defeituosos
Taxa para sobrecarga de custos
Taxa de correcao da sobrecarga de custos

5. Custo unitario com sobrecarga
Custo unitario sem sobrecarga
Sobrecarga para cobertura de defeituosos
Sobrecarga para cobertura de custos de remocao
Custos unitario com sobrecarga

10 000 UF Peso de cada unidade (qu)

600 UF

Custo remocao previsto por Kg (cure)
Quantidade removida

15 900,00 € Custo total de remocao (Ktre)
5300,00 €
21 200,00 €
5,0%
10000 + 600 = 10600
15900,00 / 10600 = 1,50
5300,00 / 10600 = 0,50
21 200,00 2,00
600 / 10000 = 6%
5%
5%
2,00
0,01
10
0,1
2,1
0,1/ 2 = 5%
5,00%
0,25%
2,00
2,00 x  5,00% = 0,10
2,00 x 0,25% = 0,01

2,11

10 Kg.
0,01 Kg.

5 000,00 Kg.
55 €
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Os valores globais do periodo serao portanto os seguintes:
|

Laboracao
MP 15 900,00 |KPt 21 050,00
CcT 5 300,00|Kdext 210,00
Kire 60,00
Soma 21 260,00 21 260,00
Custo incorporado de remocao (Kire) = Pd x qu x cure = 600 x 10 x 0,01 = 60,00
Custo da producao terminada (KPt) = Pt x Ku c/Sob = 10 000x 2,11 = 21 050,00
Custo de defeituosos extraordinarios (Kdext) = (Pd - 8n x Pt) x Ku s/sob = (600 - 0,05*10000) x 2 =
Factores incorporados = (Pd - 8n x Pt) x Ku s/sob = (600 - 0,05*10000) x 2 = 200
Custos de remocéo = (Pd - 6n x Pt) x Kure = (600 - 0,05*10000) x 10 x 0,01 = 10
Soma 210

Armazém de sucatas

Qt. Ocorrida 0,00(Qt. Removida 0,00
Quantidade ocorrida: Pd * qu = 600 * 10 = 6 000,00 Kg.
Quantidade removida 5 000,00 Kg.

[}
Resultados Def Inaptidao absoluta

Ktre 55,00|Kire 60,00
Kdext 210,00
Soma 265,00({Soma 60,00

0 saldo desta conta explica-se:

Por terem ocorrido custos de remocao superiores ao previsto = (cure'-cure) X Q.removida 5
Por nao terem sido removidos todos os defeituosos = (Q.ocorrida-Q.removida)x cure -10
Por a sobrecarga ter sido calculada a taxa normal e a producao defeituosa real ter sido superior

Custo da producao defeituosa = Pd x Ku s/sob 1260

Sobrecarga normal da sobrecarga = Pt x 0n x Ku s/sob = 1050 210
SOMA 205

Nota: Os valores correspondentes as quantidades nao removidas devem ser considerados suspensos e nao incluidos nos resultados.
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Caso Il

Processo produtivo nao segmentado e com incorporacao de uma Unica matéria prima

Processo com ineréncia de defeituosos. Defeituosos reciclaveis em processo produtivo especifico

Variacao de stocks de produtos em curso de fabrico nula.

Dados relativos a um determinado periodo

Producéo terminada (Pt) 10 000 UF Peso de cada unidade (qu)
Producao defeituosa (Pd) 600 UF Eficiéncia na incorporagao as matérias primas
Custo real de reciclagem por Kg (curi)
Custos Totais Quantidade reciclada
Matéria prima (MP) 15 900,00 € Quantidade obtida
Mao de obra (CT) 5 300,00 € Taxa de aproveitamento prevista

Soma 21 200,00 €

Taxa normal de defeituosos (5n) 5,0%

RESOLUCAO

1. Producéo efetiva total: 10000 + 600 = 10600

2. Custo unitario sem sobrecarga

Matéria prima (MP) 15900,00 / 10600 = 1,50
Custo de transformacao (CT) 5 300,00 / 10600 = 0,50
21 200,00 2,00

