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RESUMD

Toda empresa tem como uma das metas princi-
pals garantir a gualidade satisFatéyia do produto num custo minimo
de qualidade.

Un melo de atingir essa meta € alocar os re
cursaos de maneira a reduzir os custos totais de qualidade. Isso im
plica num sistema ds informagoes de custos de qualidade. Atraveés
desse sistema, a empresa podera identificar, analisar e controlar
os custos e assim tomar melhores decisoes sobre a qualidade do pro
duto.

0 objetivo principal desse trabalho e desen
volver uma metodologia para analise dos custos de qualidade gque
permita identifica-los, determinar onde éles ocorrem e também, co-
mo coletar, registrar e analisar os dados.

Posteriormente, € feita uma aplicagao prati
ca da metodologia proposta numa empresa téextil visando identificar
sua aplicabilidade e identificar suas pfincipais dificuldades e 11
mitagoes operacionais.

Finalmente, sao apresentadas as conclusoes
obtidas em fungdo do desenvolvimento & da aplicagaoc da metodologia

proposta.
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ABSTRACT

Every company has as one of its objectives
to guarantee product quality at a minimum cost. To achieve this.
objective, the company must be able to identify, analyss and
control costs associated with product quality so that decision
taking in this area can be efficient..

In this dissertation a methodology is
developed for analysing quality costs and the procedures for cost
identification, data collection and processing are also described.

A practical application of the methodology
ispresented. The methodology was tested in a textile factory;
some practical limitations of its use are described in the

conclusions to the work.
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CAPITULO I

INTRODUGAD

1.1. Origem do Trabalho

Melhorar e assegurar a qualidade dos produ
tos @ um dos objetivos principais de tode empresa. Cam - os seus
produtos com qualidade superior ela pode garantir um alto valor
no mercado, sucessso na concorreéencia e outros beneficios. Contudo,
para se obter um produto com alta qualidade tem-se certo custo.
F de muita importancia para a empresa conhecer o valor desse cus-
to para verificar se os beneficios obtidos com a qualidade do pro
duto estaoc compensando.

Existem varios trabalhos desenvolvidos que
abordam sobre os custos de qualidade.

0 assunto sobre os custos relacionados com
a gualidade produto foi mencionado inicialmente, em 1940, em um
artigo escrito por Eugene L.Grant

Em 1958, W.J.Masserz publicou um artigo
tambem sobre os custos de qualidade. Nesse artigo ele definiu 0s

elementos que constituem os custos de gqualidade.

1. GRANT, Eugene L.& IRESON, W.Grant. Principles of engineering

Economy. New York, Ronald Press, 1970.

2. MASSER, W.J. The gquality manager and guality costs. Industrial

quality control, 14(4): 5-8, occt 1957.




Bonald E.Morgan 3, em 1964, publicou - em
em sua tese de doutorado um modelo de otimizagao do custo de gua-
lidade. 0 modelo de Morgan & conhecido como QUICO, uma sigla para
Quality Improvement through Cost Optimization. € um dos .documen-
tos mais completos sobre custo de qualidade. Infelizmente,ele nao
€ muito popular devido a sua complexidade 8 por ser muito caro e
de dificil iﬁplantaqéo na inddstria. 0 QUICO s6 pode ser manipu-
lado com o uso des computador. Ele fol programado para I8M 7090
usando compilador BALGOL. Provavelmente uma das suas malores limi
taqées € a de exigir que o usuario seja capaz de expressar as re-
lagoes funcionais entre cada elemento do custo de controle de gua
lidade e ©os elementos resultantes dos custos de falhas.

Em 1867, a American Society for Quality
Control 4 publicou um artigo sobre custos de qualidade. Esse arti
go, baseado no texto de Feigenbaum, define & descreve os elemen-
tos do custo de qualidade a apresenta técnicas de como enviar da-
dos sobre esses custos a gerencia.

Esses trabalhos, como também outros gue
foram desenvolvidos sobre os custos de qualidade e que nao estaoc
acima citados, enfocam principalmente a definigao dos elementos que

constituem os custos de qualidade. Eles nao fornecem meios de co

3. MORGAN, Donald E. Some models of quality cost analysis for in-

dustry. A dissertation, I.E. Department, Stanford University,

114 p.

4., AMERICAN SOCIETY FOR QUALITY CONTROL. Quality Cost. what &

how. 2 ed. Milwaukee, 1867 54 p.



mo apurar esses custos, como registra-los de maneira que a empre
sa possa ter uma visao de onde esses custos ocorrem. Essas infor
magoes sao muito importantes para a empresa na determinacdo dos
seus custos de qualidade e nas tomadas de decisces sobre a qualil
dade dos seus produtos. Esse fato foi o que originou esse traba-

lho.

1.2. Objetivo do Trabalho

Esse trabalho tem como objetivo desenvol-
ver uma metodologia que permita:
| - Identificar e apurar o0s custos de quali
dade através da definigao dos elementos que compdem o custo de
qualidade e do local de ocorréncia desses elémentos.
- Tabelar e analisar os custos para serém

tomadas as decisoes sobre a qualidade do produto.

1.3. Importancia do Trabalho

Entre as varias fungoes de uma empresa es
ta incluida uma fungado relacionada com a gualidade do produto.
Essa fungao & executada através de uma série de atividades da em
presa que iniciam com o contato com o cliente, continuam duran-
te o processo de fabricagao do produto e terminam com a entrega
do produto ao cliente. Essas atividades acarretam um determinado
custo para a empresa. 0 conhecimsnto do valor desse custo & uma
ferramenta muito importante para a empresa nas tomadas de GQCE

soes sobre a qualidade do produto.



Outro fetor importants para a empresa e
identificar as areas envolvidas com a qualidade do produto e quan -
to ela esta gastando ém cada uma dessas areas.

Para isso & necessario dispor de uma meto
dologia que permita anallsar os custos da qualidade, identifican
do onde a empresa esta gastando muito com a qualidade do produto.
Também, indicar os pontos dé produgao que sla esta deixando de
gastar e com isso aecarretando um aumento dos seus custos devido a
presenga de produtos defeituosos.

0 presente trabalho visa satisfazer essa
necessidade, atraves do desenvolvimento de uma metodologia para
andlise do custo de qualidade gque permita identificar os custos
de qualidade, determinar onde eles ocorrem e como coletar e re-

gistrar os dados para serem analisados.

1.4. Estrutura do Trabalho

0 presente trabalho foi dividido em cinco
capitulos.

Fsse primeiro capitulc visa apresentar - a
origem do trabalho, definir os objetivos assim como sua importéﬂ
cia.

0 capitulo seguinte apresenta as varias
atividades que compdem a fungao gqualidade e ilustra o balango eco
nomico entre o custo e valor da qualidade. Também, apresenta um
breve historico deo controle ds qualidade, deFinindo os custos de
qualidade.

0 terceiro capitulo apresenta a metodolo-

gia proposta para analise dos custos de qualidade.



No quarto capfitulo é feita a aplicacdo da
metodologia proposta em uma empresa téxtil visando identificar
sua aplicabilidade e i1dentificar suas principeis dificuldades e
limitagoes operacionais.

Finalmente, no Gltimo capitulo sdo apre -
sentadas as conclusoes obtidas e recomendagdes feitas sobre o}

trabalho.



CAPITULO II

CUSTO DE QUALIDADE

2.1. Generalidades

Nesse {tem seréd analisado quais os fatores
gue devem ser considerados na avaliagao da qualidade do produto.

0 produto fabricado deve ser avaliado quan
to a qualidade de projeto e a gualidade de conformacao.

Quando se trata de comparar dois tipos de
produtos ou modslos (por exemplo, popular ou de luxo) ou dois artil
gos similares (de marca A e de marca B), avalia-se a qualidade ds
projeto.

Quando o objetivo & comparar as variacgdes
de qualidade de um mesmo tipo de produto (ou de um determinado pPro
jeto), de uma unidade para outra, de uma partida para outra, trata
se de avaliar a qualidade de conformagao.

Qualidade de projeto, refere-se entao, a
uma mudanga na especificagao para o mesmo uso funcional. A qualidg
de de conformagao, por sua vez, € o grau de fidelidade com que a)
produto fabricado atende a especificacgao.

| £ muito importante para o produtor a dis -
tingao entre a qualidade de projeto e a qualidade de conformagao
A melhoria da qualidade de projeto pode aumentar os custos, enguan
to que.uma ﬁelhoria da qualidade de conformacac pode reduzi-los s
se for adequadamente conduzida. Isso sera visto no {tem 2.3.

A seguir, sera feita uma abordagem - sobre
as fungoes dentro de uma empresa, que estao relacionados com | a

qualidade do produto.



2.2. A Fungao Qualidade

Dentre as diversas fungoes de uma empresa,
esta incluida uma fungédo. relacionada com a gqualidade do produto
ou servigo. Essa fungao € executada através de uma série de ati-
vidades da empresa com as quails se obtem a quaelidade do produto
requerida pelo cliente.

A gqualidade de um produto nao depende so-
mente de suas propriedades mas tambem das gxigencias do consumi-
dor. 0 problema da qualidade, entaoc, se resume em adptar as pro-
priedades do produto a situagac de demanda.

A figura 1, espirel do desenvolvimento da
qualidade, mostra a ampla esfera de fungoes envolvidas na obten
gao da qualidade do produto.

A espiral inicia com o contato da empre-
sa com 0s Consumidores. Através desse contato, a empresa determi
na guais saoc as exigéncias dos consumidores em relagdo & qualida
de do produto ou servigo. Os responsaveis pela pesquisa e desen-
volvimento criam o conceito do produto que atenderd essas exigen
cias. 0s engenheiros projetistas determinam, dessa forma, as es-
pecificagoes do produto e material. Os responsaveis pela manufa-
turagao especificam os processos e equipamentos capazes de fabri
car e avaliar essa gualidade. 0s responsaveis pela compra de ma-
teriais adgquirem materialis e componentes que possuem as qualida-
des apropriadas para que o produto resultante possa atender: as
exigencias da qualidade. Os operédrios sao treinados para aprende
rem..:a utilizar esses processos e -equipamentos. Uma vez fabrica
do o produto, este vai ser analisado pelos inspetores da qualida

de que determinarac se o produto resultante possue as qualidades
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requeridas. A seguir, os responséveis pela venda do produto, pro
curam convencer o cliente a compra-lo, salientando as qualidades
possuidas pelo mesmo. Os consumidores, utilizando o produto, ve-
rificam e informam onde o mesmo pode ser melhorado. Essas infaor-
magoes chegam até a empresa e inicia-se uma nova volta da espi -
ral.\

A flgura 1 diz respeito apenas as ativida
des envolvidas com a qualidade do produto e nac com os departa -
mentos.

Existem empresas em que essas atividades
sao executadas por um ou um ndmero pequeno de pessoas. Ja, nas
empresas que possuem departamentos especiélizados, essas ativida
"des sao realizadas pelos departamentos respectivos. Por exemplo,
a compra de materials e feita pelo Departamento de Compras. Nes-

sas empresas.entao, a qualidade do produto nao & responsabilida-

de de um dnico departamento e sim de varios departamentos.

2.3. Custo e Valor da Qualidade

A qualidade afeata as economias da empre-
sa de duas maneiras basicas:

a) Efeito sobre a renda - com qualidade su

perior, a empresa pode garantir um alto valor no mercado, pregos
mais firmes, uma mais alta porcentagem de sucesso na concorrencia
g outros beneficios.

b) Efeitos sobre o custo - para se obter

um produto com alta qualidade a empresa tem um certo custo.
Encontrar o balango economico entre o CUS

TO para se obter uma determinada qualidade e o VALOR da qualida-



10

de para o consumidor é um dos aspectos mais dificies de qQalquer
programa de gqualidade.

0 custo de qualidade pode ser obtido com
certa precisao pois depende dos valores intrinsecos do produto.
Os valores intrinsecos sao aqueles estabelecidos pelo produtor,
portanto, mais faceis de avaliar. Inclui, por exemplo, gastos pa
ra inspecionar o produto, planejar a gualidade e outros. Ja o}
valor da qualidade para o consumidor & dificil de estimar pois
depende dos valores extrinsecos do produto. Os valores extrinse-
cos sao agueles atribuidos ao produt§ pelo consumidor e dincluem
os elementos intangiveis, como tradigao do fabricante, propagan-
da e outros fatores psicologicos. Apenas a determinacgao e anali-
se do custo de qualidade & de interesse para esse trabalho.

Os tipos de balangos econdmicos existen -
tes sao:

- estabelecimento do nivel de qualidade do
projeto

- determinagao do custo de obtengao de con
formacao com as especificagdes.

A seguir, sera apresentada uma descrigao

de ceda um desses balangos economicos.

2.3.1. Estabelecimento do Nivel de Qualidade

0 balango do estabelecimento do nivel da
qualidade pode ser determinado através da seguinte férmula quali-
tativa :

Bl(q] =V -t (1)

onde
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Bl(q) = balanco do estabelecimento do ni-

vel de qualidade

V(q] 2 valor da qualidade para o consumi
dor

C(q) = custo para atingir determinada qua
lidade

A figura 2 mostra gue o valor da qualida-
de aumenta com taxa de crescimento decrescente, isto é a derivada da
curva descresce com a melhoria da qualidade de projeto, enquanto
que o custo da gualidade tem uma taxa de crescimento que aumenta
progressivamente com a melhoria da gualidade. 0 valor da qualida
de, portanto, & descrito por uma fungao concava e o custo da qua-
lidade por uma fungao convexa.

A qualidade o6tima de projeto ocorre no
ponto "M" onde a diferenga entre o valor agregado ao produto e o
custo para a empresa €& maxima.

£ importante para empresa descobrir, atra
veés da pesquisa de mercado, os habitos dos consumidores, os pre-
cos que eles estao dispostos a pagar pelo produto e outros fato-

res pertinentes a gualidade do produto.

2.3.2. Determinacgao do Custo de Obtencado de Conformagao com as

Especificagoes

0 balango da determinacao do custo de ob-
tengdao de conformagao com as especificacgoes pode ser determinado

a partir da seguinte formula qualitativa:
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valor da qualidade
para o0 consumidor

1V
l lor
valor | vese
ou | maximo
custo agregado
da
qualidade *_\\
C
custo

da qualidade
para o fabricante

Bl e\

‘qualidade de projeto

FIGURA 2 - Aspectos Economicos da Qualidade de Pro-
jeto

FONTE: Jenkins, G.M. Course Sa4 quality control. Lan-

caster, University of Lancastsr, 1971, p.4
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BZ(q) - Q(q) ¥ F(q) (2)

onde
Bz(q] = palanco da determinagao do custo de
obtengao de conformagao com as espe
cificacgoes
Q(q) = custo de controlar a qualidade (ava
liagao meis prevengao)
F[q] = custo de falhas (internas e exter -

nas)

Conforme a figurs 3, aumentando-se a guali-

dade de conformagao o custo de controle de qualidade aumentara e
isso provocara wuma diminuigdo no custo de falhas. A gualidade oti
ma de conformagao agcorre no ponto "0” onde o custo total e minima.

0 aspecto decisivo em economia de gualida-
de de conformagac é& o nivel de produtos defeituosos que prevale-
ce nos varios estagios de manufaturacdo no produto remetido ao
cliente. Se o nivel de produtos defeituosos enviados aos clientes
for muito grande, a empresa podera perder esse cliente. Por isso,

€ importante que a empresa conhega o nivel otimo de defeituosos.

2.4. O Controle de Qualidade na Empresa

A nogao de qualidade tem acompanhado o ho-
mem desde as primeiras manufaturas. 0 controle de qualidade era,
entaoc, subjetivo e individual para cada produto. Scmente a partir

5 - . .
de 1820, contudo, e que se desenvolveu o controle estatistico de

5. LOURENGO FILHO, Ruy de C.B, Controle estatistico de qualidade.

Rio de Janeiro, Ao Livro Tecnico, 1970. p.11-12.
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cdsto Total

\

T, custo de Controle

\\ de

Qualidade

Z custo de
falhas

FIGURA 3

FONTE:

qualidade de Conformacgao

- Aspectos Economicos da Qualidade de Confor-

magao

Jenkins, G.M., Course Sa 4 gquality control.

Lancaster, University of Lancaster, 1971,p.4.



15

qualidade, cuja aplicagao vem se tornando generalizada nos paises
industrializados.

Na produgao primitiva,5 0 artesao escolhia
de acordo com a habilidade e preferéencia, as ferramentas simples
de trabalho. A gualidade do artigo resultava da pericia do arte-
sao, que aplicava engenho e arte na manufatura, desde o inicio
do trabalho até conclulr a pecga.

Na produgao industrial moderna,5 fabrica-se
em série utilizando maquinas ferramentas complexas. 0 processo pro
dutivo decompoe-se em operagdes elementares, sendo algumas ou ape
nas uma delas designadas para um operario. Varias pegas produzi -
das, muitas vezes em fabricas e localidades diferentes, sao reuni
das na linha de montagem de outra fabrica. Para qgue a montagem se
faga sem transtorno, as pegas de um certo tipo devem ser intercam
biaveis.

Em torno de 1900,5 comegou a ser utilizado a
normalizagao dos produtos, com a elaboracao de especificacoes de
fabricagao.

0 conceito de tolerancia de partida, porcen
tagem aceitavel de pegas defeituosas contidas no lote, foi intro-
duzido em 1923 por Shewhart.5 Alem de especificacoes de fabrica -
cao, teria entao, a especificacao de aceitacdo. Isso levou Shewhart
a esbogar o primeiro grafico de controle de fabricacao, consideran
do que, mesmo em um processo de produgao sob controle, ocorrem va
riacoes inevitaveis, passiveis contudo do controle estatistico de

qualidade. 0 surgimento do controle estatistico de qualidade

5. LOURENGO FILHO, Ruy de C.B, Controle estatistico de qualidade.

Rio de Janeira, Ao Livro Técnico, 1970. p.11-12.
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tornou-se possivel em virtude do desenvolvimento da teoria exata
da amostragem, acompanhada da introdugao das técnicas estatisti -
cas.

0 controle de gualidade entao, gue comegou
com a tecnica do grafico de controle e aplicagdo da amostragem,ho
je, engloba o planejamento.e administragao de todo o sistema de
controle de qualidade. Ele inicia com a revisao do projeto do pro
duto e continua através do controle do material de entrada, .con-
trole do produto em processo, controle do produto acabado, anali-
se dos dados de produgaoc e termina tomando agoes corretivas.Abran
ge, também, o projeto e <construgao dos equipamentos de teste - e
inspegao, sua calibragao e manutengao e o planejemento e execugao
de seu uso.

Embora, nos tempos atuais, a area de abran
géncia do c¢ontrole de dqualidade seja bem mais ampla e profunda do
gue nos tempos passados, o objetivo principal do controle de qua-
lidade continua sendo o mesmo: 'garantir a gualidade satisfatoria
do produto num custo minimo de gualidade-.

Nas empresas peqguenas, em geral nao exis-
tem politicas especificas da gualidade. Ja, as empresas de medio
porte possueh um departamento especifico de controle de gualidade
que possue certa autonomia dentro da empresa.

A empresa media pode ser enguadrada no ci-

- B
clo basico de controle de dualidade denominado por Jenkins . Esse

B. Jenkins, G.M.Course Sa 4 guality control. Lancaster, Universi-

ty of Lancaster, 1871, p.Z2.
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cicloc & dividido em duas partes:
- operagoes de procedimentos ja existentes
(indicado a esquerda da figura 4)
- desenvolvimento de novos procedimehtos
(indicado a direita da figura 4)

As operagoes de procedimentos ja existen -
tes inclui os {tens basicos do processc de fabricagao que $a0:
recebimento das informagoes de mercado scobre as especificagdes do
consumidor, fabricacdo, inspecdo e venda do produto.

0 desenvolvimento de novos procedimentos e
composto dos seguintes itens: especificacdo das caracteristicas de
qualidade, testes de projeto, processos de inspecao, compras e
instalagoes de eqguipamentos de testes e instrumentacao e treina-
mento do pessoal envolvido na fabricagao.

As duas partes, nos quais foi subdividido o
ciclo de controle de qualidade, se interligam causando melhorias
na pratica nao so pelo desenvolvimento de novas técnicas como tam

bém na analise dos resultados operacionais obtidos.
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FIGURA 4 - Ciclo do Controle de Qualidade

FONTE :

Jenkins, G.M. Course Sa 4 guality control.

University of Lancaster,

1971,

p.2.

Lancaster,
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2.5. Definigao dos Custos de Qualidade

Custos de qualidade sao aqueles elementos
dos custos dos produtos que sao diépendidos para evitar desvios
das especificagoes, como também os custos resultantes de produtos
que nao preenchem as especificacgoes.

- 0Os custos de qualidade podem ser classifi-
cados em:

- Custos de Qualidade nac Quantificaveis

. Custos de Qualidade Quantificaveis

Os custos de qualidade nédo quantificaveis
se referem aos prejuizos gue acarretam para a empresa a entrega
de produtos defeituosos aos clientes. Esses produtos defeituosos
podem diminuir o prestigio da empresa junto acs clientes os quais
poderao reduzir seus pedidos de compra ou até mesmo deixarao de
comprar seus artigos.

Os custos de qualidade quantificaveis, por
sua vez, compreendem custos como: custo de mac de obra para plane
jar e avaliar a qualidade, custos do material refugado, custos pa
ra consertar o material defeituoso. Para maior facilidade do le-
vantamento dos dados, esses custos foram divididos em guatro cate

gorias:

Custos de Prevencgao
Custos de Avaliagao
Custos de Falhas Internas

Custos de Falhas Externas

A segulr, sera apresentada com maiores

detalhes, cada uma dessas categorias.
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2.5.1. Custos de Prevencao

Nessa categoria estao incluidos os custos
para planejar e executar um sistema de gualidade. Esse sistema
tem como finalidade evitar que os produtos projetados se desviem
das especificagoes, ou seja, prevenir a oéorréncia de produtos
defeituosos. Fatores como, treinamento do pessoal, projeto do
produto, matéria prima, motivagao, tem grande influéncia na pre-
vengao de produtos defeituosos.

O0s elementos gque constituem os custos de
prevengaoc sao:

1. Engenharia de Controle de Qualidade

2. Engenharia de Controle do Processo

3. Treinamento do Pessoal

4. Projeto e Desenvolvimento de Egquipamen

tos do Controle de Qualidade

5. Auditorias da Qualidade

6. Planejamento da Qualidade por QOutras

Fungoes que nao saoc do Controle de Qua
lidade

7. Outros Custos de Prevencgao

1. Engenharia de Controle de Qualidade—Ei

se elemento representa os custos de mao de obra, de materiais e
as despesas gerais do pessocal gque planeja o sistema de qualida-
de e o projeto do produto de acordo com as especificacgoes de gua
lidade requeridas pelos clientes.

As pessocas envolvidas com a EXECUGan des

sas atividades sao:
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- Engenheiros de Controle de Qualidade

~ Engenheiros.de Controle de QualidameAvql
gado

- Engenhelros de Sistemas de Controle de
Wualidade

-~ Planejadores da qualidade de aquisiqéo:

= Pessoal do planejamento ds teste e ins-

pegao do produto

2. Engenharia de Controle do Processoc -Es

se elemento & constituido dos custos de mao de obra, de materiais
e das despesas gerais do pessoal gue executa e mantém os planos e
processos de fabricagéo para que o produto acabado aﬁresente a
qualidade requerida. Tambeém, 0s custos e despesas para analisar e
diagnosticar os problemas réferentes a gualidade do produto e pa-
ra planejar uma melhoria na gqualidade do produto.

0 pessoal gue executa essas atividades sao:

- Engenheiros do Controle do Processo

- Engenheiros de Testes de Controle do Pro

cesso
- Engenheiros de Estudos Especiais

- Engenhairos de Analises de Defeitaos

3. Treinamento do Pessoal - Esse glemento

representa as despesas feitas com o treinamento do pessoal rela -
cionado com a qualidadé de produto. Inclue, portanto, despesas com
cursos de treinamento, cursos de especializagaoc, palestras, ma-
nuais e estagiédrios na area do controle de qualidade.

Se a empresa financiar cursos especiais,

promovidos por associagées de Controle de Qualidade, essas despe-
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sas devem ser computadas nesse elemento,.

4. Projeto e Desenvolvimento de Egquipamen-

tos do Controle de Qualidade - Nesse elemento estao incluidos os

custos de mao de obra, de materiais e as despesas gerais referen
tes ao projeto e desenvolvimento de equipamentos utilizados pelo

Controle de Qualidade.

5. Auditorias da Qualidade ~£Sse elemento

Qorreponde aos custos dispendidos com as auditorias relacionadas com a quali-
dade do produto.

6. Planejamento da Qualidade por Qutres

Fungoes que nao sao do Controle de Qualidade - Esse elemento re-

presenta os custos com mao de obra, materiais e despesas gerais
relacionados com o tempo dispendido pelo pessocal, nao pertencen
te ao controle de gualidade,no planejemento da gualidade.
Pessoal envolvido nessas fungoes:
- Engenheircs de laboratorioc que plane -
jam testes do produto
- Pessoal de vendas que desenvolve o0s pa
droes da‘qualidade visual
- Pessoal que desenvolve os padroes de
aceitacgao
- Pessoal responsavel pelo planejamento e

especificagao inicial do projeto

7. Outros Custos de Prevengao - Esse ele

mento representa os demais custos e despesas relacionados com o
planejamento e execugao do sistema de qualidade gue nao foram in
cluidas em nenhum dos elementos anteriores. Sao custos e despe-

sas feitos pelo Oepartamento de Controle de Qualidade, tais quais:
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- remuneragac do gerente do Controle de
Qualidade

- remuneracoes de secretarias, datilégraf
fas, escriturarios e outros funcionarios
do departamento

- telefone e correspondéncias

- viagens e locomogoes

- energia eletrica, seguro e aluguel

- relatdrics dos programas de qualidade

- materiais de consumo geral

- depreciacgao

- processamento de dados

- outros
Custos de Avaliacgao

Sao os custos para verificar se os mate-
produtos e processos estao dentro das especificacgoes, cu

para avaliar a qualidaede do produto.

Essa categoria inclui os custos relativos

1. Teste e Inspecao de Recebimento ou de
Entrada

2. Materiais de Teste e Inspecgao de Rece-
bimento ou de-Entrada

3. Teste e Inspegao do Produto em Processo

4. Materiais de Teste e Inspegao do Produ
to em Processo

5, Consultorias da Qualidade do Produto
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6. Calibragao e Manutencado de Equipamentos
utilizados ©pelo Controle de Qualidas
de

7. Inspegao de Campo

8. Avaliagao de Produtos Especiais

9. Avaliagao de Produtos em Estoque

10. Teste e Inspecado do Produto Final

11. Materiais de Teste e Inspegao do Produ-
to Final

12. Produtos Destruidecs nos Testes e Inspe-

goes

1. Teste e Inspegao de Recebimento ou de

Entrada - Esse elemento representa os custos de mao de obra do pes
soal que executa a inspecgao, teste e supervisao dos materiais de
entrada (bruto, semi-acabado ou acabado). Esses materiais fazem

parte do produtoc final ou s&o consumidos durante o processo de fa-
bricagao.

Também fazem parte desse elemento, o0s custos
de mao de obra e as despesas gerais dos inspetores gue visitam ou
que permanecem nos locals fornecedores dos materiais para a empre

sa, cdm o objetive de avaliar a qualidade do produto.

2. Materiais de Teste e Inspegao de Recebi

mento ou de Entrada - Representa os custos de materiais utilizados

nos testes e inspegoes dos materiais de entrada. Esses materiais

saoc: relatorios, produtos quimicos, filmes de Raio X, etc.
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3. Teste e Inspegao do Produto em Proces-

0 - Representa o custc de mao de obra do pessocal relacionadc com

a inspegao, teste e supervisao do produto em processo.

4. Materiais de Teste e Inspegao do Pro-

duto em Processo - Esse elemento inclue os custos dos materiais

utilizados nos testes e inspegoes do produto em processo. Esses

materiais podem ser: relatorios, produtos quimicos, etc.

5. Consultorias da Qualidade do Produto -

representa o custo com as consultoria referente a gualidade dos

produtos em processo ou acabado.

6. Calibracao e Manutencao de Equipamen -

tos utilizados pelo Controle de Qualidade - Representa os custos

de mao de obra, de materiais e as despesas gerais relacionados com
a calibragao e manutengao dos equipamentos utilizados pelo cantro
le de qualidade. 0s equipamentos utilizados na produgao para ava-
liar a qualidade do produto como, gabaritos, acessorios, padroes,

etc. estao incluldos nesse ftem.

7. Inspegao de Campo - Esse elemento refe

re-se as despesas com o lancamento prévio do produto no teste de
aceitacdo pelo consumidor, antes de liberar o produto para a co-

mercializacao.

8. Avaliagac de Produtos Especiais - Esse

elemento compreende os custos de mac de obra, de materiais e as

despesas gerais com os testes de produtos especiais como, por exem
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plo, teste de vida e de confianga.

8. Avaliagao de Produtos em Estoque - Re

presenta os custos de mao de obra, de materiais e as despesas ge
rais para avaliar a qgualidede dos produtos em estoque. 0 produto
em estogue pode sofrer alteragoes devido ao tempo excessivo ‘de
armazenagem ou as caracteristicas de engenharia exigidas podem
ter sldo mudadas. Problemas como esses, ou semelhantes, requerem

uma nova inspeqéo ou teste nos produtos em estoque.

10. Teste e Inspegao do Produto Final- Re

presenta o custo de maoc de obra do pessoal relacionado com o tes

te, inspegao e supervisaoc do produto final.

11. Materiais de Teste e Inspecao do Pro-

duto Final - Nesse elemento estao incluidos os custos dos mate-

riais utilizados nos testes e inspegoes do produto final.

12. Produtos Destruidos nos Testes e Ins-

begoes - Representa as perdas de materiais que foram destruidos
nos testes e inspegoes. Por exemplo, material perdido nos testes

de ruptura.

2.5.3, Custos de Falhas Internas

Sao os custos resultantes dos produtos,
materiais ou componentes que nao atendem as especificacgdes da

qualidade e sao descobertos antes de serem entregues ao cliente.

Essa categoria inclui os custos relativos

!
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1. Refugo

2. Consertoc e Remanufaturacgao
3. Re-Teste e Re-Inspecao

4. Analise dos Defeitos

5. Material Comprado

6. Perda do Valor

7. Atividade de Material Discrepante

1. Refugo - Esse elemento representa as
perdas por refugo dos produtos gue nao atendem as exigencias da
qualidade. Inclui, tambem, os custos e as despesas - relacionados

com a fabricagao desses produtos refugados.
€ importante salientar que, as perdas por
refugo causadas por obsolencia ou por mudancas de projeto requeri

das pelo cliente, nao fazem parte desse elemento.

2. Conserto e Remanufaturagao - Compreen-

de os custos de mao de obra, de materiais e as despesas gerais pa
ra consertar ou remanufaturar os produtos que nao atendem as exi-

géncias da qualidade.

3. Re-Teste e Re-Inspegao - Representa os

custos de mao de obra, de materiais e as despesas gerais para re
inspecionar ou fazer os testes dos produtos que nao atendiam as
exigéncias da qualidade e, por isso, foram consertados ou remanu-

faturados.
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4. Analise dos Defeitos - Representa os

custos de mao de obra, de materiais e as despesas gerais para
analisar os materiais, os componentes ou o0s produtos defeituosos.
Essa analise tem como objetivo a determinacdo das causas dos de-

feitos.

5. Material Comprado - Esse elemento diz

respeito ao material comprado e esta defeituoso. Representa, por
tanto, a perda desse material, os custos de mao de obra, de ma-
teriais e as despesas gerais para remanufaturar esses produtos e

as despesas com novos pedidos de compra.

6. Perda do Valor - Esse elementa repre-

senta a diferenga entre o prego de venda normal e o prego reduzi

do devido o produto nao atender os requisitos da gualidade.

7. Atividade de Material Discrepante-Sao

os custos de ma@o de obra, de materiais e as despesas gerais para

analisar e decidir o destino dos produtos questionaveis.

2.5.4, Custos de Falhas Externas

Sao os custos causados pelos produtos,ma
teriais ou componentes que nao atenderem as especificacoes da
qualidade depois de transferidos ao cliente.

Nessa categoria, estaoc incluidos as cus

tos relacionados com:

1. Reclamagoes dos Clientes
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2. Produtos Devolvidos

3. Restabelecimento da Garantia
4. Falha de Manufaturacgao

5. Falha de Comercializagao

6. Falha de Engenharia

1. Reclamagoes dos Clientes - Esse elemento

compreends as despesas feltas com o atendimento das reclamagoes

dos clientes referentes a qualidade do produto.

2. Produtos Dsveolvidos - Representa as des

pesas para despachar e contabilizar os produtos desenvolvidos pe-

los clientes por problemas da gualidade.

3. Restabelecimento da Garantia - Nesse

elemento estao incluidos os custos de mao de obra, de materiais e
as despesas gerais com a analise, conserto ou substituigdo do ma-

terial que foi devolvido dentro do pericdo de garantia.

4, Falha de Manufaturagdo - Representa os
custos de mao de obra, de materiais e as despesas gerais com a
analise, caonserto ou remanufaturacgcac do material devolvido pelo

cliente. 0 material foi devolvido por nac atender os requisitos da

qualidade devido a erros de manufaturacgao.

5. Falha de Comercializagao - Compreende
os custos de mao de obra, de materiais e as despesas gerais com
a analise, conserto ou substituicado do material devolvido. Essa

devolugao ocorre devido a falhas na comercializagdo. Por exemplo,
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as especificagoes do produto fornecidas pelo cliente foram mal
interpretadas pela empresa e com isso resultou um produto com es

pecificagoes diferentes das requeridas.

6. Falha de Engenharia - Esse = elemento

representa os custos de mao de obra, de materiais e as despesas
gerals com a anélise, 0 reparo ou a substituigao do material de-
volvido pelo cliente. Essa devoluqéo ocorre devido ao fato do
‘produto nao afender aos requisitos da qualidade. Inclue nesse
item os erros de engenharia, tais como erros de desenho ou espe-
cificagao errada

foi apresentado para cada uma das catego
rias dos custos de qualidade, uma série de elementos . Dependen-
do da empresa, muitos desses elementos nao existem, coma também,
podem surgir outros que nao estao definidos aqui. Por isso, deve
ser determinadoc para cada empresa, os elemenhtos gque constituem os

custos de gualidade.
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CAPITULDO ITI

METODOLOGIA PROPOSTA

3.1. Estrutura da Metodologia

Um sistema de custo de qualidade, como foi
visto no capitule anterior, & uma ferramenta muito importante pa-
ra a empresa na analise dos custos de qualidade do produto. Pode;
ria se pensar gue o0s custos de qualidade estao relacionados ape-
nas com o Departamento de controle de gualidade. Isso, entretanto
nao e verdadeiro. Existem muitos outros setores da emprssa que es
tao envolvidos com a gqualidade do produto. Um sistema de custo de
qualidade deve fornecer informagoes sobre os custos do Departamen
to do controle de gualidade, como tambem, dos custos relacionados
com a gqualidade dos produtos nos demails setores.

| 0 presente trabalho tem como finalidade pro
por uma metodologia para analise dos custos de qualidade que per-
mita defini-los, indicar onde eles ocorrem, como também coletar,
registrar e analisar os dados.

A metodologia proposta compoe-se de quatro
etapas que sao:

- Planejamento do Sistema de custos de (uali

dade

- Definigao dos Custos de Qualidade

~ Processo de Coleta dos Dados

- Analise dos Dados |

Essas etapas estao melhor Caracterizadas‘na
figura 5.

A seguir éeré descrita cada uma das etapas

da metodologia proposta.
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FIGURA 5- Metodologia Proposta para Analise dos

Custos de Qualidade
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3.2. Planejamento do'Sistema-de'CustOsde’Qualidade

Essa primeira etapa da metodologia compre

. ende os seguintes passos:

é] Definigao dos Objetivos

b) Caracterizagdo do Processo Produtivo da
Empbresa

c) Caracterizacdo do Sistema de Controle de
Qualidade

A seguir, sera detalhado cada um:desses passos.

a) Definigao dos Objetivos - Antes de ini

ciar o levantamento dos dados relativos ao Custo de gqualidade dos
produtos que estao sendo fabricados, a empresa deve levar em con-
sideragao dois pontos fundamentais:

- as caracteristicas de fabricagao e de

mercado dos produtos

- aspectos motivacionais e de cooperagao

No que se refere as caracteristicas de fa-
bricagao e de mercado dos produtos, deve-se verificar se os produ
tos fabricados apresentam caracteristicas de fabricagao e de mer-
cado semelhantes ou bem diversas e se algum produtoc esta sendo
langado no mercado.

Se os produtos fabricados apresentam carac
teristicas de fabricacac e de mercado semelhantes nao ha necessi-
dade de Fazef um levantamento dos custos de todos os produtos fa-
bricados. Pode-se selecionar apenas um produtoc e sobre esse fa-

zer o0 levantamento dos dados para determinar os custos de qualidade.
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QJuando os produtos fabricedos possuem ca-
racteristicas de fabricagao e de mercado muito diferentes é acon-
selhavel fazer um levantamento dos dados para todos os produtos
Assim, a empresa tera um valor mais preciso sobre os custos de
gualidade de cada produto e podera analisar melhor o custo que
ela esta tendo com a gualidade dos produtos.

Se, além da linha de fabricagao normal da
empresa, esta sendo langado ou fol langado recentemente um produ-
to no mercado deve-se determinar os custos de gualidade desse pro
duto e dos demais (conforme as caracteristicas de fabricagao e de
mercado desses produtos]).

Quanto ao aspecto motivacicnal, para que
um sistema de custos de gualidade seja eficiente e apresente os
resultados esperados e imprescindivel gque todos os setores da em-
presa colaborem. 0Os setores devem ser estimulados a cooperar no
sentido de fornecer todas as informagoes necessarias sobre os cus
tos de qualidade.

0 Departamento de Controle de Qualidade &
um fatbr importante no. sistemas de custos de qualidade. Entretan
to, sem a participacao dos demals departamentos o sistema n2q a
presentara resultados precisos.

| Um fato comum, em certas empresas, € )
pouco interesse de alguns setores em colaborar com o sistema.Eles
deixam de fornecer dados importantes sobre os custos de gualidade
que sé&ao de grande valor para o sistema. Sem esses dados torna-se
diff{cil para a empresa determinar com certa precisac os custos de
qualidade,

Para facilitar & iniciagao e/ou a conti -

nuidade de um sistema de custos de gualidade tem-se as seguintes pon
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deragoes de ordem pratica:

- E imprescindivel o apoio da Diretoria e
dos elementos pertencentes a gerencia para introduzir as técni-
cas de m@%bs de qualidade. Tais elementos devem estar convenien-
temente inst%uidos e convencidos da necessidade da utilizagao dos
custos de qualidade como ferramenta gerencial para analise . de
decisoes e programas futuros. Por sua vez, & necessario que esses
elementos tenham pleno conhecimento dos dados orgamentarios refe
reﬁtes a qualidade do produto.

- E de suma importancia gue os setores de
contabilizagao e administragao de custos cooperem em concordan -
cia com os objetives propostos.

- E necessario que todos os setores envol

vidos com a qualidade do produto estejam motivados e conscientes

da necessidade de sua participagao no sistema.

b) Caracterizacaoc do Processo Produtivo da Em-

presa - Para um melhor entendimento e
analise dos fatores que influenciarao nos custos de qualidade do
produto, & importante que seja definido o processo de fabricacao
do produto selecionado para o estudo. Isso pode ser feito de uma
maneira suscinta, apresentando. para cada setor envolvido com o

processo de fabricagao, o fluxo de operagoes correspondentes.

c) Caracterizacao do Sistema de Controle de

Qualidade - Apds a definigdo do proces
so produtivo da empresa, o proximo passo sera definir o sistema

de controle de qualidade. Deve-se determinar para cada setor quais



os pontos do processo de fabricagac do produtoc que o Controle de
qualidade atua. Também, gquais os tipos de testes e inspecgdes rea-

lizadas em cada um desses pontos.