3. Analise da ocorréncia de producao defeituosa
Taxa efetiva 600 / 10000 = 6%

Taxa normal 5%
Taxa para sobrecarga de custos 5%

4, Ponderacao da taxa de sobrecarga de matérias primas
Custo unitario sem sobrecarga 1,50
Custo de reciclagem por Kg (curi) 0,01
Peso de cada unidade qu 10
Custo de reciclagem por unidade (Kuri) 0,1
Rendimento subjacente a reciclagem:

Soma 1,6000
Taxa da ponderacao da taxa de defeituosos 1,6 / 1,50 = 106,7%
Taxa para sobrecarga de custos 5,00%
Taxa de sobrecarga de custos 5,33%

5. Custo unitario com sobrecarga MP cT
Custo unitario sem sobrecarga 1,50000 0,50000
Sobrecarga para cobertura de defeituosos 1,50 x 5,00% = 0,07500 0,02500
Correccao da sobrecarga pela recuperacao da MP 1,50 x  -4,00% = " -0,06000
Sobrecarga para cobertura custos reciclagem 1,50 x  0,33% = 0,00500
Custos unitario com sobrecarga 1,52000 0,52500

10 Kg.
100%
0,011 Kg.

5 000,00 Kg.

3950,00 Kg.

80%

TOTAL
2,00000
0,10000
-0,06000
0,00500
2,04500
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Os valores globais do periodo serao portanto os seguintes:
|

Laboracao
MP 15 900,00 |KPt 20 450,00
CcT 5 300,00|Kdext 90,00
IKtri 60,00|KTric 720,00
Soma 21 260,00 21 260,00
Custo incorporado de reciclagem (IKtri) = Pd x qu x curi = 600 x 10 x 0,01 = 60,00
Custo da producao terminada (KPt) = Pt x Ku c/Sob = 10 000x 2,045 = 20 450,00
Custo de defeituosos extraordinarios (Kdext) = (Pd - 3n x Pt) x Ku s/sob perdido
Custos de transformagéo = (Pd - 6n x Pt) x Ku CT s/sob = (600 - 0,05*10000) x 0,5 = 50,00
Matérias Primas (perdidas) = (Pd - 6n x Pt) x Ku MP perdidas s/sob = (600 - 0,05*10000) x 1,5%0,2 = 30,00
Custos de reciclagem = (Pd - dn x Pt) x Kuri = (600 - 0,05*10000) x 10 x 0,01 = 10,00
Soma 90,00
Custo da matéria prima a reciclar (KTric) = Pd x Kumpx p =600 x 1,5x 0,8 = 720,00

]
Armazém de produtos a reciclar

KTric 720,00 (KTir 600,00
Saldo 120,00

Custos de Reciclagem (Imputados a Producéo)

Ktrit 50,00|IKtri 60,00
Saldo 10,00

Laboracao Reciclagem

KTir 600,00 (KPTri 592,50
KTric 55,00|KPTrit 50,00
ATA 7,50
ACT 5,00
Soma 655,00 655,00
Saldo 0,00

Armazém de matérias recicladas

KPTri 592,50
Quantidade enviada para reciclagem (Qt): 5 000,00 Kg.
Custo da quantidade enviada reciclar (KTir): Qs x Kump x p =500 *1,5x 0,8 = 600,00
Custo do stock de produtos a reciclar = Qst x Kump x p = (600-500) x1,5 * 0,8 = 120,00
Custo de reciclagem (KTric) = Qs x curi = 500 x 10 x 0,011 = 55,00
Custo da matéria reciclada (KPTri) = Qri x Kump = 3 950x 0,15 592,50
Custo de reciclagem inerente a Pt (KPTrit) = QPt x curi = 5000 x 0,01 = 50,00
Correcao (Desvio) na taxa de aproveitamento (ATA)
Taxa de aproveitamento efetiva (p') = Q.obtida/Q.transformada = 3950/5000 = 0,79
Desvio no aproveitamento (ATA) = (Qtxp-Qri)xcuri = (5000%0,8-3950)x0,15 = 7,50
Correcao (Desvio) no custo de transformacao (ACT) = (curi*-curi) x Qt = (0,011-0,01)x5000= 5,00

n
Desvios na reciclagem

ATA 7,50

ACT 5,00

Soma 12,50({Soma 0,00
Desvios na reciclagem

Kdext 90,00

Soma 90,00|Soma 0,00

Nota: Os valores correspondentes as quantidades nao recicladas devem ser considerados suspensos e nao incluidos nos resultados.
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6.3. SISTEMA DE MELHORIA CONTINUA DA QUALIDADE