3.3. Definigao dos Custos de Qualidade

Essa etapa consiste em determinar os cus -
tos de Qualidade do produto selecionado e os locais de ocorrencia
desses custos.

Para a determinagéo dos custos de gualida-
de, e necessario que se tenha conhecimento de todos as fatores que
influenciam a qualidade do produto. Os Custos de qualidade, como
foi visto no item 2.5, sao classificados em custos de Gualidade
guantificaveis e nao duantificéveis. Ns custos de gualidade guan-
tificaveis, por sua vez, sao subdivididos em quatro categorias:
Prevengao, Avaliagao, Falhas Internas e Falhas Externas. Para ca-
da uma dessas categorias, e apresentado uma lista deelementos tipi-
cos dos custos de. Qualidade que auxiliarac a empresa na definigao dos
seus custos de qualidade. De acordo com as caracteristicas da em-

.
presa, muitos desses elementos nao existirao, como também, podem
surgir outros que nao estao ali relacionados.

Apos a definigao dos elementos gue consti
tuem os custos de Qualidade do produto, determina-se gs setores on-
de cada um desses elementos ocorrem. A figura 6 apresenta um mode
lo que facilitard a visualizagao dos locais tipicos de ocorréncia
desses elementos.

Para facilitar no tabelamento e na ané;ise

dos dados codificou-se os elementos dos custos de gualidade, apre-

sentado no Quadro 1.
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ELEMENTO CODIGO
PREVENGAD

1. Engenharia de Controle de Qualidade P1
2. Engenharia de Controle do Processo P2
3. Treinamento do Pessoal P3
4. Projeto e Des., de Equip. do Controle

de Qualidade
5. Auditorias de Qualidade P5
6. Planejamento de Qualidade por outras PB

Fungoes que nao sao do Controle de

Qualidade
7. Outros de Custcs de Prevengao p7

AVALIACAOD

1. Teste e Inspegaoc de Rec. ou de Entra

da Al
2. Materiais de Teste e Inspecao de Re-

cebimento ou de Entrads A2
3. Teste e Inspegao do Produto em Proces

so A3
4, Materiais de Teste e Inspegao do Pro-

duto em Processo A4
5. Consultorias da Qualidade do Produto A5
6. Calibragao e Manutengao de Equipamen-

tos wutilizados pelo Controle de Qua

lidade AB
7. Inspegao de Campo A7

QUADRO I - Codificagao dos Elementos dos Custos de Qualidade



8. Avaliacgao de Produtos Especiais AB
8. Avaliacgao de Produtos em Estoque A9
10. Teste e Inspegac do Produto Final A10
11. Materiais de Teste e Inspegao do

Produto Final All
12. Produtos Destruidos nos Testes e

Inspecgoes Al2

FALHAS INTERNAS

1. Refugo FI1
2. Conserto e Remanufaturacgao FI2
3. Re-Teste e Re-Inspecao FI3
4, Analise dos Defeitos FI4
5. Material Comprado FI5
6. Perda do Valor ' FIb
7. Atividade de Material Discrepante Fi?

FALHAS EXTERNAS

1. Reclamagoes dos Clientes FE1
2. Produtos Devolvidos FEZ
3. Restabelecimento da Garantia FE3
4. Falha de Manufaturagao FE4
5. Falha de Comercializacgao FES
6. Falha de Engenharia FEB

QUADRO 1 - (Continuagao) Codificagao dos Elemantos dos Cus

tos de Qualidade
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3.4. Processo de Coleta de Dados

Essa terceira etapa da metodologia tem co
mo objetivo definir e coletar os dados dos elementos que consti-
tuem o0s custos de gualidade.

A apuragao dos custos de gualidade quan-
tificaveis pode ser feita utilizando-se o Sistema de Custos por
Processo e o Sistema de Custos poer Ordens Especificas. 0 Siste-
ma de Custos por Processo sera utilizado para quantificar os ele
mentos cujos dados estac registrados em algum documento, relatd-
rio ou registro da empresa. Ja, o Sistema de Custos por Ordens
Especificas visa gquantificar os elementos cujos dados terao que
ser coletados através de ordens de servigo.

No Sistems de Custos por Processo, os ele
mentos de custo (mao de obra, materiais, etc) incorridos durante
um determinado periodo sao acumulados por prdcesso produtivo, de
partamento ou centros de custos. No fim do perfiodo esses custos
acumulados em cada processo, departamento ou centro de custo se-
rao atribuidos tanto aos produtos concluidos e transferidos por
cada processo, gquanto aos produtos gque ainda estao em processa -
mento.

0O Sistema de Custo por Ordens Especifi -
cas utiliza uma ardem especifica gue autoriza a Drodugéo de um
determinado lote de produtos ou a execugao de um determinado ser
vigo e acumula os custos de materiais, mao de obra e custos indi
retos para cada lote de produtos ou para cada servigo especifico.

Uma vez definidos os elementos pertencensz:

‘tes a cada uma das categorias que foram subdivididos ©0s custos de
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dualidade quantificaveis, procede-se a analise desses elementos,
atraves dos documentos, relatdrios e registros da empresa. Essa
analise visa verificar os elementds gue poderdc ser quantifica-
dos atraves do Sistema de Custos por Processo e os quais pode -
rac ser quantificados através do Sistema de Custos por Ordens

Especificas.

3.4.1. Custos de Qualidade Quantificaveis pelo Sistema de Cus -

tos por Processo

Para apuragao dos custos de qualidade pe
lo Sistema de Custos por Processo, deve-se inicialmente definir
em que pontos do processo de fabricagao do produto o controle de
qualidade atua, assim como, 0s setores que prestam servigos ao
controle de gualidade. Como essas areas ou setores acumularéoal
guns dos Gustos de dualidade, eles serdo denominados de Centros
de Custos de qualidade.

Esses centros de custos serao sub-dividi
dos em dois grupos:

- Centro de Servigos Comuns

- Centro de Areas do Controle de Qualida

de

Os Csntros de Servigos Comuns sao aque-
les gue prestam servigos as diversas areas do Controle de duali
dade. Como exemplos de Centros de Servigos Coﬁuns tem-se o es-
critorio do Departamento de Controle de gualidade e os laboratdrios.

0s custos dos Centros de Servigos Comgns
serao rateados para as areas do Controle de Qqualidade correspon

dentes.
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Os Centros de Areas do Controle de Qualida
de sao os pontos no processo de fabricacao do produto que o con-
trole de dualidade atua.

Cada Centro de Custo . devera ser identifi-
cado com um cadigo para facilitar & sua identificagao.

Uma vez definidos os centros de custos, 0
proximo passo sera definir as espécies de custos. Como exemplos de
espécies de custos, podem ser citades a mdo de obra, o encargo so
cial, depreciagao, viagens e estadia, comunicacao, jornais e re-
vistas, energia elétrica e combustiveis.

Sempre que possivel as espécies de custos
devem ser identificadas direta e imediatamente com o0os centros de
custos. Quando isso néq'for possivel, deve-se fazer uso de bases
de relagao. Base de Relagao sac as chaves que sao utilizadas para
a distribuigéo das especies de custos que nado sado identificadas ime
diatamente com os centros de custos. Os itens gue podem ser utili
zados como base de relacgao sao: Investimentos, Tempo e “GBrandezas
Elétricas. Em investimentos podem ser avaliados os valores das ma
quinas e instalagoes e os valores dos moveis. Como base de tempo
podem ser analisados os valores caomo, horas de trabalho, homens -
hora e maguina-bora. Ja, em grandezas elétricas tem-se os valores
de HP, KW e KWh.

As bases de relagao devem ser aplicadas pa
ra a distribuigao das espécies de custos, de acordo com a relacgao
existente entre essas bases e os centros de custos.

Apos a distribuigado das espécies de custos
para os respectivos centros de custos, devera ser feito o ratea -
mento dos custos dos Centros de Servigos Comuns para os Centros

de Areas do Controle de Qualidade. Para isso, deverdo ser defini-
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das as bases de relagao entre os Centros de Servigos Comuns e 05
Centros de Areas do Controle de Qualidade e & distribuigédo sera
de aﬁordo com a relagao existente entre eles. Como base de rela-
cao dos éustosAdos Centros de Servigos Comuns poderaoc ser usados
os seguintes itens: nimero de testes, mao de obra, nimero de ins-
pegoes.

Uma vez definidas e especificadas as espé-
cles de custos, ¢ necessario identificar as fontes dos dados que
fornecerao as inFormaqées sobre essas espécies de custos. Para
isso, deve-se proceder uma anadlise dos documentos, registros e re
latorios que saoc disponiveis na empresa verificando quais deles
poderao melhor fornecer as informagdes. Apds definidas as fontes
de dados efetua-se, entao, a coleta das informacgoes.

Para langamento dos Custos de qualidade -Quan
ticaveis por Processo podera ser utilizado um formuldrio que con-
tem 0os custos incorridos durante um determinado mes, assim como,
todos os centros de custos de qualidade. As espécies de custos se
rao definidas nas linhas e os centros de custos nas colunas. A fi
gura 7 apresenta um modelo do Mapa de Localizagao dos Custos de
Qualidade Quanticaveis pelo Sistema de Custos por Processo. Esse
formqlério permite gue a empresa determine quanto ela esta gastan
do aproximadamente com cada ponto de controle de qualidade.

Sera apresentado, a seguir, uma descricgao

suscinta sobre o preenchimento desse formulario.

Preenchimento do Formulério

Apos & definigao dos Centros de Custos de
Qualidade e das espécies de custos, segue-se a elaboragado do Mapa

de Localizaqéo dos Custos de Qualidade Quantificaveis por Sistema
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de Custos por Processo.

Esse formulario contém as seguintes infor

magoes :

Coluna 1 e 2 (Parte Superior) - sera preenchida colocando-se 0
més e o ano qgue correspondem o0s custos listados no Mapa.

Coluna 1 (l1inha 1 a x) - essa coluna deve ser preenchida com as
espécies de custos.

Coluna 1 (linha y a z) - nessas linhas serao discriminados 0s
Centros de Servigos Comuns.

Coluna 2 (Parte Inferior) - essa coluna visa apenas numerar as
linhas.

Coluna 3 (linha 1 a x)] - em cada linha dessa coluna devera ser
colocada a base de relagao de cada espécie de custo lista
da na Coluna 1.

Coluna 3 (linha y a 2z) - nessas linhas serao colocadas as bases
de relagao de cada Centro de Servigos Comuns listado na
coluna 1.

Colunas 4 a m (Parte Superior) - nessas colunas serao colocados

os Centros de Custos de Qualidade. 0Os Centros de Custos de
Qualidade se dividem em Servigos Comuns e Areas de Contrp

le de Qualidade. Em cada coluna correspondente aos Centros
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de Custos (parte supericr) tem-se gquatro linhas que deve-
rao ser preenchidas com os dados correspondentes aos {tens
da- coluna 3 (parte superior): nimero de empregados de ca
da centro de custo:; maquinas e moveis em cr$ de cada cen-
tro de custo; horas de trabalhc mensal de cada centro de

custo; motores em HP de cada centro de custo.

Colunas 4 a m (linha 1 a x) - esses campos serao preenchidos com
a parcela de cada espécie de custo de um determinado meés

que corresponde a cada centro de custo.

Colunas 4 a m (linha y a z) - nesses campos serao colocados a par
cela de cada Centro de Servicos Comuns de um determinado
meés que corresponde a cada Centro de Areas de Controle de

Qualidade.

3.4.2. Custos de Qualidade Quantificaveils pelo Sistema de Custo

por Ordens Especificas

Para apuragao dos Custos de qualidade quan
tificaveis pelo Sistema de Custos por Ordens Especificas podersd ser
utilizado o modelo de ordem especifica apresentado na figura 8.

0 valor da mao de obra e do material pode
ser obtido da referéncia correspondente.

Os custos indiretos sao calculados em fun
¢ao do tempo dispendido na operacgédo através da seguinte = férmula
matematica:

CI T (3)
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ORDEM ESPECIFICA N? X

TIPO: DATA INICIO:

DATA TERMINO:

DEPARTAMENTC "A"

MAQ DE OBRA MATERIAIS CUSTOS INDIRETOS

DATA REFER. VALOR DATA REFER. | VALOR | DATA REFER.] VALOR

DEPARTAMENTO "Z”

MAO DE OBRA MATERIAIS CUSTOS INDIRETOS

DATA REFER.] VALOR DATA |REFER. | VALOR | DATA REFER.] VALOR

RESUMO
M.0.D. Cr$
MATERIAIS Cr$
C.I. Cr$
T07T AL Cr$

FIGURA 8 - ORDEM ESPECIFICA
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onde

CI = custeos indiretos referentes a opera-
cao feita

t = horas dispendidas na operacao

CIT= custos indiretos da operagaoc para pe
riodo X

T = total horas do periodo X

Para determinagao do tempo dispendido na

operagao pade-se utilizar o formuldrio apresentado na figura 9.

3.5. Analise dos Dados

Essa etapa tem como finalidade analisar os
dados sobre os custos de qualidade.

Uma vez que todos os dados foram coletados,
alguns pelo Sistema de Custos por Processo e outros pelo Sistema
de Custos por Ordem Espec{fica, determina-se qual o valor corres-
pondente a cada um dos elementos que constituem os cdustos de qua-
lidade quantificiveis. Com esses valores, a geréncia pode determi
nar qual @ o custo correspondente a cada categoria. Com essas in
formagoes, verificar se ela ésté gastando muito com a Prevengao e
avaliacao e com 1sso reduzindo os custos de falhas. Ou, ée ela es
ta alocando poucos recursos na avaliagdo e prevengao e com isso
resultando um aumento nos custos de falhas. Para auxiliar a ge-
rencia na analise dos custos de qualidade, os dados poderao ser re-

gistrados em tabels ou graficos.
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DEPARTAMENTO

DATA INICIO:

DATA TERMINO:

DATA

N? EMPREGADOS

TEMPO

OPERACAD

FIGURA 8 - FORMULARIO DE TEMPO DA OPERACAO
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a) Tabelas

A figura 10 apresenta um modelo de tabe-
la onde sao discriminados , para cada categoria dos ‘oustos de qua-
lidade, os valores menséis dos elementos e dos sub-elementos cor-
respondentes.

Outro modelo de tabela & apresentado na
figura 11. Nessa tabela serac computados os valores mensais dos e
lementos e os totals de cada categoris.

Os dados poderao ser tambem -registrados
por trimestre. Na figura 12 tem-se um modelo de tabela para compu-

"tar os dados trimestrais dos elementos e o totais de cada catego '~

ria.



51

RELATORIO MENSAL DOS CUSTOS DE QUALIDADE POR CATEGORIA
CATEGORIA MES:

CcO0IGO 0O TOTAL sSUB- TO0TAL DO
ELEMENTO SUB-ELEMENTO ELEMENTO ELEMENTO

FIGURA 10 - RELATORIO MENSAL DOS CUSTOS DE QUALIDADE POR

CATEGGORIA




RELATORIO MENSAL DOS CUSTOS

DE QUALIDADE

MES:

ELEMENTO

TOTAL

)
(3

N

TOTAL

TOTAL PREVENGAD

TOTAL AVALIAGAD

TOTAL FALHAS INTERNAS

TOTAL FALHAS EXTERNAS

TOTAL CUSTO DE QUALIDADE

FIGURA 11 - RELATORIO MENSAL DOS CUSTOS DE QUALIDADE




53

VIY¥0931V3d ¥0d 30vAITYNO 30 SOLSNJ SO0 TVANY 0I¥0LYI3Y - 21 v¥n9Id

30vOI1vNo 30 soLsnd Tviol

SYNY3LX3 SYHIVY V101

SYNYIINT SYHIVd TVi0L

OYAVIIVYAY IVLOL

OYIN3ATYd vi0lL

Y101
8g %

TY L 01

Z

JYLSIWIHL

OLNIW3T3 00 CIIaga

ONY

VIY0931v3

d0d

3avgIavno 34

S0Lsna

S0 YINNY OIY0LYI3Y




54

b) Graficos
Uma outra maneira de registrar os dados
e utilizando grafico.
A figura 13 apresenta um modelo de gréa-

fico que registra os custos de cada categoria por periodo.

. Cr$ 4

Prevengao

Avaliagao

Falhas Internas

W

Falhas Externas

Y

periodo

FIGURA 13 - Grafico dos Custos de Qualidade.

Os custos de gqualidade, podem ser :.ex-
pressos como uma porcentagem de alguma base de medida. Como exem-
plo de base de medida tem-se: mao -de obra, custo de manufaturacao
do pfoduto. valores de vendas, numero de unidades produzidas. A

figura 14 apresenta os custos de qualidade tendo como base o valor

de vendas.



Custos de
Qualidade /
Vendas

Prevencgao

Avaliagao

i

Falhas Internas

/

/

Falhas Externas

a
?

per{odo

FIGURA 14 - Grafico da Razao dos Custos de Qualidade

pelas Vendas

Pode-se tambeém, expressar 0s custos

cada categoria como porcentagem dos custos totais de gualidade.

so & apresenta na figura 15.

55
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Custos 4
de
Qualidade

1 } | |

I ] T T -T i
)
; I
Falhas Externas :
!

i
! : !
: 1 t Lo~ ] : { |
\ i Avaliagao | | : !
1
} I I } \ ‘ ! ;
. o
A A e NI,
periodo
FIGURA 15 - Grafico das Inter-relagoes entre as catego-

rias



CAPTfTTULO IV

APLICACAD DA METODOLOGIA NUMA EMPRESA TEXTIL

4.1. Caracterizacao da Empresa Estudada

0O presente trabalho foi aplicado numa empre
sa do ramo téxtil localizada no Estado de Santa Catarina. Essa em-
presa sera doravante denominada de empresa X.

A empresa X dedica-se ao processamento de
artigos de vestuaria em malha de algodao. Sua producac oscila em
torno de-40.000 dGzias diarias, sendo gue noventa por cento & con-
sumida pelo mercado interno e dez por cento pelo mercadoc externo.
Possuili uma area construida de 100.000 m2 e conta, em seu quadro de
funcionarios com cerca de 10.000 colaboradores.

Na figura 16 é apresentado o organanogra
ma da empressa.

As fases basicas do processo produtivo da
empresa X, desde o recebimento do algodao até a entrega do artigo
ao cliente, sao mostradas na figura 17.

0 processo produtivo se resume em cinco se-
tores fundamentais:

- Deposito de Algocdao

- Fiacgao

- Malharia

- Beneficiamento

Confeccgao

Esses setores serao descritos com maiqres
detalhes a seguir. Para simplicagao dos fluxos, sera utilizado o
simbolo (:) no sentido de indicar os pontos de controle de qualida

de.
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4.1.1. Deposito de Algodao

0 Deposito de Algodao & um setor gque tem
como principal finalidade o recebimento dos fardos de algodao pro
venientes de diversos fornecedores.

Desses fardos s3ao retiradas amostras e re
metidas a um laboratéfio de estudos texteis onde seraoc efétuddos
0os testes no algodao. De acordo com os resultados desses testes,o
algodao & classificado. Apos a classificacao do algodao, sac pre-
paradas as‘misturas de algodao que serac enviadas a Fiagao Conven-
cional.

0 fluxo de operagbes no Depdsito de Algo-

dao & mostrado na figura 18.

CHEGADA DE FARDOS DE ALGODAO

PESAGEM

CLASSIFICACAQ @

PREPARAGCAD DA MISTURA

DEPCOSITO DE ALGODAD

FIGURA 18 - Fluxo de Operacdes no Deposito de Algodao
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4.1.2. Fiacao

Na empresa X, a Fiagao dividi-se em duas
segbes: a) Fiagao Convencional
b) Fiagao Open-End

a) Fiagao Convencional

Na Fiagado Convencional, a mistura de al
godao é processada em diversas maquinas até ser obtido o ‘fio ' de
algoddo. 0O processo de obtengao do fio de algodac € apresentado na

figura 19

CHEGADA DA MISTURA DO ALGODAO

I

8ATEDOR )
|

CARDA ""QD

Sistema Suigo Sistema Ingles
[ ) 1) - 1
({)—] REUNIDEIRA PASSADEIRA F4z)
| ]
(L — LAMINADEIRA Linha REUNIDEIRA }—Q}
} Cardadd ’ l
Y PENTEADEIRA PENTEADEIRA [—(Y)
[ ]
PASSADEIRA —Y)
.
PASSADEIRA _4:)
]
MACARDQUETRA FY)
i
FILATGRIO ®

DEPOSITO DE FIO

FIGURA 19 - Fluxo de Operacdes da Fiagao Convencional
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b) Fiagao Open-End

A Fiagao Open-End tem como finalidade
aproveitar os retalhos de malha desperdigados na Malharia, Bene-
ficiamento e Confecg¢ao e os residuos de algodado da Penteadeira.
Esses retalhos e resfiduos sao transformados em fio de algodao
apos varias operagoes. Esse fio &€ de qualidade inferior ao fio
produzido na Fiagao Convencional e é destinado a produgao de ar-
tigos de segunda qualidade.

0 fluxo de operagoes da Fiagao Open-End
& mostrado na figura 20

CHEGADA DE RETALHOS

RASGADEIRA PRENSA || VENDA
RESIDUOS DE l

ALGODAO DA ABRIDOR

PENTEADEIRA |

CARDA —(Y)

|
PASSADEIRA | (¥)
|

FILATORIO _453

DEPOSITO DE FIO

FIGURA 20 - Fluxo de Operacoes da Fiacao Open-End

Para um melhor entendimento dos fluxos da
Fiagdo Convencional e Open-End, & apresentada uma breve descrigao
sobre cada operagao.

- Batedor: tem como finalidade processér a

abertura do algodao, eliminar as impurezas maiores e formar o ro-

+
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lo da manta.
. - Carda: serve para eliminar as impurezas,
as fibras curtas e os neps do algodao.
- Reunideira: nessa operacao as fibras sao
reunidas e & formado © rolo da Penteadeira.
- Laminadeira: esse equipamento tem como
objetivo laminar as fibras do algodao.
- Penteadeira: serve para pentear as fi-
bras e eliminar as fibras curtas.
- Passadeira: esse processo visa duplicar,
paraielizar e estirar as fibras.
- Magaroqueira: essa operagaoc tem como ob-
jetivo estirar as fibras do algodao, dar torcaoc e formar o pavio.
- Filatorio: serve para estirar, dar tor-
gao e finalmente formar o fio.
- Rasgadeira: nessa operacgaao os retalhos

sao cortados.

4.1.3. ﬁglharia

A fungao principal desse setor € a fabrica
c¢ao da malha a partir do fio de algodao. Além do fio produzido na
sua propria Fiagao, a empresa X compra também, fio de diversos for
necedores que sera utilizado na confecgdo da malha.

Os tipos de malhas fabricados pela empresa
sao: malha crua, malha de fio tingido (listrada) e malha merceri-
zada.

0 fluxo de operacdes de cada um desses tres

tipos de malha é apresentado na figura 21...Além da fabricagao da-



CHEGADA DO FIO DO

DEPOSITO DO FID

VAPORIZADEIRA
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CHEGADA DO FIO DD

FORNECEDOR

DEPOSITO —)

Malha Malha Malha
Mercerizada Crua Tingida
(Y cONICALEIRA CONICTLEIRA —(p)
CHAMUS CADETRA pepOsITO  |—Y)
MEADEIRA BENEFICIANM.

©— oepostTo 1 perasITo 11 [—Y)

[iaENEFICIAM. VAPDRIZADEIRAAW
(Y)—{ bepOsITO II

CONICALEIRA

|

TEARES CIRCULARES

|

REVISADEIRAF%:D

PREPARACAD

L

DEPOSITO DA
MALHARIA

FIGURA 21 - Fluxo de Operacoes da Malharia - Malha
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malha, uma outra operagao realizada na Malharia é a transformacao
do fio de costura de espula para cone comum e de cone comum para
cone especial de costura. A transformagao do fio de costura de es
pula para cone comum & feita para que esse fio seja beneficiado.
Ja, a transformagao de cone comum para cone especial de costura &
realizada apos o beneficiamento do fio para que esse possa ser
utilizado na costura. 0 fio de costura nao € produzido pela empre
sa e sim comprado. O fluxoc de operacoes do fio de costura e vis-
to na figura 22.

Sera definido suscintamente, a seguir, ca-
da uma das operagOes que compoem o processo de fabricacdo da ma-
lha e do fio de costura.

- Vaporizaaeira: tem como finalidade vapo-
rizar o fio pars fornecer-lhe uma maior estabilidade.

- Deposito: serve para armazenar os rolos
de malha comprada, fabricada e o fio comprado. Para melhor dife-
renciar o tipo de controle que a malha ou fio sofrem em cada pas-
sagem no deposito, esse foi subdividido em quatro tipos de depdsi
tos que serao detalhados no item 4.2.3.

- Chamuscadeira: nessa operagao sao elimi-
nadas as fibras socltas na periferia do fio.

- Beneficiamento: visa tingir e merceri -
zar o fio para fabricagao da malha tingida (listrada) ou da malha
mercerizada.

- Teares Circulares: tem como finalidade
tecer a malha.

- Conicaleira: serve para transportar o]

fio de cone para cone, de roca pera cone e de cone para espula,
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CHEGADA DO FIOD DE COS
TURA DO FORNECEDOR

DEPOSITO III

I

CONICALEIRA

L

DEPOSITO IV

L

BENEFICIAMENTO

L

BEPOSITO II

l
CONICALEIRA __CD

SHAM

© 0 ©

S

A

DEPGSITO DO FIO
DA MALHARTIA

FIGURA .22 Fluxo de Operagdes da Malharia - Fio de Costura
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assim como eliminar as irregularidades do fio e aplicar parafina.

- Meadeira: nessa operacaoc o fioc é trans -
portado de cone para meada para esse ser beneficiado.

- Preparagao: tem como finalidade abrir os
rolos e dobrar a malha, costurar os rasgos e ponta das pegas, mon
tar os lotes de acordo com a programagaoc e designar o destino do
artigo a ser beneficiado.

- Revisadeira: nessa operagao, 1/3 da pro-
dugao & inspecionada. Essa inspegao visa encontrar e corrigir pos
siveis defeitos que possam afetar a gualidade do produto.

- Conicaleira Sham: serve para transportar
o fio de costura de cone comum para cone especial de fio de costu

ra.

4.1.4. Beneficiamento

As atividades executadas no Beneficiamente
se resumem em trés, que sao: beneficiar a malha, beneficiar o fio
que sera utilizado na fabricagaoc da malha tingida ou mercerizadae

gstampar o artigo confeccionado.

A figura 23 mostra o fluxo de operagoes
realizadas .no beneficiamento da malha. A figura 24 , o fluxo de
operagoes para beneficiar o fio. Na figura 25 e visto o fluxo

de operagoes efetuadas para estampar o artigo confeccionado.
Serao definidas, para uma melhor compreen-

sao0 dos flﬁxos de operagoes do Beneficiamento,cada uma das opera-

coes a serem executadas. Algumas delas comuns tanto no benef?cia—

\

mento da malha como do fio.



68

eyrel - CluswWeTIOI4susg ou mm@umhmmo 8p oOXnTl4

OLN3WYID
-I43N3E8 38 01T1S0d3d

AUYL <mDL<J<q |
f
mHVi*HHH 370Y1NOD 30 ohmoa_

]

€2 vdngId

| o<W<me ~ _ m<mmmmu _

| <>HH<HWm *153 | m 8VIY¥4S3 L omu<me =

L <moW<J<u | _ <mom<umm IB | <>HH<Mom 153 ]

| VHI30VYI | _ TNV IV ]
muvuﬁuJompzommmo olsod| | VBI30v100132 “ MHMJomhzoL 30 _oLsod—®)

L <mHummﬂu:Jmm4 _ v¥00v¥23S | m<mmmmw |

~ v800vJ3S | , vI00V33S |

epedwejlsy etoniad PSTI] BISN[8d BSTI] mumaEmwmm,
I L _ -

AHY; m<><Jﬂ o] _ <w:ﬂwmpzmu | H [ ow<J:om ] e mq s
ﬂlllJﬂ@JWHMHZMQIy mwl+ CFamﬁpczHP _ ﬁlmﬂﬂdﬂm%ﬂﬂﬂﬂwwu
ﬁ‘ OYIVNII3YdWI _ (To3 400 Ho>ﬂummh—QHauaﬂﬂm>4ﬂwmmmA N [ okzuz<nu>J<_

ajuedoo) epIBuUTy TiE . sjueJo00)epT3UT] (eoueaqg)epelsnty
) YHIVW VYO vYAOY93HD




'CHEGADA DO FIO

Fio Tingido Fio Mercerizado

PRE - ALVEJAMENTO

|

TINGIMENTO

I

¢)—POSTO DE CONTROLE IV MERCERIZAGAQD

DEPOSITO DA MALHARIA

FIGURA 24 - Fluxo de Operacgoes no Beneficiamento - Fio

CHEGADRA DO ARTIGO

ESTAMPARIA MANUAL

)

FIXAGAD

I

POSTDO DE CONTROLE
DA ESTAMPARIA ~GD

1

EMBALAGENM

FIGURA 25 - Fluxo de Operagoes no Beneficiamento - Artigo

69
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- Pré-Alvejamento: nessa operagac a malha
e lavada para serem retiradas as impurezas e gorduras.

~ Tingimento: tem como finalidade tingir a
malha e o fia.

; Mercerizagao: consiste em um tratamento
com uma solugao concentrada de soda calstica para dar mais brilho
a malha. Esse tratamento & feito na malha e no fio cri.

- - Alvejamento: nessa operagao a malha rece
be uma imprggnaqéo de solugao alvejante.

- Maquina de Lavar: nesse ponto sao retira
das as impurezas e a alcalinidade do alvsjamento.

- Secadora: visa secar, dobrar e polimeri-
zar a malha.

- Foulard: tem como objetivo transformar o
tecido que estd em corda para tecidoc aberto e dar uma carga de
amaciante ao tecido.

- Centrifuga: serve para retirar o execes
so de umidade da malha.

- Viradeira: serve para virar a malha {( do
avesso para 0 direito e vice-varsa).

- Peluciadeira: nessa operagao a malha &
peluciada.

- Estamparia Rotativa: tem como finalidade
estampar a malha.

- Fixagao: consiste em secar e fixar a es-
tampa.

- Calandra: serve para enrolar e vaporizar

a malha para que a mesma adquira a largure desejada, como também,
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para dobrar a malha gquando essa devera ser estampada.

- Estocada em Caixa: tem como finalidade
deixar a malha, depois gque ela foi alvejada, em estoque durante
um determinado periodo para que os produtos do alvejamento pos
sam reagir.

- Impregnagao: serve para tingir a malha
com corante naftol.

- Esfriar: nessa operagao a malha é 8s-
friada.

- Posto de Controle: tem come finalida-
de inspecionar a malha e verificar se os padroes estdo de acor-
do com as especificagoes exigidas. Para diferenciar o tipo de
inspegao realizada na malha, esse foi subdividido em cinco pon-
tos de Controle..Ds Posto de Controle I,II e III sao referentes
ao beneficiamento da malha. 0 Posto de Controle IV ao beneficia
mento do fio e o Posto de Controle da Estamparia Manual ao ar-
tigo estampado.

- Estamparia Manual: consiste em estam -

par o artigo confeccionado.
4.1.5. Confecgao

A confecgao, quanto ao processo produti-
vo, consiste em guatro secgoes:

a) Talharia

b) Confecgao

c) Embalagem

. d) Centro de Recuperagao
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a) Talharia
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A Talharia tem como finalidads talhar a

malha e produzir os punhos, golas e cos. A figura 26

mostra

a sequencia de operagbes realizadas para talhar a malha. A figu

ra 27

CoSs.

FIGURA

’

26

o fluxo de operagoes para produzir os punhos,

CHEGADA DA MALHA

RECEBIMENTO =0

(TALHARIA)

ENFESTO

l

DESENHO

l

CORTE

l

ENCAIXOTAMENTO
(TALHARIA)

© 0O ¢

CENTRO DE DISTRIBUICAO
DE TALHADO

Fluxo de Operagoes da Talharia - Malha

golas e
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CHEGADA DA MALHA

RECEBIMENTO
(FRISO)

L

FRISO

!

ENCAIXOTAMENTO
(FRISO)

5 0 ©

CENTRO DE DISTRIBUICAQ
DE TALHADO

FIGURA 27 - Fluxoc de Operagoes na Talharia - Friso

Sera descrito, a seguir, cada uma das fa-
ses que compoem os fluxos de opefaqées na Talharia.

- Recebimento: tem como objetivo inspecio-
nar os tecidos provenientes do Deposito do Beneficiamento.

- Enfesto: nessa operagao o tecido & colo-
cado em camadas sobrepostas, de acordo com o pedido, para ser
riscado e talhado.

- Desenho: essa operagao tem como finalida
de riscar oamolde do artigo no tecido enfestado.

- Corte: visa cortar o enfesto mediante o
desenho e'realizar a marcagaoc dos piques.

- Encaixotamento (malhal): consiste em seég
rar, contar, pesar e amarrar a malha talhada para a mesma ser
encaixotada e remetida a Confecgao.

- Friso: serve para produzir os punhos, go

las e cos.
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- Encaixotamento (friso): essa operagao tem
como objetivo amarrar e ancaixotar a malha frisada conforme 0s

pedidos.

b) Confecgao
Essa secao tem como fungao principal a
confeccao dos artigos. O fluxo de operagdes realizadas na confec -

cao é apresentado na figura 28.

CHEGADA DA MALHA
TALHADA

|

RECEBIMENTO

I

DISTRIBUIGAOQ

COSTURA ()
l

REVISAQ

I

POSTO DE CONTROLE I

]

POSTO DE CONTROLE II *—@

. CENTRO DE RECUPERAGAOD BENEFICIAMENTO

DEPOSITO ©OE ARTIGO
SEMI-ACABADO

FIGURA "28 - Fluxo de Operagoes na Confecgao



75

Como j& foi feito anteriormente, sera des-
crito suscintamente o fluxo de operagoes de Confecgdo para um me-
lhor entendimento.

- Recebimento: essa operagao consiste numa
inspegao da malha talhada antes dela ser remetida as costureiras.
Tem como finalidade medir a frente, costas e manga das camisas;
largura e comprimento das calgas e shorts para verificar se estao
de acordo com o pedido. Verificar ss existem tamanhos misturados e
tonalidades diferentes.

- Distribuigao: serve para distribuir as
pegas talhadas para as operadoras (costureiras).

- Revisao: nessa operagao as pecas de pri-
meira qualidade sao separadas das de segunda qualidade. Também, as
pecas com defeitos de operagao de costura sao separadas e envia-
das as costureiras para serem conserfédas.

- Posto de Controle: visa inspecionar e ve
rificar se os padroes estado de acordo com as especificacgoes. Para
diferenciar o tipo de inspegaoc realizada no artigo, subdividiu-se
em doié postos de controle que serao detalhados no ftem 4.2.5.

- Centro de Recuperagao: tem como objeti-
vo consertar os artigos defeituosos provenientes da Confecgao, e
classifica-los em artigos de segunda ou terceira qualidade confor
me os defeitos.

- Beneficiamento: os artigos que vao ser

estampados manualmente devem ser enviados ao Beneficiamento.
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os artigos provenientes do

colocados em

Sacos

plasticos e em seguidas nas caixas. A figura 28 mostra a sequen -

cia dessas operagoes.

CHEGADA

DO ART

SEMI-ACABAD

IGO

0

RECEBIMENTO

il

SEPARAR

)

DOBRAR

]

EMBALAR

|

ENCAIXATAR

CENTRO DE DISTRIBUICAD
DE PRODUTOS ACABADOS

FIGURA 29 - Fluxo de Operacoes na Embalagem

Sera visto,

ent

fluxo de operagoes da Embalagem.

Recebimento:

Costura e da Estamparia Manual.

separados,

Separar: ness

conforme o modeloc e tamanho,

ao, cada uma das etapas

visa receber o artigo

a operacgao os artigos

para serem embalados.

do

da

" sao
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- Dobrar: tem como finalidade dobrar o arti
go.

~ Embalar: consiste em colocar o artigo do-
brado na embalagem pléastica.

- Encaixotar: tem como objetivo colocar os
artigos embalados ou os artigos simplesmenté dobrados nas caixas,e
em seguida fechar as maesmas, amarra-las e colocar as etiquetas de
identificacgao.

d) Centro de Recuperacao

No Centro de Recuperagao, os artigos de-
feituosos sao analisados para averiguacado da causa do defeito e re
cuperados como artigos de gualidade inferior. A analise e conserto
dos artigos devolvidos pelos clientes, devido a problemas de quali
dade sao também realizados nessa secao.

0 fluxo de operagoes do Centro de Recupe

ragcao & mostradoc na figura 30.

RECEBIMENTO DOS ARTIGOS ::
DEFEITUOSOS

RECUPERACGAQD

DEPGSITO DE ARTIGO
SEMI-ACABADO

FIGURA 30 - Fluxo de Operagoes no Centro de Recuperagao
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Conforme o fluxo da figura 30 sera dada uma
descrigaoc sobre cada uma das operacgoes existentes.

- Recebimento dos Artigos Defeituosos: nes-
sa operagéo os artigos sao analisados e classificados gquanto ao
tipo de defeito. 0O artigo pode ser classificadc em artigo de se-
gunda, terceira qualidade, saldo exportagéo e refugo.

- Recuperagao: tem como finalidade recupe-
rar os artigos defeituosos: Os tipos de recuperagoes realizadas

gao: costurar, fechar buraco, tirar mancha, lavar e cerzir.

4.2. Controle de Qualidade na Empresa

A empresa X possuil um eficiente sistema de
controle de qualidade que €& dirigido por um departamento especi?l
co dessa area. Esse departamento, constituido de pessoas gue se
ocupam exclusivamente com a fiscalizagao da qualidade, respondem
diretamente a Diretoria.

0 Departamento de Controle de Qualidade con
ta atualmente com o trabalho de aproximadamente 100 pessocas atuan
do nas diversas areas de fabricagao (Malharia, Beneficiamento e
Confecgao), nos laboratorics (Quimico e de Controle de Recepgao )
e no escritorio.

0 controle de dqualidade da Fiagao e os
laboratorios Fisico e Open-End sao independentes do Departamento
de Controle de Qualidade. Eles sao subordinados ao Departamento da
Fiagao.

Compete ao controle de qgualidade reduzir
as perdas por problemas de qualidade e melhorar a qualidade do

produto. Para reduzir as perdas, o controle de qualidade procura
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combater as causas dos defeitos de fiagao, tecelagem e beneficia-
mento. Esses defeitos sac responsaveis pelas perdas de malha na
Talharia e pela segunda qualidade dos artigos confeccionados.Atra
ves do controle que faz nos setores de fabricagao pode reduzir
tais defeitos, assim como, registrar em formularios especiais as
ocorrencias dos problemas de qualidade.»No final de um dstermina
do periodo, esses formularios saoc remetidos ao escritdrio do Con-
trole de Qualidade onde serao analisados e registrados no relato-
rio da qualidade. Esse relatorio da qualidade é uma importante fer
ramenta de trabalho do Uepartamento de Controle de Qualidade.Atra
vés desse relatorio, ele pode tomar as devidas medidas nos diver-
sos satores de ?abricagéo e, com o auxilio de guadros estatisti -
cos, controlar a8 qualidade dos produtos.

D éontrole de dualidade, além de tentar re
duzir as perdas visa garantir ao produto uma melhor qualidade.Des
sa forma, sua preocupagaoc vai desde a fabricagédo da malha até a
confecgao do artigo. Avalia o comportamento dimensional da malha
fabricada e a solidez da malha beneficiada. Quanto aoc artigo con-
feccionado, seus cuidados se estendem desde a confeccgao em si,
até a apresentagaoc dos artigos em suas embalagens.

No gue concerne aos diversos setores de fa
bricagao, a empresa dispoe de quatro laboratdrios: Laboratorio Fi-
sico, Open-End, Quimico e de :Controle de Recepgao.