Como ja foi referido, o sistema de melhoria continua procura através da identificagdo de custos
desnecessarios®® a sua eliminacdo. A racionalidade subjacente a esta metodologua é relativamente
simples uma vez que parte do principio logico que, se forem sendo eliminadas as causas mais frequentes
daqueles custos, muito emboram possam surgir novas causas, € possivel gradualmente diminuir a
dimensdo do problema. Trata-se, portanto de uma metodologia global, focada na eliminacdo das

ineficiencias, que cuja aplicacdo vamos abordar na redugao da producdo com defeito.

PROCESSO DE MELHORIA CONTINUA

Identificagdo de um problema
(custos desnecessarios)

ORGANIZAGAO DO PROCESSO

Lider

Sistema de aquisi¢do de dados
Indicador de controlo
Objetivo; Calendario

Participantes

Recolha de dados

Ciclo de gestdo

ANALISE DOS DADOS
Identificagdo das principais causas (1 a

2)

REUNIAO PREVIA
(Discussao e procura
de agdes corretivaso)

PLANO DE ACGAO
Medidas corretivas

REUNIAO DE
COMUNICACAO
(Apresentacdo da

IMPLANTACAO DO PLANO DE ACCAO
(no inicio do periodo seguinte)

Processo repetitivo

AUSENCIA DE CAUSAS (Problema
superado)

* - Quando o objetivo é atingido

RETIRADA DO SISTEMA DE MELHORIA
CONTINUA

Figura 6 — Processo de melhoria continua

% 0 conceito de custo desnecessario € habitualmente referido na gestdo da qualidade e traduz um excesso de aplicacao de recursos
para a obtencao de um determinado resultado ou na obtencao de um resultado superior ao necessario para a satisfacao do cliente.
Na realidade este conceito traduz uma ineficiéncia, associada a resultados insuficientes ou de qualidade inferior para uma
determinada aplicacao de recursos, mas também a colocacdo em reserva ou a disposicao de quantidades de recursos superiores as

racionalmente necessarias.
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Em termos simples, o processo desenvolve-se da forma seguinte. Depois de identificado o problema, a
eficacia na sua resolucao depende, em grande parte, da organizacdo do processo (lider), da correta
identificacao das causas, da adequacao das medidas corretivas e da assertividade na implementacao das
mudancas.

A nomeacao do lider na resolucao de cada problema é fundamental na medida em que as causas sao,
regra geral, transversais a toda a empresa, pelo que capacidade de compreensao de problemas
diversificados, de intervencao e de promover solucdes € fundamental para um processo que se pretende
participativo e gradual. Estas caracteristicas tem de se compatibilizar com a rapidez na analise dos
dados, na decisao e no controlo. Para além desta capacudade de lideranca toda a metodologia assenta
em trés vetores fundamentais; tempo, motivacao e envolvencia.

O tempo de ciclo normal é o més pelo que se antes do final da primeira semana de cada més nao
estiverem implementadas as acdes corretivas do més anterior dificilmente se obterado efeitos sensiveis
no final do més. Para este efeito a recolha de dados tem de ser realizada<«on line» na fonte do problema
uma vez que a analise tem de estar concluida no primeiro dia util do més seguinte. Os efeitos pretendidos
sdo progressivos mas é fundamental assegurar a continua mensuracdo do problema e identificacao das
causas e a renovacao mensal dos planos de acdo corretivas. S6 desta forma se garante que por
acumulacao, ao fim de alguns meses, existem efeitos acumulados relevantes.

A motivagao esta normalmente associada a dois fatores fundamentais: o reconhecimento da importancia
de cada participante no processo de melhoria, materializado na participacao ativa ou mesmo
responsabilizacao pela definicao e implementacao do plano de acao e pela comunicacao global dos
resultados alcancados. Para que o efeito ao nivel dos resultados sejam mais visiveis e motivadores os
indicadores de (in)eficiencia sao habitualmente apresentados em PPM (partes por milhao).

Todos os trabalhadores da empresa tém de estar envolvidos no processo de melhoria. Esta envolvencia
comeca desde logo na recolha dos dados. Se esta recolha nao for efetuada de forma fidgnina e em tempo
real a implementacdo desta metodologia nao é possivel. O processo de recolha da informacao pode
estar inserido na contabilidade para apoio a gestao ou constituir um sistema completamente distinto.
Normalmente as empresas apostam em sistemas autonomos apenas pela necessidade de conhecer os
dados em tempo real e estes nao terem de ser sujeitos a qualquer procesamento complexo. Todavia este
requisito também pode ser cumprido por qualquer sistema contabilistico pelo que ndo existem obstaculos
em que a recolha obedeca a um sistema comum de captura de dados. Os dados a recolher nao divergem
dos conceitos que ja tivemos oportunidade de apresentar.

Os elementos a recolher sao reduzidos e podem sintetizar-se da forma seguinte:

. Data

. Numero de registo

. Produto

. Unidade de gestao/actividade/posto de trabalho/operacao

. Operador

. Codigo do evento a controlar (referéncia no plano de melhoria continua)
. Evento de base ou base de referéncia

. Quantidade

. Causa

. Responsavel pelo registo
Nota: normalmente os eventos de referéncia nao necessitam de ser registos uma vez que ja estao disponiveis na contabilidade para
gestao.

O VWOONOUAWN-=

Os objetivos nao necessitam de ser traduzidos em termos monetarios, mas se o forem, normalmente
baseam-se em calculos simples, pouco preocupados com o nivel de rigor, uma vez que alcancadas as
melhorias quantitativas elas tém traducao proporcional em economias monetarias. Dado que estamos
perante um problema de ineficiencia, os objetivos sao normalmente expressos em indicadores que
permitam visualizar essa falta de eficiencia, isto é, que relacionem a aplicacdo de recursos com o
resultado obtido ou traduzam a qualidade deste resultado ou de excesso de resultado relativamente as
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necessidades. O raciocinio é mais uma vez simples. Identificada uma ineficiencia considerada, pela sua
dimensao, preocupante, que agrava a estrutura de custos da empresa, penaliza a sua rentabilidade e
capacidade de concorrer, opta-se pela sua insercao de problemas a controlar. Mensurar, com rigor, os
custos do problema nao é fundamental. O fundamental é anular a ineficiencia.

0 tratamento dos dados, em cada periodo de gestao, € simples ja que se resume ao tratamento estatistico
dos valores acumulados. Para que este tratamento seja rapido recomenda-se apenas que exista uma
listagem exaustiva de causa dos defeitos para que ndo surjam quaisquer duvidas sobre a naturesa de
cada causa e a sua frequencia.

0 relatorio mensal a produzir é relativamente simples, devendo composto pelas seguintes elementos:

1. ldentificacdo do problema, lider, expressao de calculo do indicador de referéncia, objetivo e
calendario;

2. Apresentacao dos valores absolutos das componentes do indicador em periodos recentes;

3. Apresentacao da evolucdo grafica mensal dos valores dos dados de base e do indicador de controlo;
4, Apresentacao da evolucao grafica dos valores relativos as principais causas (esta apresentacdo para
além das causas pode incluir, se for adequado e relevante, os valores relativos aos produtos): numero de
vezes que ocorreu a cada causa;

5. Frequéncia mensal das duas principais causas nos ultimos meses: numero de vezes que ocorreram
essas causas;

6. Plano de accao para a resolucao da primeira e eventualmente segunda causa mais frequente (se por
exemplo forem as causas nao estiverem relacionadas e a obrigacao pela implementacao puder ser
atribuida a responsaveis independentes®").

Para que seja possivel elaborar o ponto 6 é normalmente realizada uma reunido prévia com os
responsaveis diretos pelas causas detetadas. Normalmente é nesta reunidao de apresentacao, focada em
cada problema, que é delineado o plano de acéo e elaborado o relatério mensal final para difusao pela
empresa.