0 Laboratério Quimico tem como principal
proposito as pesquisas guimicas. Presta servigo aos diversos seto
res de_fabricagéo, principalmente ao Beneficiamento, e analisa a
gqualidade dos produtos quimicos comprédos. Todos esses controles,
acima mencicnados sao computados em fqrmulérios proprios do cén—

trole de gqualidade, para determinagao dos indices de qualidade.To
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das as inspecoes e analises obedecem a padrbes e normas técnicas
designadas pelo controle de gualidade.

Ja, o Laboratorio de Controle de Recepgao
controla os materiais de insumos que saoc comprados e utilizados no
processo de fabricacao do artigo tais como botdes, sacos plasti-
cos, caixas de papelao, etc.

Os Laboratdrics Fisico e Open-End :contro-
lam o processc de fabricagao do fio. Para isso, realizam testes no
material em cada uma das etapas do processo de produgéo.

As fases basicas do controle de qualidade
na empresa sao:

- controle de qualidade da matéria prima

(controle nos produtos comprados]);

- controle de gualidade durante o proces-
so de ?abricéqéo {controle no processo de
produgao do fio e malha, no beneficiamen
to da malha e na confecgao do artigo);

- controle de gualidade do produto acabado
(controle na embalagem do artigo).

As caracteristicas da qualidade do produto
gue sao julgadas pelo consumidor e, dessa forma, devem ser contro
ladasvpelo controle de gualidade sao: comprimento, densidade, du-
rabilidade, largura, cor, solidez, tonalidade, resistencia, chei-
ro e elasticidade.

] tipo de inspecao utilizado pelo contro-
le de qualidade depende da natureza da operagao realizada no pro-
duto e do grau de processo em que se encontra o produto. Sao rea-
lizadas inspegoes por atributos, por unidade/produto, por piano

de amostragem e inspegao 100%.
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A seguir, sera apresentado o controle de

qualidade nos diversos setores de fabricagao.

4,2.1. Controle de Qualidade no Depdsito de Algodéo

O controle de qualidade no Deposito de Al-
godao atua nos fardos de algodao. De cada fardo de algodao que
chega, sao retiradas duas amostras. Essas amostras sao enviadas a
um laboratorio de estudos texteis, fora da émpreaa,para serem anali
sadas. Esse laboratdrio atende a varias indistrias téxteis de San
ta Catarina realizando diversos tipos de testes no algodao.

Os testes realizados no algodao sao:

teste de comprimento de fibra

- teste de espessura

- teste de resisténbia

- teste do grau da impureza do algodao

- teste do comprimento comercial

0 algodao & classificado, de acordo com

os resultados desses testes, antes de entrar na linha da produgao.

4.2.2. Controle de Qualidade na Fiagao

Sera visto separadamente o controcle de dug
lidade para os dois tipos de Fiagao.

a) Controle de Qualidade na Fiagao Conven-

cional
0 controle de qualidade na Fiagao Con-
vencional visa anallsar as caracteristicas do produto no final de

cada operagao e com isso verificar se o equipamento gue executa a
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operagao esta perfeitamente regulado. Para isso, sao retiradas pe
gquenas amostras do material probessado em cada uma das magquinas
relacionadas no fluxo de processo de fabricagac do fio, figura 18
Essas amostras sao enviadas ao Laboratdrio Fisico onde serdo resd-
lizados os testes. Alguns testes sao efetuados no material em pro-
cesso na propria maquina.

De acordo com o fluxo de operagao da
Fiagao Convencional, visto no Item 4.1.2., o5 pontos de —controle
sao: Batedor, Carda, Reunideira, Laminadeira, Penteadeira, Passa-
deira, Macgaroqueira e Filatorio.

Os tipos de testes executados em cada

um desses pontos de controle e uma descrigao desses sera dado a

seguir.
Batedor: - Teste de Mistura do Algodao
- Teste de Irregularidade
Carda: - Teste de Titulagao
- Teste de Irregularidade
Reunideira: - Teste de Titulagao
Laminadeira:- Teste de Titulacgao
Penteadeira:- Teste de Titulacgao

- Teste de Irregularidade
- Teste de Desperdicio

- Teste de Eficiéncia da Magquina
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Passadeira: - Teste de Titulagao
-~ Teste de Irregularidade

- Teste de Eficiencia da Maquina

Magaroqueira: - Teste de Titulagao
- Teste de Irregularidade
- Teste de Comprimento da Fibra

- Teste de Ruptura por Mil Fusos Hora

Filatorio: - Teste de Titulacgao
- Teste de Irregularidadé
- Teste de Torgao
- Teste de Resisteéencia
- Teste de Aparencia
- Teste de Ruptura por Mil Fusos Hora

- Teste de Fusos Improdutivos

Teste de Mistura do Algodaoc - tem como objetivo verificar o grau

de mistura do algodao guanto as impurezas.

Teste de Irregularidade - visa verificar a irregularidade dos pro

dutos finais de algumas magquinas quanto a estiragem. Por meio des
se teste pode-se efetuar o ajustamento e manutengaoc da maquinaria

de estiragem.

Teste de Titulagao - tem por finalidade, dar aos varios produtos
de saidé das méaquinas, titulos ou numercs que os diferenciam de
acordo com suas proprias caracteristicas. Entendé-se por titulo
a relacac entre um determinado comprimento do material e seu res-

pectivo peso.
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Teste de Desperdicio - esse teste determina a quantidade de des-

perdicio que sai do material penteado.

Teste de Eficiencia da Maquina - visa verificar quantas vézes a

.

maquina permanece parada por dia.

Teste de Comprimento de Fibra - consiste em determinar o compri-

mento da fibra do produto final da Magaroqueira.

Teste de Ruptura por Mil Fusos Hora - tem por objetivo verificaro

grau de ruptura do material em processo.

Teste de Torgao - serve para determinar a quantidade de torgoes

por unidade de comprimentoc de fio.

Teste de Aparéncia - consiste em verificar a qualidade do fio guan
to a aparéencia (pontos grossos e finos). '

Teste de Fusos Improdutivos - visa determinar quantas rupturas do

fio ocorrem enquantoc o fio esta sendo processado no Filatdrio.

Os testes de Eficiencie da Magquina, de Rup
tura por Mil Fusos Horas e de Fusos Improdutivos saoc efetuadcs na
magquina enquanto material estiver sendo processado, Os demais tes
tes sao realizados no Laboratdrio Fisico.

N

b) Controle de Qualidade na Fiacao Open-End

Para controlar a qualidade do fio pro-
cessado na Fiagao Open-End sao retiradas amostras do material que
foi processado pela Carda, Passadeira e Filatério. Os testes de
titulagac sao efetuados no Laboratdrio Open-End.enguanto que os
demais sao feitos no Laboratdrio Fisico.

Os testes executados em cada * um dos

pontos de controle da Fiagao Open-End conforme a figura 20 sA80:
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Carda: - Teste de Titulagao
Passadeira: - Teste de Titulagao
Filatorio.: - Teste de Titulagao

- Teste de Resisténcia do Fio
-~ Teste de Fusos Improdutivos

- Teste de Aparéncia

4,2.3. Controle de Qualidade na Malharia

0 controle dé gualidade na Malharia consis
te em controlar o processao de fabricagao da malha como também, 0
produto final (malha). Esse controle & feito por meio de cdntro-
les volantes na produgao que sao executados por inspetores da qua
lidade.

Os pontos de controle na Malharia, defini-
dos no item 4.1.3., sao: Deposito, Conicaleira, Depdsito I, Depo
sito II, Deposito III, Deposite IV, Teares Circulares, Revisadei-
ra, Preparagaoc e Conicaleira Sham.

Para um melhor entendimento do controle de
qualidade na Malharia, é apresentada uma suscinta descrigao de ca

da ponto de controle acima mencionados.

Deposito - Esse ponto de controle atua como controle de recepgao
do fio e da malha comprada. Tem como principal finalidade, anali-
sar as caracteristicas do fio e da malha antes de entrarem na pro
dugao.

Esse controle de recepgdo do fio abrange,a inspegao do
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proprio fio e da malha produzida por esse fio. Para isso, de ca

da remessa de fio, sao retiradas amostras para serem - remétidas
aos Laboratorios FfSico= e Quimico. No Laboratorio Fisico sao
efetuados testes de titulagao, torgao, resisténcia e aparencia.
Ja no Laboratorio Quimico, & analisado o grau de atrito e de umi
dade do fio. Também, sao confeccionadas amostras de malha do fio
comprado. Essas amostras sdo enviadas ao Laboratdrio Quimico e &
Revisadeira onde serao realizadas as andlises de defeito, grama-
tura, densidade e aparencia da malha.

Quando é malha comprada, de cada remessa que chega,séo
enviadas amostras ao Laboratorio Quimico onde serao realizados tes

tes de alvejamento, tingimento e aparencia.

Conicaleira e Conicaleira Sham - Esses pontos de controle visam

acompanhar os processos de espulagem, reespulagem, parafinagem e
limpeza do fio. Essa inspegao é feita através de controles volan-
tes pelo sistema aleatdorio das maquinas em produgao.

Deposito I - Esse ponto de controle visa inspecionar o produto de

saida da Meadeira. E uma peqguena inspegao visual que procura veri
ficar defeitos como fio arrebentado, tamanho das meadas incorreto.

Deposito II - Visa analisar o fio tingido no Beneficiamento para

detectar se o fio esta manchado, arrebentado ou sujo, Tambem e
uma rapida inspegao visual.

Depdsitoc III - Consiste em uma peguena inspegao do fio de costura

comprado a fim de se averiguar a qualidade desse fio.

Deposito IV - Nesse ponto de controle € efetuada a inspegado no fio

que foi processado na Conicaleira e seguird para o Beneficiamento.
Analisa-se, aqui, a espessure do fio no cone, se o fio esta arre-

bentado e cutros defeitos.
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Teares Circulares - A inspegao nos Teares Circulares, realizada

através de controle volantes pelo sistema aleatdrio das maquinas
em produgao, tem como objetivo acompénhar 0 processo de fabrica-
gao da malha. As caracteristicas averiguadas na malha fabricdda
sao: largura, densidade, tensac e torgao (m p min).

Revisadeira - Esse ponto de controle tem como finalidade "inspe-

cionar tanto a malha fabricada nos Teares Circulares comoc a malha
comprada. S3o analisadas aproximadamente 22% da produgao diaria
de malha e 5% de cada remessa de malha comprada. Sac também ins-
pecionados os lotes experimentais.

A malha € analisada quanto a sua largura, densida-
de e defegitos (malha corrida, rasgos, manchas, etc). E efetuado
também, o teste de g/mz.

Preparagao - Consiste em acompanhar o processo de montagem dos

lotes, abertura dos rolos de malha, costura de rasgos e ponta
das pecgas e, dobramento da malha. Como esse ponto de controle € a
etapa final Ho controle de dualidade na Malharia, efetua-se uma

inspegaoc 100% no processo de montagem dos lotes.

4.,2.4. Controle de Qualidade no Beneficiamento

0 controle de 5ualidade no Beneficiamento,
resume-se na inspegao de algumas operagoes executadas nesse se-
tor e, das caracteristicas do produto beneficiado.

De acordo com os fluxos de operagoes do
Beneficiamento visto no item 4.1.4., os pontos de controle sao:
Tingimento, Magquina de Lavar, Posto de Controle I, Posto de Con-
trole II, Fixaqéo, Posto de Controle III, Calandra, Posto dé Con-

trole IV, Posto de Controle da Estamparia.
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Tingimento - Esse ponto de controle tem como objetivo analisar a

malha tingida com corante reativo. Para isso, retira-se uma amos-
tra da malha para ser remetida ao Laboratoric Quimico onde sera
efetuado o teste de-solidez do corante.

Magquina de Lavar - Consiste em inspecionar a malha tingida com co

rante Naftol. Também aqui, sdao enviadas amostras ao '. Laboratorio

Quimico para se fazer o teste de solidez do corante.

Posto de Controle I - Toda malha, antes de ser estampada, € ins-
pecionada para se veriflcar a largura da malha e se ‘ela esta
Gmida.

Posto de Controle II - Efetua-se esse controle apenas na malha pelu

ciada e que vai ser estampada. Entre as caracteristicas observadas
na malha destacam-se: o grau de peluciagem, umidade e largura.
Fixagao - Nesse ponto de controle, retira-se uma amostra da malha
estampada. Essa amostra & remetida ao Laboratdrio Quimico para ser
realizado o teste de solidez do corante da estampa.

Posto de Controle III - Toda a malha beneficiada passa por este

ponto de éontrole. Os fatores principais que s3o observados sao:

- a folha de acompanhamento do lote {cddigo de cores, assinatura,
estampa da cartela, numeragao)

- defeitos na malha (mancha, neps, sujeira, aparéncia da pellcia,
elasticidade, tonalidade)

- solidez do corante (analisar os resultados provenientes do Labo
ratério Quimico)

- estampa e listra da malha (comparar com o padrao)

- umidade e temperatura da malha

Calandra - Consiste em controlar o processoc de calandragem e ins-

pecionar a malha antes e durante o processamento. Os fatores fun-

damentais averiguados sao:
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- defeitos na malha (mancha, sujeira, barramento, estampa com sen
tido errado, pillings ou neps, falta de tinta na estampa, dobra
na estampa, etc)

- processo de dobramento da malha.

Posto de Controle IV - 0 fio tingido e inspecionado quanto a umi-

dade, solidez e tonalidade. Essa inspecaoc & visual.

Posto de Controle da Estamparia - Esse ponto de controle tem co-

mo objetivo inspecionar os sistemas de Estamparia Manual, Falcone
Termo-Colante.

No que se refere ao sistema de
Estamparia Manual, saoc feitos os teste de solidez do corante da
gstampa e analise dos defeitos do produto. Para se verificar a so
lidez, estampa-se uma amostra que serd enviada ao Laboratorio Qui
mico que executard o teste de solidez. A andlise dos defeitos rea
lizada em algumas amostras, consiste em averiguar defeitos como:
gstampa fora de encaixe, mal pintada e fora de posicgao, a tonali
dade da estampa, artigos sem estampa.

Quanto aos Sistemas Falcon e
Termo-Colante, sao inspecionadas algumas amostras para se verifi-

car se estao dentro dos padroes exigidos.

4.2.5. Controle de Qualidade na Confecgao

0 controle de qualidade atua nos quatro
setores produtivos da Confecgao: Talharia, Confecgac, Embalagem e
Centro de Recuperagao.

a) Controle de Qualidade na Talharie

0 controle de qualidade na Talharia abran

ge todas as operagoes realizadas nesse setor. Os inspetores de qua
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lidade analisam tanto o processo produtive como o produto de sai-
da.

De acordo com os fluxos de operagoes,
rvistos nas figuras 26 e 27 tem-se os seguintes pontos de controle
na Talharia: Recebimento (Talharia), Enfesto, Desenho, Corte, En-
calxotamento {(Talharial), Recebimento (Friso), Friso e Encaixota -

mento(Friso).

Recebimento (Talharia) - Consiste em uma inspegac geral de toda a

malha proveniente do Deposito do Beneficiamento. As caracteristi-
cas observadas na malha sao: largura, defeitos (pillings, buracos,
titulos misturados) e folha de acompanhamento do lote.

Enfesto - Esse ponto de controle tem por objetivo inspecionar 0
processo de enfesto e a malha que esta sendo enfestada.

Desenho - Essa inspegao & efetuada para averiguacdo dos riscos dos
moldes feitos na malha enfestada.

Corte - Sao retiradas algumas amostras de malha talhada para se

inspecionar o processo de corte.

Encaixotamento (Talharial- 0 inspetor de gualidade retira alguns

pacotes de pegas talhadas das caixas e verifica se nesse pacote
nao ha mistura de tonalidade e se as pegas nao estao manchadas ou
sujas. Também, yeri?ica se as pecgas estac encaixotadas corretamen
te, se o namero de caixas esta de acordo com o pedido e se todas
estao identificadas corretamente.

Recebimento (Friso) - Esse ponto de controle tem por finalidade

inspecionar toda a malha proveniente do Depdsito do Beneficiamen-
to. As caracteristicas averiguadas sao: tonalidade e manchas.
Friso - Consiste em controlar o processo de friso.

Encaixotamento (Friso) - Nesse ponto de controle e inspecionado to

do friso encaixotado para se verificar se as caracteristicas dele
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(largura, ndmero de rolos, cor) estao conferindo com o pedido.

b) Controle de Qualidade na Confecgao

0 controle de qualidade na Confecgao tem
como objetivo principal inspecionar o artigo confeccionado.
Os pontos de controle na Confecgao sao:

Costura, Posto de Controle I e Posto de Controle II.

Costura - Esse ponto de controle visa inspecionar o produto nas
diversas fases de processamento.

Posto de Controle I - Esse ponto de controle tem como finalida

de conferir o artigo confeccionado com o cartao técnico correspon
dente, bem como, analisar o artigo guanto aos defeitos de costu-
ra e de malha.

Posto de Controle II - Tem como cbjetivo fazer uma inspecao final

no artigo confeccionado antes dele seguir para a Embalagem.

c) Controle de Qualidade na Embalagem

0O controle de qualidade na Embalagem con
siste em inspecionar o artigo na sua fase final. Existe apenas um
ponto de controle nesse setor que & no Encaixotamento. As caracte
risticas observadas sao: etiqueta, embalagem e o nimero de pegas
nas caixas.

d) Controle de Qualidade no Centro de Recu-

peragao

0 controle de dualidade no Centro de Rg
cuperagao visa analisar as pecas defeituoses. Essas pegas '‘defei-
tuosas podem ser pegas provenientes da Confecgao como tambem arti
gos devolvidos pelos clientes.

0 inspetor da qualidade analisa o arti-

go, determinando qual a operagao a ser efetuada para recuperar O
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artigo e classifica-o em artigo de gualidade inferior conforme o
tipo de defeito. SO0 existe um ponto de controle gue & na hora do

recebimento dos artigos defeituosos.

4.3. Definigao dos Custos de Qualidade na Empresa

Foi feito anteriormente uma breve descricgao
do processo produtiveo e do sistema de controle de gualidade da em
presa.0s produtos fabricados pela empfesa sag artigos de vestua -
ria em malha de algodao. Como todos os produtos tem caracteristi-
cas de operaqaes muito semelhantes, o estiuda dos custos de qualir
dade foil realizado para todos os produtos como um todo.

Como foi wvisto no ftem 2.5. o5 custos de qua
lidade sao classificados em custos de qualidade naoc quantificaveis
e custos de gualidade quantificaveis.

Os custos de gualidade nao quantificaveis se
referem aos prejulizos causados pela entrega de produtos defeituo-
sos aos clientes. Esses prejuizos podem ser, dimuinuigdo do pres-
tigio da empresa junto ao cliente e‘reduqéo nos pedidos de compra.
Podem ser calculados como uma porcentagem dos custos de qualidade
quéntificéveis.

Apbs. analisar todo o processo produtivo da
empresa e, principalmente o controle de gualidade em todos so se-
tores de fabricagdo, pode-se fazer uma relagdo dos custos de qua?
lidade gquantificaveis da empresa X.

Na categoria de Custos de Prevencgao, estao
incluidos os seguintes elementos :Treinamento do Pessoal,.Projeto
e Desenvolvimento de Equipamentos de Controle de Qualidade, Plane

jamento da Qualidade por outras Funcoes gue naoc saoc do Controle
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de Qualidade e outros Custos de Prevengao.

A categoria de Custos de Avaliagaoc compoe-se
dos seguintes elementos: Teste e Inspegao de Recebimento ou de En
trada, Materiais dé Teste e Inspegac de Recebimento ou de Entrads
Teste e Inspegao do Produto em Proéesso, Materiais de Teste e Ins
pegao do Produto em Processo, Manutengao e Calibragao de Equipa-
mentos utilizados pelo Controle de Qualidade, Teste e Inspegao do
Produto Final, Materiais de Teste e Inspegdo do Produto Final e
Produtos Destrulidos nos Testes e Inspegoes.

Na categoria de Custos de Falhas Internas es
tao incluidos os seguintes elementas: Refugo, Conserto e Remanufa
turagéo, Re-Teste e Re-Inspecao, Analise dos Defeitos, Perda do
Valor e Atividade de Material Discrepante.