0 objetivo é que o plano de acao permita reduzir a frequencia ou anular a ocorrencia da primeira causa
do problema e, consequentemente, reduzir a frequencia global. Quando este objetivo for atingido surgira
uma nova primeira causa que tera de ser tratada da mesma forma até o problema se reduza ao nivel do
objetivo proposto ou deixe de ocorrer. Este principio s deve ser ultrapassado quando existem falhas
externas, isto é, quando por qualquer razdo o problema chegou ao cliente. As consequencias
reputacionais desta ocorréncia exigem a identificacao imediata das causas. Tedricamente apenas pode
ter ocorrido uma de trés situagoes:

v' 0 problema ja estava a ser gradualmente corrigido mas a dimensao da causa ainda nao era
relevante;

v' o problema ainda nao tinha adquirido dimensao que justificasse a sua inclusao no sistema de
melhoria continua;

v' o problema foi ocasional, eventualmente, por causas desconhecidas, falta de cumprimento de
procedimentos ou ma fé dos trabalhadores.

A resolucao desta causas, principalmente no caso de ser susceptivel de repeticao, deve ser considerada
prioritaria e sobrepoem-se ao plano de accao definido para o més.

Regra geral o processo relativo a cada més so6 é encerrado com a distribuicao da analise de todos os
problemas por todos os responsaveis pelos processos da empresa (circulo de qualidade) e pela realizacao
de uma reunido coletiva de apresentacao e discussao dos resultados alcancados em cada més.

31 Se o responsavel pela implementacéo tiver de ser o mesmo é necessario ponderar se a implementacao das agdes corretivas nao
fica prejudicada pelo facto de o foco ter de ser dado a duas situacoes dispares.
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EMPRESA ALFA ANO
MES
MELHORIA CONTINUA
MEDIDA Cod.
LIDER
OBJETIVO Custo Prazo Limite
FORMULA DE CALCULO (PPM)
Dado 1 x 1000 000
Dado 2

RESUMO
N-3 N-2 N-1 OBJETIVO

Dado 1
Dado 2
PPM
EVOLICAO MENSAL
DADO 1

N-1 JAN FEV MAR .4
DADO 2

N-1 JAN FEV MAR 4
PPM

N-1 JAN FEV MAR 4
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PARETO DE CAUSAS NO MES

PRODUTOS
Acumulado
P2 P5 P10
Os 10 principais produtos
MOTIVOS
Acumulado
M1 M2 M3
Os 10 principais motivos
ANALISE
EVOLUCAO MENSAL DAS CAUSAS
Produtos JAN FEV MAR
P2
P4
Motivos
M1
M2
PLANO DE ACCAO
MOTIVOS Accoes Objetivo Responsavel Prazo
1- ..
2-.

S6 1 ou no maximo dois motivos
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Para assegurar uma visao global do processo de melhoria continua devera ser elaborado um quadro
sintese das medidas ou eventos sujeitos a controlo e dos resultados obtidos. Essa sintese pode ser
realizada num quadro como o a seguir retratado.

EMPRESA ALFA

PLANO DE MEDIDAS - SISTEMA DE MELHORIA CONTINUA

Data

Codigo

Descrigdo

Area

Responsavel

Calendario

Inicio Termo

Situagdo

Melhoria

Tempo

Indicador

Inicial

Atual

Objetivo

Alcangada|A alcangar

Decorrido| Futuro

%

%

%

%

6.4. INFORMACAO SOBRE O CUSTO DE QUALIDADE

No final de cada periodo devera ser realizada uma sintese dos custos com qualidade. Uma vez que o
tratamento contabilistico dos custos ndo é uniforme, a nao realizacao deste resumo dificulta a afericao
dos custos de suporte da qualidade e dos custos de nao qualidade e nao permite a percecao da sua real
dimensao.
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EMPRESA ALFA

Produto

CUSTOS DE QUALIDADE

O Todos

Periodo

UG1

uG2

UG
Especificas

UG
Qualidade

TOTAL

DISTRIBUICAO

Producao terminada a primeira

Producao com defeito

Producao defeituosa p.d.

Producéo recuperada (til

Producao de segunda escolha

Producao reciclada

Taxa defeituosos

Normal

Efetiva

Taxa de sucesso na recuperacao

Normal

Efetiva

Taxa de aproveitamento das mat. primas

Normal

Efetiva

Matérias-primas

Total incorporado (virgem)

Total incorporado (reciclado)

Taxa de incorporacao de reciclado

Total de reciclado produzido

CUSTOS DE NAO QUALIDADE

Matérias primas

Mao de obra

Out Custos de Operacao Var

Out Custos de Operacao Fixos

TOTAL

CUSTOS DE NAO QUALIDADE

100,0%

Sobrecarga da producao

Custos extraordinarios

Diferencas de imputacao

TOTAL

100,0%

CUSTOS DE SUPORTE DA QUALIDADE

Materiais

Gastos com o pessoal

Depreciacoes

Qutros custos

TOTAL

100,0%

CUSTOS DE SUPORTE DA QUALIDADE

De gestao

De Prevencao

De controlo

TOTAL

100,0%

RENDIMENTOS DE PROD. COM DEFEITO

Producao recuperada

Producao segunda escolha

Matérias recicladas

PRECO MEDIO DE VENDA

Producéo util

Producao de segunda escolha
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EMPRESA ALFA Periodo

CUSTOS DE QUALIDADE (Evolucao mensal)

uG: [0 Todos
Produto [ Todos
JAN FEV TOTAL PREVISTO DESVIOS VAR%

Producao terminada a primeira
Producao com defeito
Producao defeituosa p.d.
Producéo recuperada util
Producao de segunda escolha
Producao reciclada

Taxa defeituosos
Normal
Efetiva
Taxa de sucesso na recuperacao
Normal
Efetiva
Taxa de aproveitamento das mat. primas
Normal
Efetiva

MATERIAS PRIMAS
Total incorporado (virgem)
Total incorporado (reciclado)
Taxa de incorporacao de reciclado
Total de reciclado produzido

CUSTOS DE NAO QUALIDADE
Matérias primas
Mao de obra
Out Custos de Operacao Var
Out Custos de Operacao Fixos
TOTAL
CUSTOS DE NAO QUALIDADE
Sobrecarga da producao
Custos extraordinarios
Diferencas de imputacao
TOTAL

CUSTOS SUPORTE DA QUALIDADE
Materiais
Gastos com o pessoal
Depreciacdes
Outros custos

TOTAL

CUSTOS DE SUPORTE DA QUALIDADE
De Prevencao
De controlo

TOTAL

RENDIMENTOS DE PROD. COM DEFEITO
Producao recuperada
Producao segunda escolha
Matérias recicladas

PRECO MEDIO DE VENDA
Producéo util
Producao de segunda escolha

Os conceitos utilizados nos quadros sintese anteriores ja foram apresentados nos pontos anteriores pelo
dispensamos a sua repeticao. Todavia a construcao deste resumo apresenta algumas dificuldades técnicas
que nao pudemos deixar de comentar.

v Producées: Embora a analise possa ser realizada produto a produto interessa fundamentalmente
uma visao global dos dados - que depois pode ser detalhada produto a produto. O valor
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quantitativo, nos casos de producdo multipla, levanta um problema complexo, uma vez que do
ponto de vista econdmico, ainda que a unidade de medida de todos os produtos possa ser igual
ndo é correto proceder ao simples somatorio das unidades dos varios produtos. As varias
producoes deverao por isso ser homogeneizadas em termos de uma unidade comum (pode ser o
peso ou o tempo de producao) e s6 depois adicionada. O total obtido podera ser apresentado em
termos desta unidade homogeneizadora ou convertido em unidades de um produto (por exemplo,
0 que apresentar maior peso relativo na producao).

v Custos de nado qualidade: Como decorre da forma como ¢é originada a producdo com defeito nao
€ possivel diferenciar com rigor o consumo de recursos nestas unidades daquele que foi aplicado
nas unidades Uteis (s depois desta aplicacao € que se classifica a producao). Mesmo no caso dos
custos adicionais aplicadas na recuperacao da producdao com defeito a sua identificacdo so é
possivel se as matérias-primas necessarias tiverem de ser obrigatoriamente requisitadas ao
armazém - ndao permitindo, por exemplo, a utilizacdo das sobras ainda ndao devolvidas ao
armazém - ou no caso da mao de obra se forem criadas operacdes especificas. Todavia neste
caso apenas se elas forem realizadas em processos proprios (como regra geral acontece com os
processos de reciclagem) existe garantia que o respetivo registo é efetuado. Excetuando estes
casos os custos de nao qualidade vao resultar do produto do numero de unidades pelo custo
unitario sem sobrecarga.