Na categoria de Custos de Falhas Externas es
tdo incluidos os seguintes elementos: Reclamagoes dos Clientes,Pro

dutos Devolvidos, Falha de Manufaturagao e Falha de Engenharia.

a) Custo de Prevencgao

Os custos e despesas referentes a cada um dos
elementos que compdem essa categoriaserao definidos suscintamente
abaixo:

1. Treinamento do Pessoal - Esse elemento re

presenta as despesas feitas com:

(A) - treinamento do pessoal relacionado com
a gqualidade do produto (materiais, mao de obra, etc);

(B) - estagiario na area do controle de Qqua-
lidade;

(C) - cursos de especializagao na area . de

controle de qualidade oferecidos pela empresa aos funcionérios(gag
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tos com viagem, estadia, materiais, etc.);
(D) - cursos e palestras sobre controle de

gualidade promovidos pelas empresa {(gastes com pessoal que minis

tra o curso, material, etc.).

2. Projeto e Besenvaolvimento de Equipamen-

tos do Controle de Qualidade - Nesse elg

mento estaoc incluidos os custos de mao de obra, de materiais e
as despesas gerais com o'projeto e construgao de equipamentos utl
lizados pelos laboratdrios no controle de gualidade. Geralmente,
guem planeja esses equipamentos & o proprio pessoal do laborato-
rio. A construqéo desses equipamentos & feita pelo pessoal da
Marcenaria. A mao de obra alocada sera referente ao tempo gasto
pelo pessoal da Marcenaria na construgao desses equipamentos. Se
ré incluido nesse elemento, também, os custos de maoc de obra, de

materiais e as despesas gerais com a construgao de moveis pare

o Departamento de Cantrole de Qualidade.

3. Planejamento da Qualidade por outras Fun-

goes gue nao sao do Controle de Qualida-

de - Representa os custos de mao de obra
de materieis e as despesas gerais relacionados com o tempo gasto
pelo Engenheiro do Laboratorio Quimico com a gualidade do produ-

to.

4. Dutros Custos de Prevengao - Nesse ele-

mento estaoc incluidos os custos e as despesas nao s6 do Departa-

mento de Controle de Qualidade, como também, o controle de guali
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dade na Fiagéo. Entre eles temos o0s seguintes itens:

-~ aluguel

- assisténcia social

- assinatura e mensalidade de revistas

- despesa de representagao

- mao de obra ativada

- energia elétrica

- seguro contra fogo

- comunicagoes

- transfer8ncias internas

- locomogoes e viagens

- gratificagao jubilar

- depreciagho

Tambem faz parte desse elemento, a remunera-
gao do gerente, da secretaria, dos escriturdrios e supervisores do
Departamento de Controle de Qualidade. 0Os custos dos materiais de
consumo geral do departamento e os custos dos materiais de relaté

rio do escritdorio do Controle de Qualidade.

b) Custo de Avaliagao

Serao relacionados, a seguir, todos os «ele-
mentos que constituem essa categoria de custoc na empresa.

1. Teste e Inspecgao de Recebimento de Entra-

da - Nesse elemento estao incluidos:
(A) - o custo de mao de obra e encargo S0 -
cial do pessoal do laboratorio de Controle de Recepgao. Esse pes-

soal faz os testes e inspecgoes dos produtos de insumo ( botoes,

platicos, etc);
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(B) - as despesas com o laboratorio de estu
dos texteis que faz os testes no algodao.

A mao de obra do pessoal do Laboratorio Qui
mico e Fisico que realizam os tesfés e inspegoes de entrada nos
demais produtos comprados pela empresa {(fio, malha e produtosqui
ﬁicos) nao sera incluida nesse elemento. Como esse pessoal tam-
bém realiza os testes e inspegGes no produto em processoc, a mao -

de obra sera incluida no elemento 3.

2. Materiais ds Teste e Inspegao de Recebi-

mento ou de Entrada.- Esse elemento re-

presenta os custos dos materiais utilizados pelo Laboratoric de
Controle de Recepgao nos testes dos produtos de insumo e nos re-
latorios desses testes. Esse elemento, como o elemento 1, sd es-
ta relacionado com o Laboratdorio de Controle de Recepgdo. Os cus
tos dos materiais utilizados nos demais testes de entrada estao

incluidcs no elemento 4.

3. Teste e Inspecao do Produto em Processo

Estao incluidos nesse item, o custo de mao de obra e o encargo
social do pessoal envolvido com a inspegao, teste e supervisao do
produto em processo. 0 pesscal que realiza essas atividades sao:
(A) - inspetorses, laboratoristas e supervi-
sor do Laboratorio Fisico;
(B) - inspetores, auxiliar de supervisor e

escriturarios do controle de gualidade da Malharia;

{C) - inspetores e auxiliar de supervisor do
controle de qualidade do Beneficiamento;
(D) - inspetores e auxiliar de supervisor do

controle de qualidade da Talharia;
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{E) - inspetores e auxiliar de supervisor da
Confecgao;

(F) - laboratoristas do Laboratdrio Quimi-
co gue fazem os testes relacionados com a gualidade do produto,
entre eles o teste de solidez, o teste de concentragao do coran
te, e controle dimensional da malha. Também, estao incluidos o)
supervisor e o auxiliar de supsrvisor desse laborastorio; |

(G) - laboratoristas do Laboratorio Open-End.

4. Materiais de Teste e Inspecao do Produto

em Processo - Esse elemento representa os

custos dos:

(A) - materiais utilizados no Laboratdrio Fi
sico (papel para dinamometro, papel para o conjunto Uster, mate
riais gerails, etc);

(B) - materiais de inspegac e materiais ge-
rais utilizados pelo cohtrole de gualidade da Malharia;

(C) - materiais de inspegao e materiais ge-
rais utilizados pelo controle de gualidade do Beneficiamento;

(D) - materiais de inspegao e materiais ge-
rais utilizaedos pelo controle de qualidade da Talharia;

(E) - materiais de inspecgac e materiais ge-
rais utilizados pelo controle de qualidade da Confecgao;

(F} - materiais de testes e materiais gerais

utilizados—pelo Laboratorio Quimico na avaliac&o da qualidade do
produto;
(G) - materiais de teste e materiais gerais

utilizados pelo Laboratorio Open-End -.



98

5. Calibragao e Manutengédo de Equipamentos

utilizados pelo Controle de Qualidade -

Inclui os custos de mao de obra, de materiais e as despesas ge-
rais com a calibragao e manutengao dos equipamentos -utilizados
pelo controle de gualidade. Esses equipamentos pertencem aos se

guintes laboratérios:

{A) - Laboratorio Quimico
{B) - Laboratorio Fisico
(C) - Laboratorio de Controle de Recepgao

(D) - Laboratorio Open-End

B. Teste e Inspegao do Produto Final - Es-

se elemento inclui o custo de mao de obra e o encargo sccial do
pessoal envolvido com a inspegao do produto final. O pessocal que
executa essa atividade sao os inspetores do controle de qualids
de na Embalagem.

7. Materiais de Teste e Inspegao do Produ-

to Final - Esse elemento representa os
custos dos materiais de inspegao e materiais gerais -utilizados

pelo controle de qualidade na Embalagem.

8. Produtos Destruidos nos Testes e Inspe-

goes - Representa as perdas de malha e
fio nos testes feitos no Laboratorio Quimico para avaliar a qua

lidade do produto. S

o e

c) Custo de Falhas Internas

Os custos e despesas referentes a cada um
dos elementos que compoem essa categoria serdo definidos a se-

guir:
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1. Refugo - Esse elemento representa a perda
por refugo da malha ou artigo pronto devido ao excesso de defei-
tos. Essa malha ou artigo nao tem conserto e nem pode ser reapro-
veitado para uma qualidade inferior. Inclui o custo de mao de obra,
de materiais, e as despesas gerais para fabricagao do produto re-
fugado.

Na Fiagao nao ha perda por refugo. O maté-
rial com defeito continua em processo como materiasl de segunda.

A perda por refugo ocorre no:

(A} - Beneficiamento

(B) - Malharia

(C) - Talharia

2. Conserto e Remanufaturagao - Inclui o cus

to de mao de obra, de materiais e as despesas gerais para conser-
tar o produto ou refazer a operaqéo gquando o produto & inspeciona
do ou testado e nac atende aos requisitos exigidos para aquela

operagao. Isso acontece nas seguintes segoes:

(A) - Confecgao (consertar o artigo quando for
defeito de costural;

(B) - Centro de Recuperagao (consertar o ar-
tigo quando for defeito de malha ou defeito de costura que nao

foi possivel corrigir na Confecgao);

(C) - Talharia;
[

-

_~——_a—~————_—’““‘"”—-F—“—ﬂ_——ffﬁT-f_gg;gficiamento;

{E) - Embalagem;

(F) - Malharia.
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Os itens (C), (D), (E) e (F) se referem ape
nas aos gastos para reprocessar o material uma vez que a ma -
lha fabricada, tingida como também a malha talhada naoc tem con-
serto. Na Embalagem como o produto &€ apenas embalado ‘nao tem

nenhum conserto socbre ele.

3. Re-Teste e Re-Inspecao - Sao os custos de

mao de obra, de materiais e as despesas gerais para re-inspecio-
nar ou refazser os testes do material gue foi consertado ou repro

cessado. Isso acontece nos seguintes locais:

(A) - Confecgao

(B) - Centro de Recuperacgao
(C) - Talharia

(D) - Beneficiamento

(E} - Embalagem

(F) - Malharia

4. Analise dos Defeitos - Inclui os 'custios

de mao de obra, encargo soccial, de materiais e as despesas ge-
rals para analisar as causas dos defeitos dos produtos. Essa ané
lise & feita no Centro de Recuperagdo e tem como objetivo verifi
car se o defeito & causado pelae Fiagao, Malharia, Beneficiamento,

Confecgao ou Talharia.

5. Perda de Valor - Esse elemento represen-

ta a diferenga-emntre—o—pre¢s de venda normal (exportagado ou na-
cional 1% qualidede) e o prego de venda reduzido (22 gualidade ,
3é qualidade, saldo exportagao ou resima) devido ao fato do pro-

duto nao atender aos requisitos exigidos.
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6. Atividade de Material Discrepante - Repre

sentea as despssas com 0s produtos caracterizados como materialdis
crepante. Também, o custo de mao de obra referénte ao tempo gasto
pelo pessoal gue se redne para decidir o destino desse material.

Os locals onde o produto pode ir para material discrepante sao:

(A} - Beneficiamento

(B) - Malharia

(c) Talharia

(D) - Confecgao

d) Custo de Falhas Externas

0Os custos e despesas referentes a cada um
dos elementos que compoem essa categoria serdo definidos a seguir

1. Reclamagoes dos Clientes - Saoc as despe-

sas feitas com o atendimento as reclamagoes dos clientes referen-

tes a qualidade do produto, como despesas de telefone, telegrama.

2. Produtos Devolvidos - Sao as despesas pa-

ra despachar e contabilizar os produtos devolvidos pelos clientes.

3. Falha de Manufaturagao Esse elemento se re

fere aos custos e despesas com os artigos defeituosos devido a er
ros de manufaturagao, (Fiagao, Malharia, Beneficiamento, Talharia
ou Confecgao). Eles dependem da decisao do cliente.
Sera visto algumas das alternativas que pode
. /——————_—/ .
rac ocorrer.,
- Se o cliente devolver o pedido para que os
produtcs sejam consertados, sera os custos de materiais, de mao

de obra e as despesas gerais para analisar e corrigir esses produ

tos.
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- Se o cliente cancela o pedido, sera a di-
ferenga entre o valor do pedido e o valor para gual ele sera ven
dido.

~ Se o cliente fica com o pedido mais exige
uma redugao de prego, sera a diferenga entre o prego normal e ©
prego reduzido.

- Se o cliente devolve o0s artigos defeituo-
s0s para serem substitufdos. sera o valor dos artigos substitul-
dos. Quando o artigo devolvido for utilizade com outra finelida-
de, sera a diferenga do valor.

4, Falha de Engenharie - Esse elemento se

refere aos artigos gue nao atendem aos requisitos exigidos pelo
cliente (como por exemplo, estamba, tamanho, etc) devido a erros
de especificacgao.

0s custos e despesas, também, nesse elemen-
to, dependem da decisao do cliente ocorrendo as mesmas alternati
vas anteriores.

Uma vez definidos os elementos pertencentes
a cada uma das categorias dos custos de qualidade na empresa, de
terminou-se os setores onde cada um desses elementos ocorrem. Es

ssas informagoes estao resumidas nas figuras 31, 32, 33 e 34. A

figura 31 apresenta os locais de ocorréncias dos elementos per-

e —
[

tencentes aos custes—de pPrevengan, o figura 32 os elementos per-

tencentes aos custos de avaliagao. Ja,a figura 33 mostra os lo

cais de ocorréencia dos elementos dos custos de falhas internas e

a figura 34 dos elementos dos custos de falhas externas.
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4.4, Processo de Coleta de Dados na Empresea

Os elementos que constituem os custos de
qualidade quantificéveis da empresa foram definidos no item 4.3.
De acordo com as definigodes desses elementos e, analisando quais
os dados contidos nos documentos, relatorios e registros da em-
presa, deferminou-se quais os elementos que seriam apurados pela
Sistema de Custos per Processo e quais seriam apurados pelo sis-
tema de Custos por Ommgé Especificas.

Os elementos gue podem ser apurados atra-
vés do Sistema de Custos por Processos sao:

Prevengao

- Treinamento do Pessoal

- Projeto e Desenveolvimento de Equipamentos

de Controle de Qualidade

- Outros Custos de Prevengao

Avaliagao

- Teste e Inspegaoc de Recebimento ou de En-
trada

- Materiais de Teste e Inspecgao de Recebimen
to ou de Entrada

- Teste e Inspegac do Produto em Processo

- Materiais de Teste e Inspecao do Produto

[

amnPfﬂeeseo_—”——————’""_——————_“_—#—

- Calibragao e Manutengao de Equipamentas uti
‘lizados pelo Controle de Qualidade

- Teste e Inspegaoc do Produto Final

- Materiais de Teste e Inspecgao do Produto

final
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- Produtos Destruidos nos Testes e Inspegoes

Falhas Internas

- Refugo
- Perda do Valor
Atraves do Sistema de Custos por Ordens Especi

ficas o0s seguintes elementos podem ser apurados:

Falhas Internas

- Conserto e Remanufaturacgao
~ Re-Teste e Re-Inspegao
- Anadlise dos Defeitos

- Atividade de Material Discrepante

Falhas Externas

- Reclamacgoes
- Produtos Devolvidos
- Falha de Manufaturacgao

- Falha de Engenharia

4.4.1. Definigao e Classifigacgao dos Centros de Custos

Para apuracgao dos Custos de qualidade cquanti-
ficaveis pelo Sistema de Custos por Processo, a empresa foi dividi

da em dois grandes centros de custos de gualidade que sao:

- Centros de Servigos Comuns .
=rv1gos tomuns

-

-‘Centrbs de Areas do Controle de Qualidade

Os Centros de Servigos Comuns foram subfdivi—
didos em dois grupos: Escritdrio do Controle de Qualidade e Labori
tério. Do Laboratdrio fazem parte quatro centros de custos. Esses

centros estaoc relacionados no Quadro 2.
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CODIGA CENTROS
1110 Escritorio de Controle de Qualidade
1121 Laboratdorio Quimico
1122 Laboratorio Fisico
1123 Laboratorio de Controle Recepcgao
1124 Laboratorio Open-End
1120 Laboratcorio

QUADRO 2 - Classificagao dos Centros de Servicgos

Comuns

O0s Centros de Areas de Controle de Qualidade
compreendem as segoes da empresa onde o controle de qualidade atua
que sao: Malharia, Fiagado Convencional, Fiagdo Open-End, Benefi-
ciamento e éonfecgéo. Os centros de custos dessas segoes corres-
pondem aos pontos do processo produtivo que sofrem um controle de
qualidade.

A malharia foil dividida em oito grupos de

centros de custos que estaoc apresentados no quadro 3.

CODIGO CENTRDOS

1210 Espularia

1220 Deposito Intermedidario I
1230 Deposito—Intermedidrio II

1240 Teares Circulares

1250 Revisadeira

1260 Preparacao

1270 Deposito Intermediario III

1280 Depodsite Intermediédrioc IV

QUADRO 3 - Classificacao dos Centros de Custos

da Malhafia.
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Os centros de custos Espularia, Depdsitos In
termediarios I, II, III e IV foram subdivididos em func¢do do ti-
po de fio ou malha que é inspecionado. Ja, o0os centros de custos
Teares Circulares, Revisadeira e Preparacao foram subdivididos
conforme os tipos de testes ou inspegoes feitas na malha. Esses

centros de custos sao apresentados no Quadro 4.

CODIGO CENTRDOS
1210 ESPULARIA
1211 Malha Crua
1212 Malha Mercerizada
1213 Malha Tingids
1214 Fio
1215 : Sham
1220 DEPGSITO INTERMEDIARIO I

(Malha Mercerizada)

1230 DEPGSITO INTERMEDIARIO II
1231 Malha Mercerizada
1232 Malha Tingida
1233 Fio
1240 TEARES CIRCULARES
1241 Tensao
1242 Metros por minuto
1243 Densidade
1244 , Largura
1245 Controle visual
1250 REVISADEIRA I B
—_—
— 771251 Densidade
1252  Largura
1253 gr/m2

1254 Analise de defeitos
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1260 " PREPARACAQ

1261 . Montagem dos Lotes

1262 Abertura dos Rolos

1263 Costura de Rasgos

1264 Processo de Dobragem

1270 DEPOSITO INTERMEDIARIOIII
(FIO)

1280 DEPOSITO INTERMEDIARIO IV
(FI0)

QUADRO 4 - Sub-Classificagao dos Centros de Cué

tos da Malharia

Na Fiagao Convencional foram determinados

\ oito grupos de centros de custos gue sac mostrados no Quadro 5.
CODIGO CENTRDOS
1310 Batedor
1320 Carda
1330 Reunideira
1340 Laminadeira
1350 Penteadeira
1360 Passadeira
1370 Magaroqueira
1380 Fi{EEEEEEA -

L e
QUADRO 5 - Classificagao dos Centros de Custos

da Fiagao Convencional



112
O0s grupos de, . centros de custos da Fiagao
Convencional foram subdivididos em fungao dos tipos de testes
realizados em cada um desses grupos. 0 Quadro 6 relaciona esses
centros de custos.
cODIGO CENTRDOS
1310 BATEDOR
1311 Mistura do Algodao
1312 Irregularidade
1320 CARDA
1321 Titulacgéao
1322 Irregularidade
1330 REUNIDEIRA
(Titulacao)
1340 LAMINADEIRA
(Titulacgao)
1350 PENTEADEIRA
1351 Titulacao
1352 Irregularidade
1352 Desperdicio
1354 Eficiencia
1360 PASSADEIRA
1361 Titulacgao
1362 Irregularidade
1363 Eficiéncia
1370 MACAROQUEIRA
1371 Titulacao
L —
313722 —————Irregularidade
1373 Comprimento
1374 Ruptura
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1380 FILATORIO
1381 Titulacgao

1382 Irregularidade
1383 Ruptura

1384 Torgao

1385 Resistencia

1386 Aparéencia

1387 Fusos Improdutivos

QUADRO 6- Sub-Classificacaoc dos Centros de

Custos da Fiagao Convencional.

A Fiagao Open-End foi dividido em trés gru-

pos de centros de custos que sstaoc apresentados no Quadro 7.

A CODIGO CENTRDOS
1410 Carda
1420 Passadeira
1430 Filatorio

QUADRG 7 -~ Classificacao dos Centros de Custos

da Fiagao Open-End

Na Fiacao Open-End, os grupos de centros de
custos também foram subdivididos conforme os tipos de testes rea

lizados. 0O Quadro 8 mostras esses centros de custos.

e
I

—

I ——
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CODIGO CENTRDG OGS

1410 CARDA
(Titulagao)

1420 PASSADEIRA

(Titulagao)

1430 FILATORIQS

1431 Seriplano

1432 Titulacao

1433 Resisténcia

1434 Rotores Improdutivos

QUADRQ 8 - Sub-Classificagdo dos Centros de

Custos da Fiagao Open-£nd

No Beneficiamento foram identificados oito
grupos de centros de custos. Esses estdo relacionados no Quadro

9.

CODIGO CENTRDOS
1510 Tingimento
1520 Posto de Controle I
1530 Posto de Controle II
1540 Fixagao
1550 Posto de Controle III
1560 Calandra
1570 Posto de Controle IV
1580 Estamparia Manual

e —
o —

QUADRG 9 - Classificagac do Centros de Custos

do Beneficiamento.

Os centros de Custos Tingimento, Calandra,
Fixacao e Postos de Controle I, II, III e IV foram subdividi-

dos em fungao do tipo de malha ou fio processado no Beneficia -
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mento. 0O centrao de custo Estamparia manual foi subdividido con-

forme o tipo de inspegao feita.

0 Quadro 10 apresenta esses cen-

tros de custos.

cODIGO CENTRGOS
1510 TINGIMENTO
1511 Corante Reativo
1512 Corante Naftol
1520 POSTO DE CONTROLE I
(Estampada)
1530 POSTO DE CONTROLE ITI
(Pellicia Estampada)
1540 FIXACAQ
(Estampada)
1550 POSTO DE CONTROLE III
1551 Estampada
1552 Lisa
1553 Pellcia Lisa
1554 Pellcia Estampada
1560 CALANDRA
1561 Estampada
1562 Lisa
1563 Pellicia Lisa
1564 Pellicia Estampada
1570 POSTO DE CONTROLE IV
(Fio)
1580 ESTAMPARIA MANUAL
1581 Inspegao_Geral
1582 Solidez
1583 Sistema Falcon
1584 Sistema Termo Colante
QUADRO 10 - Sub-Classificagao dos Centros de

Custos do Beneficiamento
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A Confecgdo foi dividida em cinco grupos de

centros de custos que correspondem, neste caso, aos setores da
confecgao. 0 Quadro 11 apresenta esses. centros de custos.

CODIGO CENTRZOS

1610 Talharia

1620 Friso

1630 Confecgao

1640 Centro de Recuperacao

1650 Embalagem

QUADRO 11 - Classificacao dos Centros de Custos

da Confeccgao

O0s grupos de centros de custos da Confecgao
foram subdivididos em fungaoc dos pontos de controle nesses seto

res. Esses centros de custos estaoc relacionado no Quadre 12.

CODIGO CENTRDOS
1610 TALHARIA
1611 " Recebimento
1612 Enfesto
1613 Desenho
1614 Corte
1615 Encaixotamento
1620 FRISO
1621 Recebimento
1622 Friso
1623 Encaixotamento
1630 ~_ _ __CONEECCAD
1631 Costura
1632 Posto de Controle I
1633 Posto de Controle II
1640 CONTROLE RECUPERAQAO
(Recebimento)
1650 EMBALAGEM
(Encaixotamento)

QUADRO 12 - Sub-Classificagao dos Centros de
Custos da Confecgao
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Definigao das Espécies de Custos e suas

117

Bases de Relacaoc

de acordo com o Planoc de Contas da Empresa.

relacgoes das espécies de custo com os centros de custos

As espécies de custos foram identificadas

niu-se as bases de relagédo.

tos e as

A

pds a anadlise das

defi-

0 Quadro 13 apresenta as espécies de cus-

bases de relagoes.

N®

ESPECTES DE CUSTOS

B

ASES DE RELACAQ

01

02

03

0y

05

06

07
08

09

10

Mao de Obra Direta

Encargos Sociais Mao de

Obra Direta

Mao de Obra Indireta

Encargaos Saciais Mao de

Obra Indireta

Materiais Gerais

Materiais de Produgao

Gratificagao Jubilar

Aluguel

Depreciagao

Cursos de Especializacgao

Conforme lotacao
e folha de paga-
mento

Conforme valor da
Mao de Obra Dire-
ta

Conforme lotacgao
e folha de paga -
mento

Conforme valor da
Mao de Obra Dire-
ta

Conforme Utiliza-
cao

Conforme Utiliza-
gao

Conforme Relacgao
Conforme Utiliza-
cao

Conforme Valor das
Méquinas e Moveils
Conforme Utiliza-

cao

I
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11 Estagiarios Conforme Relagao
12 Assistencla Social Conforme Relacao
13 Assinatura e Mensali
dades Conforme Relacao
14 Despesas de Represen |
tagao Conforme Relagao
15 Maoc de Obra Ativada Conforme Relagao
16 Energia Elétrica Conforme Consumo
17 Seguro contra fogo Conforme Relagao
18 Servigos de Terceiros Conforme Utilizagao
19 Locomogoes e Viagens Conforme Utilizacgao
20 Pespesas de Comunica-
cao Conforme Relagao
21 Transferencias Inter- Conforme Relagao
nas v
QUADRO 13~ Espéecies de Custos e suas Bases de Rela-

Definicao

gao.

das Bases de Relagao dos Centros de Servigos Co-

muns

Os custos de cada Centro de Servigo

Comum

foram rateados de acordo com as bases de relagao apresentadaos no

Quadro 14.
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CENTROS DE SERVIGOS COMUNS BASE DE RELACAQ
Escritorio de Controle de - De acordo com numero de
QJualidade empregados em cada cen-

tro de custo relaciona-
do com o Departamento de
Controle de Qualidade
Laboratorio Quimico Conforme numero de testes
referentes a cada centro
de custo

Laboratdorio Fisico Conforme numero de testes
referentes a cada centro
de custo

Laboratdorio Recepgao Conforme nudmero de testes
referentes a cada centro
de custao

Laboratorio Open-End Conforme ndmero de testes

referentes a cada centro

de custo

QUADRO 14- Centros de Servigos Comuns e suas Bases de

Relagao

4.4.4. Custos Mensais por Centro de Custo

Os custos de qualidade quantificaveis pelo
Sistema de Custos por Processo foram apurados por Centro de Cus-
to, através do Mapa de Localizagao dos Custos de Qualidade Quan-

tificaveis pelo Sistema de Custes por Processo conforme pode ser
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cbservadoc no mapa dque se encontra no anexa 1.

0 resumo desses dados referentes ao mes de
maio sao apresentados nos Quadros 15, 16, 17, 18, 19 e 20.

A redistribuigao dos custos dos Centro de
Servigos Comuns para os Centros de Areas do Controle de Qualidade
fol reslizado por meio computacional utilizando o programa desen-
volvido por Kliemann7. Os resultados computacionais estao apresen
tados no Anexc 2. As diferengas entre os valores da matriz e dos

resultados desse anexo saoc devidas a erros de arredondamento.

CENTROS DE SERVIEOS CUSTO PRIMARIO

COMUNS
1110 530.539,43
1121 168.278,189
1122 163.842,67
1123 136.128, 37
1124 59.718,25
1120 529.967,48
1100 1.060.506,91

WUABRO 15 - Centros de Servigos Comuns

7. KLIEMANN Nefo, Francisco José. Um Modelo Matricial para Aloca-
cacao de Custos. Florianopolis, Universidade Federal de San-

ta Catarina. Dissertacao.
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CENTROS DE CUSTOS CUSTO PRIMARIO > CUSTO SECUNDARIO CUsTO TOTAL
DA MALHARIA
1211 18.305,75 13.823,01 32.128,76
1212 230,71 175,00 405,71
1213 355,47 270,27 625,74
1214 922,26 696,73 1.618,98
1215 922,26 696,73 1.618,99
1210 20.736,45 15.661,73 36.3986,18
1220 9.410, 32 2.854,31 12.264,63 -
1231 3.136,77 965,58 4.102,36
1232 3.136,77 965,59 4.102,35
1233 3.136,77 965,59 4.102,36
1230 9.410,31 2.886,76 12.307,07
1241 11.386,01 14.847,87 26.243,88
1242 11.386,01 14.847,87 26.243,88
1243 11.386,01 14.847,87 26.243,88
1244 11.386,01 14.847,87 26.243,88
1245 11.386,01 14.847,87 26.243,88
1240 56.960,00 74.239,38 131.219,43
1251 56.330,99 14.982,48 71.313,48
1252 56.330,98 14.982,48 71.313,48
1253 56.330,889 14.382,49 71.313,48
1254 56.330,88 14.982,49 71.313,48
1250 225.323,96 59.929,97 285.253,83
1261 27.836,40 11.512,38 39.348,78
1262 8.714,57 3.904,42 13.618,99
1263 9.714,57 3.904,42 13,618,988
1264 9.714,57 3.904,472 13.618,99
1260 56.980,11 23.225,65 80.205,76
1270 20.736, 46 7.5613,27 28.349,73
1280 9.410, 32 2.854,31 12.264,63
TOTAL CUSTOS DA
408.988,00 188.275,31 598.263, 31

MALHARIA

QUADRO 16

Centros de Custos da Malharia
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CENTRO DE CUSTOS CUSTO PRIMARIO | CUSTO SECUNDARIO | CUSTO TOTAL

DA FIAGAQ CONVEN

CIONAL
1311 2.980,81 1.604,04 4.564,85
1312 2.960,81 106,50 3.067,31
1310 5.921,62 1.710.54 7.632.16
1321 5,960,681 5.347.91 8.308.72
1322 2.960, 81 855,27 3.816,08
1350 5,971,562 5,203, 18 12.124 .80
1330 5,571,562 1.782,91 7.204,55 |
1340 5,921,672 642,27 6,563, 89
1351 1.480,40 684,87 2.165,27
1352 1.480,40 342,44 1.822,84
1353 1.480,40 684,87 2.165,27
1354 1.480, 40 257,24 1.737,64
1350 5.921,60 1.969,42 ~ 7.891,02
1361 1.973, 86 24.538,07 56.571,93
1362 1.973, 86 321,14 2.295,00
1363 1.3973, 86 257,24 2.231,10
1360 5.921,56 25.176,45 31.098,03
1371 1.480,40 1.817,04 3.297,44
1372 1.480,40 7.273,09 8.753,49
1373 1.480, 40 108, 50 1.586,90
1374 1.480,40 214,64 1.695,04
1370 5.921,60 3.411,27 15.332,87
1381 845,95 4.083,36 4.909,31
1382 845,95 2.352,82 3.198,77
1383 845,95 534,14 1.380,09
1384 845,95 5.347.91 6.193,86
1385 845,35 1.068,91 1.915, 86
1386 845,95 5.347,01 5.193, 86
1387 845,95 72.511,31 73.357,26
1380 5.921,65 91.227,31 97.148,96

TOTAL CUSTOS DA 47.372,91 137.623,36 184.996,29

FIACAC CONVENCIONAL '

__ QUADRO_17 - Centros_de Custos-de—Fiagdo—Eanvencional
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CENTROS OE CUSTOS | CUSTO PRIMARIO | CUSTO SECUNDARIO| CUSTO TOTAL
DA FIAGAQ OPEN-END
1410 3.826,46 30.657,34 34.483,80

1420 3.826, 46 28.825,25 30.651,71
1431 956,62 106,50 1.063,12
1432 956,62 2.235,24 3.191,86
1433 956,62 108,50 1.063,12
1434 956, 62 17.967,26 18.923, 88
1430 3.826,48 20.415, 49 24.241,97

TOTAL CUSTOS DA

FIACAD DPEN-END 11.479,40 77.898,08 839.377,46

QUADRO 18 - Centros de Custos da Fiagao Open-End

CENTRO DE CUSTOS [ CUSTO PRIMARIO CUSTO SECUNDARIOC CUSTO TOTAL
D0 BENEFICIAMENTO
1511 1.549, 81 25.323,70 26.873,51
1512 1.543,81 25.323,70 26.873,51
1510 3.099,62 50.647,40 53.747,02
1520 13.838,42 4,525,52 18.363,94
1530 4.614,24 636,65 5.250, 89
1540 3.099,60 58.183, 36 61.282,96
1551 11.513,72 4.,525,52 16.039, 24
1552 21.815,56 8.865,35 30.680,91
1553 3.742,17 1.252,08 4.994,25
1554 2.289,54 636,65 2.926,19
1550 39.360,99 15.279,60 54.640,59
1561 58.244,68 24.203,30 82.447,98
1562 113.376,10 47.419, 79 160.795, 89
1563 16.654,53 6.630,13 23.344,66
1564 8.880,66 3.411,38 12.202,04
1560 197155597 |~ 81./24,56 278.880,53
1570 19.270,97 27.589,82 46.860,79
1581 33.117,62 13.619,00 46,736,62
15 g2~ 774,90 50.405,04 51.179,94
15 83 8.860,59 3.400,77 12.261,36
15 84 8.860,59 3.400,77 12.261,36
1580 51.613,70 70.825,28 122.439,28- |
TOTAL CUSTOS DO 332,053, 51 309.412,50 641.466,01
BENEFICIAMENTO

QUADRO 18 -

Centros de Custos do Beneficiamento
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CENTRO DE CUSfDS CUSTO PRIMARIO [ CUSTO SECUNDARIO| CUSTO TOTAL
DE CONFECCAO
1611 17.137,05 9.238,73 26.373,78
1612 17.137,05 8.236,73 26.373,78
1613 17.137,05 9.236,73 26.373,78
1514 50.959.40 27.726,10 78.685,50
1615 50.959,40 27.726,10 78.685,50
1610 153.329,85 83.162,38 236.492,33
1621 10.931,865 4.615.71 15.547,36
1622 10.931,65 4.615.71 15.547,36
1623 10.931,65 4.615.71 15.547,36
1620 32.784,85 13.847,13 46.642,08
1631 28.966, 87 164.936,94 133.903, 81
1632 28.966,87 13.661,44 42.628,31
1633 28.966,87 13.661,44 42.628,31
1630 86.800,61 182.258,81 279.160,43
1640 33.346, 38 15.098,21 48.445, 59
1650 33.346.38 41.935, 88 75.282,26
TOTAL CUSTOS DA 338.718,37 346.304, 38 686.022,75
CONFECGAD
QUADRO 20 - Centros de Custos da Confeccgao

CENTRO DE CUSTOS CUSTO PRIMARIO | CUSTO SECUNDARIO |CUSTO TOTAL
1200 408.988, 00 189.275,31 598.263,31

1300 47.372,91 137.623, 38 184.996,29

1400 11.479,40 77.898,06 89.377,46

1500 332.053,51 309.412,50 641.466,01

1600 339.718,37 '346.304,38 686.022,75

' TOTAL 1.139.612,28 1.060.513,00 2.200.125,92

QUADRDO 21 - Custos dos Centros de Areas do Controle de

Qualidade
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4.5. Limites da Aplicagao

Oe acordo com a metodologia desenvolvida no
trabalho, a apuragao dos custos de qu;iidade dJuantificaveis & rea-
lizada através do Sistema de Custos por Processo e do Sistema de
Custos por Ordens Especificas. Para apuragao dos custos através do
Sistema de Custos por Ordens Especificas os dados devem ser regis-
trados na Ordem Especifica & medida que esses custos vao acontecég
do durante o processo produtivo. Ou seja, ha necessidade de acompa
nhar o processo de fabricacdo do produto durante o perfodo que se
deseja coletar esses dados. Dessa forma, a aplicagao do trabalho se
limitou a apuragéo dos custos de qualidade pelo Sistema de Custos

por Processo.

Com a falta dos dados que seriam apurados pe
lo Sistema de Custos por Ordens Especificas nao foi possivel deter
minar os custos para cada uma das categorias gue constituem os cus-
tos de dualidade. Dessa forma, nao pode ser aplicada a quarta etapa
da metodologia proposta gue se refere ao tabelamento e anadalise dos

custos.

4.6. Comentarios da Aplicagao da Metodologia

Como ja foi mencionado no item 4.5, a apli

cagao do trabalho se limitou a apuracgao dos custos ﬁelo_sistema de

Custos por Processo e com isso nao foi aplicada a quarta etapa da

metodologia.

Durante a aplicagao do trabalho, uma das di

ficuldades encontradas foi a distribuigao das espécies de custos pa
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ra os centros de custos correspondentes. Algumas espécies de custos
como; materiais gerails, materiais de producao, assisténcia social,
energia elétrica nao estavem relacionadas diretamente com os cen-
tros de custos. Isso dificultou a distribuigao dessas espécies de
custos havendo necessidade de serem feitas algumas consideragoes .
Dessa forma, os valores obtidos para cada centro de custo nao po-

dem ser considerados como os valores reais.

Os dados coletados pelo Sistema de Custos
por Processo nao sao ;uficientes para a empresa poder analisar os
custos de gqualidade. Sao necessarios, também os dados que sao cole-
tados pelo Sistema de Custos por Ordens Especificas. Entretanto ,
com as informag¢Oes fornecidas pelo trabalho como, definigao dos Cen
tros de Custos de Qualidade, dos elementos que constituem o8 -custos
de gualidade e dos locais de ocorréncia desses elementos a empresa

tem condigoes de coletar os dados e identificar quanto esta gastan

do com a qualidade do produtoc em cada area da empresa.




"CAPTTULOD V

CONCLUSBES E RECOMENDACOES

5.1. Conclusoes

Produzir um produto gue apresente uma gquali-
da satisfatoria e atenda aos reqguisitos exigidos pelos clientes a
carreta a empresa um certo custo. O conhecimento desse valor €& uma
ferramenta valiosa para a empresa nas tomadas de decisoes sobre a
qualidade do produto.

A metodologia proposta nesse trabalho ofere-
ce grandes contribuigoes a empresa e, principalmente a geréncia do
controle de qgualidade, na analise dos custos de qualidade ° dos
seus produtos. Com essa metodologia a empresa terd condigoes de
identificar os custos de qualidade, determinar as areas envolVidas,

coletar esses dados e dessa forma, realizar a snalise dos custos.

Deve-se ressaltar contudo, gue a metodologia

proposta, & especialmente aplicdvel as empresas de tamanho médio e

g

rande que possuem sis%éma de controle de gualidade e disponibilida-

de de informagoes necessarias para quantificar os custos de gualida -

de.

5.

2. Recomendacoes

1

Para novos estudos relacionados com o contro
e de qualidade sugere-se
- A adaptagao dessa metodologia para empre

sas com caracteristicas diferentes da es=-



128

tudadg.

Um estudo sobre Plano de Amostragem de A-

ceitagao de Custo Minimo.

Unm sistema de Controle de Qualidade de

Custo Minimo.