A linha correspondente aos custos fixos tera de ser preenchida de acordo com a opcao realizada
ao nivel do calculo da producao efetiva em termos de fatores fixos.

No caso dos sistemas de qualidade total, s6 em condicoes excecionais, como ja referimos os
produtos com defeito serao retirados do processo produtivo. Neste caso duas informacoes sao
relevantes:

1°. - Nimero de produtos que tiverem de ser recuperados;
2°. - Tempo aplicado nas operacdes de recuperacao;

Se a recolha desta informacao nao for realizada ndo sera possivel conhecer com rigor os custos
de nao qualidade.

7. CONCLUSAO

0 tratamento contabilistico da problematica da qualidade é complexo. Esta complexidade nao resulta
da definicao sobre o que tem ou nao tem qualidade, mas da diversidade de formas de organizacao da
qualidade, do destino da producdo com defeito e do maior ou menor ambito e detalhe dos sistemas de
identificacao, quantificacao e classificagao das principais variaveis envolvidas.

A realizacao da producao representa, independentemente de se tratar de unidades com qualidade
(producao util) ou sem qualidade (producdao com defeito), um acréscimo de custos variaveis. Todavia,
esse efeito ja ndo se verifica nos custos fixos. Assim, no calculo da producdo efetiva, em termos de
fatores variaveis, deve ser acrescentada uma linha para a producao com defeito que seja retirada do
processo produtivo, enquanto, em termos de fatores fixos estas unidades nao devem ser consideradas.
E, para sermos completamente rigorosos no calculo desta Ultima producao, deveriamos expurgar dos
stocks de produtos em curso de fabrico as potenciais unidades com defeito.

Ocorrido o defeito, ponderada a existéncia ou ndo de capacidade produtiva disponivel, em termos
teodricos, é simples definir qual o destino mais economico para essas unidades - aquele que no
balanceamento entre custos e rendimentos adicionais proporcionar o melhor resultado econémico. A
aplicacéo pratica desta solucao depende da existéncia de tecnologia adequada, da politica comercial da
empresa e das consequéncias ao nivel da organizacdo da producdo de cada uma dessas solugdes.

Qualquer nao conformidade que ocorra representa sempre um custo adicional. Este custo pode, até
determinado limite, ser admissivel (apesar de ser inerente a uma situacdo de nao qualidade e portanto
dificilmente traduzida em rendimentos superiores ao custo suportado) na medida em que traduz uma
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opcao de gestdo que visa evitar custos superiores de outra natureza (matérias-primas de qualidade
superior, trabalhadores mais qualificados, equipamentos mais sofisticados, operacdes mais lentas, por
exemplo). O controlo da ocorréncia da producao sem qualidade é por este motivo fundamental, sendo
realizada através do calculo de uma taxa de defeituosos que relaciona o nimero de unidades com defeito
com o numero de unidades da producao. Apesar de nao existir unanimidade de opinides sobre qual a
producao que deve ser utilizada como referéncia, entendemos que esta deve ser sempre a producao
terminada no ponto de detecao.

Ja o tratamento dos custos associados a qualidade pode apresentar varias nuances, sendo certo que em
qualquer solucao adotada devem constituir uma rubrica auténoma do custo. Os custos de suporte da
qualidade podem ser tratados como custos do periodo ou ser englobados no custo contabilistico do
produto (como custos equivalentes aos custos de producao ou industriais). Em nosso entender, se forem
relevantes na estrutura de custos, deve ser esta a solucao adotada - ainda que apenas uma percentagem
reduzida desses custos seja direta aos produtos. Os custos de nao qualidade, nas operacdes (falha
interna) devem constituir um agravamento do custo contabilistico do produto. Como nenhum cliente esta
disposto a pagar pelos erros dos outros esta sobrecarga de custo tem como limite a taxa normal de
defeituosos. Assim, em sistema de custos efetivos, se a taxa efetiva for superior a taxa normal é gerado
um custo extraordinario e, caso se verifique a situacdo inversa a sobrecarga é reduzida.
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