Desenvolvimento de métodos adequados de

Controle .
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CUSTOS DE QUALIDADE QUANTIFICAVEIS PELO SISTEMA

DE CUSTOS POR PROCESSO
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RESULTADOS OO0 PROGRAMA



ReLATORI3 FINAL DOS CUSTOS

OE SERVICOS E DE P

UEPARTAMENTO

SUSTOS PRIMAKIQOS

DEPAITAMENTOS
OB SERVICOS

1110
1121
1142
1123
1124

CJUSTOS SECUNDARIOS

CJSTIS TOTAIS

DEPARTAMENTD

CUSTOS PRIMARIQOS

DLPARTAMENTOS
OE StRVICOS

1110
1121
ille
1123
L1224

CuSTOS SELUNDARTIOS

—(JSTIS TATALS—

136

DOS LDEPARTAMENTOS

RODUCAD

1110

530541 .63

530541.63

1121

les216.81

58232 .24
0.0
0.0
0.0
3.0

Y8232 24

—PGHUTTYO—— T T T T T
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DEPARTAMENTI 1122

CUSTOS PRIMARIOS 163845, 19
oA

1110 0.0

1121 0.0

1122 0.0

1123 0.0

1124 0.0

CUSTOS SECUNDARIOS - ' 0.0

CUSTIS TOTAIS 163845 .19

DEPARTAMENTI 1123

CuSTOS PRIMARIOS 138131.13

DEPART AMENTUS
DE SERVICOS

L1110 45292.31

1121 0.0

1122 U.0

1123 0.0

1124 0.0

CJSTOS SEZJUNDARIOS 45292 .31
CUSTIS TOTAIS 183423.34

DEPARTAMENTD 1124

CUSTOS PRIMARIDS 59717.684

DEPART AMENTOS
UE SERVICOS

- T T T 1110 0.0
1121 0.0

1122 0.0

1123 0.0

1124 0.0

CUSTOS SECUNDARIOS 0.0

CUSTOS TOTAIS 59717.8%



DEPARTAMENTD 1211

CUSTOS PRIMARIUS 18305421
DEPART AMENTOS
DE SERVICOS
1110 6721.90
1121 0.0
1122 7101.05
1123 0.0
1124 0s0
CUSTOS SECUNDARIQS 13823.01
CUSTOS TITAIS 32128422
DEPARTAMENTD 1212
CUSTOS PRIMARIOS 230406
DEPART AMENTOS
OF SERVICOS
1110 84 o 69
1121 0.0
1122 90 ¢ 11
1123 0.0
1124 0.0
CJSTOS SECUNDARIOS 175400
CUSTAS TOTAIS 405 . 09
DEPARTAMENTD 1213
CUSTOS PR IMARIODS 354 , 40
DEPARTAMENTQOS '
DE SERVICGS
1110 132 .64
1121 0.0
I § VRS [ N A
1123 0.0
1124 0.0
CJSTDS SECUNDARIOS 270,217
CUSTIS TITAIS 624 .61
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DEPARTAMENTD 1214

CUSTOS PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVILOS

1110
1i21
1122
1125
1124

CUSTOS SEZUNDARIOS
CUSTOS T3TAIS
DEPARTAMENTO 1215

CUSTOS PRIMARIOS

DEPART AMENTOS
DE SERVICOS

1110
1121
1122
1123
1124

CUSTOS SECUNDARIGS

CUST3S TaTAILS
DEPARTAMENTO 1210

CUSTOS PRIMARIOS

DEPART AMENTOS
OE SERVICQS

1110
1121
1122
1123
1124

CUSTOS SEZJUNDARIOS

CUSTIS TIATAILS

339.55
U.0

357.18
0.0
V.0

696.73

1622.064
925.91

339.55

0.0
357.18

0.0

U

C

696413

1622.64

20733.40

T618.57
0.0
8043 .16

138

0.0

15661.73

36395.13
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DEPARTAMENTI 1220

ZUSTOS PRIMARIOS 9409 , 54
DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS
1110 2685431
1121 0.0
1122 0.0
1123 0.0
1124 0.0
CUSTDS SECUNDARIOS 2854, 31
CUSTOS TOTATLS 12263484
DEPARTAMENTD 1231
CUSTUS PRIMARIOS 3135.05
DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS
1110 965 4 57
1121 040
1122 040
1123 0.0
1124 0.0
CUSTOS SECUNDARIOS $654 59
CUSTIS TOTAILS 4100463
DEPARTAMENTD 1232
CUSTOS PRIMARIOS 3135,09
DEPARTAMENTOS
DE SERVICOUS
1110 965H 4 5HY
1121 0.0
1122 O
1123 2.0
1124 0.0
CJUSTOS SECUNDAR LOS 965 .59
CUSTIS TOTAILS 4100.63
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DEPARTAMENTS 1233

CUSTOS PRIMARIOS 3135.05
DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110 905 . 59

1121 0.0

1122 0.0

1123 0e0

1124 0.0

CUSTOS SECUNDARIOS 964 .59

CUST3S TOTAIS 4100 .63

DEPARTAMENTD 1230

CUSTOS PRIMARTIQS G409 . 54

DEPART AMENTOS
DE SERVICOS

11190 28964706

ii21 U.0

1122 0.0

1123 D0

it24 U.0

CUSTOS SLCUNDARIOS 2896476
CUSTOS TUTAILS 12306.29

DEPARTAMENTD L1241

CUSTOS PRIMARIOS 1139640
DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110 4562 409

Liclt 8300 .08

We2 00—

1123 1879 .14

1124 0.0

CUSTOS SEZUNDARIOS 14847 .87

CUSTaS TaTAILS 26244435
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DEPARTAMENTD 1242

CUSTIS PRIMARIOS 11396.45
DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110 45G2.65

1121 8306408

1122 0.0

1123 ' 1973, 14

i124 0.0

CJSTOS SLIUNDARIQS 14847 .87

CJSTaS TOTAIS 26244 .35

DEPARTAMENT] 1243

CUSTOS PRIMAKIOS - 11396448

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110 4562 .65
1121 8306+ 08

1122 040

1123 1979 .14

1124 0a0

CUSTOS SECJUNOARIODS 14847.87
CUSTIS TOTAIS 26244 .35

DEPARTAMENTS 1244

CUSTIS PRIMARIOS 11396448

DEPART AMENTOS
OE SERVICOS

Li1o 4562 465
121 £306.08
— it b.0
1123 1979, 14
1124 0.0
CUSTOS SECUNDARIOS 14847487

CUSTAS TOTALS ' 26244 .35



DEPARTAMENTY 1245

CUSTOS PR IMARIDS

DI PAKT AMENTOS
DE StRvVICUS

1110
1121
1122
1123
1124

CJSTOS SECUNDARIOS

CUSTIAS TOTALS

DEPARTAMENT] 1240

CUSTUS PRIMARINS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110
i121
1122
1123
1124

CuSTOS SECUNDARIOAS

CuSTIS TUTAILS

DEPARTAMENTD 1251

CUSTOS PR IMARINS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICAQOS

1110
1121
12z
1123
1124

CuySTOS SECUNDARIOS

CJSTIS TATAILS

11396448

4562 .65
B306. 08
0.0
1979.,14
0.0

148474047

26244435

56880405

22613429
41530.41
0.0
9895 4 69
0.0

14235 .38

131219438

56332.50

14982 .49
0.0

D0

0.0
0.0

14982 .49

71315.00
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DEPARTAMENTU

CUSTOS PRIMARIOS

DEPARTAMENTQS
DE SERVICHS

1110
1121
1122
1123
1124

CUSTAS SEZJUNDARIOS

CUSTJaS T31AIS

DEPARTAMENTU 1253

CUSTAS PRIMARIOS

DEPARTAMENTUS
DE SERVICOS

1110
1i21
1122
1123
1124

CUSTNS SECUNDARIOS

CUSTJS TITAIS

DEPARTAMENTO

CUSTODS PRIMA

R
DEPARTAMEN
DE SERVIC

t110
1121

0s

I
TOS
05

1123
1124
CUSTOS SCCUNDARIOS

CUSTIS TITAILS

22

56332, 56

14982.49
0.0
Ue0
0.0
0.0
14432 .49

7f1315.00

56332.,506

14982 .49
0.0
0.0
0.0
0.0

14982,49

71315.00

14982 «4G
J.0
—0
0.0
0.0

14982 ,49

71315.00

G—————



DEPARTAMENTI 1250

CUSTOS PKIMARIOS

S
DEPARTAMENTOS
£ SERVICOS

1110
1121
1122
1123
1124

CUSTOS SECUNDARIUS
CUSTIS TATAIS

DEPARTAMENTT 1261

CUSTDS PRIMAKIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110
1121
1122
1123
il24

CUSTOS SECJUNDARIOS
CUSTIS TITALS
DEPLRTAMENTI 1262

CUSTOS PRIMARIOS

DEPART AMENTAQS
DE SLKRVICOS

1110
ll21
122
1123
1124

CUSTAS SECUNDARIOS

CUSTJS TITAIS

225326, 06

56426497
0.0
0.0
0.0
0.0

59929,917

285256.,00

27837469

11417425

95.13
Ve0
Ue0
V.0

11514439

36350.G7

GT17.406

380% .29

95413

Us0
U.0
3904 .42

13621 .88

o ———
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DEPARTAMENTS 1263

TUSTOS PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110
1121
1122
1123
1124

CUSTOS SECUNDARIOS
CUSTOS TOTAIS
DEPARTAMENTY L1lo4

CUSTUS PRIMARIQS

DEPARTAMENTOS
VE SERVICOS

1110
izl
1122
1123
1124

CJSTOS SETUNDAKIOS

CUSTUS TOTAILS

DEPARTAMENTD 1260

CUSTOS PRIMARIOS

DEPARTAMENTQS
Okt SLRVICOS

1110
1141
————— 22 -
1123
1124

CUSTOS SECUNDARIOS

CJSTOS TOTAILS

GTLT.40

3809.29
Sbel3
U.0
0,0
0.0
3904 .4

13621 .88

9Ti7 .46

Na3
o

(o e &
L ]
Cc C C e

3904 .42

13621.88

569380.05

22845, 12

23225.65

80205 .69
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DEPARTAMENTD

CUSTOS PRIMARILIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110
1121
1122
1123
1124

CUST3S SECUNDARLOS
CusSTas TOTAIS
DEPARTAMENT)

CUSTOS PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110

1121

1122

1123

1124
CJSTOS SECUNDARIQS
CUSTUS TOTAIS

GEPARTAMENTD

CUSTOS PRIMARIDS

DEPAITAMLNTOS
DE SERVICOS

L2770

20734456

161327
28348425
1280

G407 455

£854 431

0.0

0.0

0.0

0.0

28b44 31

12262425

1200

406987 .+ 56

147

1110 125425 56
1121 41910 .95
1122 6043016
— 23— - 9895.04
1124 0.0

CJSTOS SECUNDARIOS

CJSTOS TOTAILS

18s21s5, 31

528262 .88



DEPARTAMENTD

CUSTOS PRIMARIQS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110

1121

1122

1123

1124
LUSTOS SECUNDARIOS

CUST3S T3TAILS

DEPARTAMENTD

CUSTIS PRIMAKIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICDS

1110
1121
1122
1123
1124

CUSTOS SECUNDARIOS

CUSTIS TOTAIS

DEPARTAMENTD

CUSTIS PRIMARIGS
DEPARTAMENTOS

DE SIRVICOS
il10
1121

Y

CUSTOS SECUNDARINS

CUSTIS TOTAIS

1311

2962 .34

G.0
0.0
l604. 04
0.0
0.0

1604.04

4566, 38

1312

28962 .34

0.0
U.0
106,50
0.0
JdeQ
10G.50

3065 .84

1310

3

5G24 425

.

()QO
0.0

1710454 _

0.0
U.0

1710.54

1634.19

148
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DEPARTAMENTD L1321

CUSTIS PRIMARTUS 2562 4 34

DEPARTAMENTOS
JE SERVICOS

1110 0.0
1121l V.0
1122 5347.91
Ilées 0.0
1124 (VIR
CLJSTODS SEJUNDAKRIOS 5347.91

CUSTIS TuTAlS 8310.24

DEPARTAMENTD 1322

CUSTOS PRIMARIQS 2962 . 34

DEPART AMENTOS
QE SERVICOS

1110 0.0

1121 0.0

1122 ’ 855,27

1123 0.0

1124 0.0

CJSTOS SELJUNDARIOS 855,27
CUSTIS TITAIS 3817.061

DEPARTAMENTI 1320

CUSTOS PRIMARIOS 5924 .25

DEPARTAMENTOS
JE SERVICOS

1110 0.0

121 0e0

o 1122 _ — 0203418
S 1123 0.0
1124 0.0

CJSTOS SELUNDARIOS 6203.18

CUSTIS TOTAILS 12127.43



DEPARTAMENT] 1330

CUSTIS 2RIM&RIQS

DEPART AMENTOS
JE SERVICOS

1110
1121
ille
1123
1124

CJSTOS SEZUNDARIOS
CUSTJS TOTAIS
DEPARTAMENTI 1340

CUSTIS PRIMARITUS

DEPART AMENTOS
Ot SERVICOS

1110
1141
1122
1123

ild4
CUSTOS SCELUNDARIOS
CJSTIS TOTAILS
DEPARTAMENTI 1351
CUSTIS PRIMARTOS

DZPARTAMENTOS
DE SERVICOS

itio
Liel

CIUSTDS SECUNDERIOS

CUSTIS TaTALS

g.0
0.0
1262 .91
G0
0.0

1282.91

7207410

5924425

0.0
0.0
b4l 21
0.0
Uel

H42 o 2?

6566 .52

l4blel?

U.0
0.0

 084.871___

U0
Vel

Ldd e BT

21606.04

150




DEPARTAMENTD

CUSTOS PR IM

AR 1
DEPARTAMENT
DE SERVICO

1L 10
Li21
1122
1123
1124

0

{

S
35
S

CJdSTOS SECJUNDARIOS

CUSTAS TOTAILS

DEPARTAMENTD

CUSTIS PR IMARIOS

DEPART AMENTOS
DE SERVICOS

1110

1121

11272

1123

1124
CU5T0S SECINDARIOS
CJUSTOS TOTAIS

DEPARTAMENTD

CUSTUS PR IMARIDS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOGS

1110
1121

— ——— Q22—

1123
1124

CuST3S SELUNDARIUS

CJSTIS TITAILS

1352

L3553

148l 17

0.0
0.0
342 .44
0.0
0.0

342 o 44

1823460

L48l.17

0.0
U,0
634 .87
U.0
0.0

684 L) 87

216604

1481.17

0.0
V.0

151

257,24

0.0

0.0

2H7 .24

17135.4l



DEPARTAMENTD 1350

CUSTUS PRIMARIUS 5924 ,25
DEPARTAMENTOS
DE SERVILQOS

1110 0.0

1121 J.0

1122 1966 .42

1123 G.0

1124 J.0

CUSTOS SECUNDARIOS 1969,4/7
CUSTIS TOTAILS 7893.,67°

DEPARTAMENTO 1361

CUSTIS PRIMARIOS 16764061

DEPARTAMENTOS
DE SERVILOS

1110 0.0

f121 U.0

1122 24595.07

1123 0.0

1.].2"’0 U.O

CUSTOS SECUNDARIOS 245953, 07
CJSTIS TaTaAals 26574 .08

DEPARTAMENTU 1362

SUSTUS PRIMARIOS 197661

DLPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110 0.0

1121 9.0

—_— He2d——— —— T T32I.1a
1123 0.0

1124 0.0

CUSTIS SECJNDARIOS 321, 14

CUSTOS TOTAILS 2291, 15

152



DEPARTAMENTDY 1363

153

TUSTUS PRIMARIOS 1676 .61
DEPARTAMENTOS
DE SEKVICOUS
1110 0.0
1121 0.0
1122 257 424
1123 De0
1124 0.0
CUSTIS SEZUNDARICS 257 424
CuSTJaS T3TAILS 2233.85%
DEPARTAMENTD 13060
CTUSTOS PRIMARINDS 592% .25
DEPART AMENTOS
0L SERVICOS
1110 U.0
Liz21 U0
1122 25176 445
1123 0e O
1124 0.0
CUSTIS SEZUNDARIDS 25176 445
CUsSTas T21A1S 21100670
DEPARTAMENTD 1371
ZUSTOS PRIMARIOS 1481417
DEPART AMENTOS
DE SERVICOS
1110 U0
1121 00
o ll22— 8177 0%
1123 00
1124 U.0
CJSTOS SECUNDAR QS 1817.04
CJSTIS TIATAILS 32964621



DEPARTAMENTO 1372

154

ZUSTUS PRIMARIOS 1481.17
DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS
1110 0.0
1121 0e0
1122 1273.09
1123 0.0
1124 G.0
CUSTOS SECUNDAKIOS 7273.09
CUSTUS TOTAILS 8754 .25
' DEPARTAMENTD 1373
SUSTOS PRIMARIOS 1481417
DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS
1110 0.0
1121 0e0
liée2 106 « 50
1123 0.0
1124 0.0
CJSTOS SECJUNDARIOS 106 .50
CJSTUS TOTAILS 1587.67
DEPARTAMENTI 1374
ZUSTUS PRIMARIOS 1481.17
DEPAXRTAMENTOS
DE SERVICOS
1110 0.0
1121 Vel
1122 214 .64
I A 0.0
1124 0.0
CUSTIS SECUNDAF 10S 214464

CJSTOS TOTAIS

1695 .81



DEPARTAMENTO 1370

CUSTOS PRIMAR

10
DEPARTAMENTQS
Ot SERVICUS

1110

1121

1122

1123

1124
CUSTOS SECUNDAR {QOS
CUSTODS TOTALS

DEPARTAMENTD 1381

CUSTOS PR IMARIOS

DEPARTAMENTQS
OL SERVICDS

1110
1121
Liee
liz3
1124

CJSTOS SECUNDARIOS
CUSTOS TUTAILS

DEPARTAMENTD 1382

(€2

CUSTO

<
(V2]

&im

8]
g
S

u—-i-—ﬂ

AR
ME N
ICt

;’T‘.'C' w
s — }1

2 IM
«‘;é
1110
1121

ez

1i23
1124

CJSTOS SEeCUNDAKIOS

CUSTAS TOTAIS

1

5G24 .25

6.0
0.0
9411.27
0.0
0.0

S4lle27

5335452

O.U
U.0
4063 .36
V.0
0.0

406330

4607 .29

845493

0.0
Ul

. 23B2..82  —— —-

J.0
o0

2352.82
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DEPARTAMENT]

CUSTIS PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOUS

1010
112

1122
1123
1124

LJ5TDS SECUNDARIOS

CUSTJIS TGTAILS

DEPARTAMENTD

CUSTIS PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
UE SERVICOS

1110
ticl
1122
1123
1124

CUSTOS SECUNDARIOS

CUSTAS TOTAIS

DEPLRTAMENTD

CUSTIS PRIMARIQS

DEPARTAMENTQOS
DE SERVICOS

1110
licl
_Ll2¢

843,93

0.0
J,0
534,14
0.0
0.0

534,14

1378,06

843.93

00
Ue0
53417.,91
0.0
0.0
5347.91

843,93

0e0
0.0

li23
1124

CUSTOS SEZUNDARIOS

CUST3S TOTAILS

0.0

106G + 91

1913 .84

OO



DEPARTAMENTD L1386

CUSTIS PRIMARIQS

DEPARTAMENTQS
OF SERVICOS

1110
1121
1i22
1123
1124

CJSTOS SEZUNDARIOS

CUSTIS TATAIS

DEPARTAMENTD 1387

CUSTIS PRIMARI

0s
DEPART AMENTOS
JE SERVICUS

1110
1121
1122
1123
Liza4

CUSTOS SETUNDARTOS

843 .93

0.0
0.0
53417.,91
Jo0
J.0

9347,91

t191i.83

843.953

Uel
0.0
72511.31
0.0
0.0

12511.31

157

CUSTIS TOTAIS 75355, 19
ULPARTAMENTI 1380
CUSTOS PR IMARIOS 5924.25
OCPARTAMENTOS
SE SERVICOS
1110 040
1121 0.0
1122 51227.31
T - 1123 0.0
1124 0.0
CUSTOS SEZJNDARIOS 91227.31
CUSTIS TOTAIS 97151 .56



DEPARTAMENT] 1300

CUSTOS PRIMARIQS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110
1iz1
11272
lie3
1124

CJSTOS SLTUNDARIOS
CJUST3S TITAILS
DEPARTAMENTS

CUSTIS PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
JE SERVICQOS

1110
1141
1122
1123
1124

CUSTOS SECUNDARIGS
CUSTAS TOTAILS
DEPARTAMENTS

CUSTAS PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
DE SURVICOS

1110
1121
1122

1id3
l124

JSTOS SECJUNDARITOS

(e}

CU5STI3S TITAILS

158

47372.53

0.0
Us0
L37623 434
0.0
0.0

127623.36

1849495 .88

382d.18
040
0.0
0.0
0.0
30657434

30657. 34

34485.52

3Blbo 13

0.0
0.0
D

0.0
20825.25

2682525

30653043



DEPARTAMENTD 1431

159

CUSTOS PRIMARINDS CH5,23
DEPART AMENTQS
DE SERVICOS
ill0 0.0
i121 0.0
1122 106 4 50
1123 U.0
1124 C.0
CJSTOS SECUNDARINS 106.50
CJSTIS TIO1AIS 1064.73
DEPARTAMENTD 1432
SUSTIS PRIMARIOS 553,23
DEPARTAMENTOS
DE St RVICNS
1110 0.0
ii21 U.U
1LZ22 Ue0
1123 0.0
1124 2235,24
{JSTOS SECUNDARIOS 2235.24
CJUSTIS TITAILS 3193.47
DEPLERTAMENTS 1433
CUSTIS PRIMARIODS 955,23
DEPARTAMENTQS
DE SERVICOS
1110 Uel
1121 Q.0
112z 106,50
_—_———————— (123 0.0
1124 0.0

CJSTOS SECJUNDARTOS

~—

CUSTIS TATAIS

10{:’ . bU

1064, 13



DEPARTAMENTY 1434

CUST

S
D 35

0—1—4
wc:CD

0S PRIMAK
SRR
1110
1121
1122
1123
1124

CUSTOS SETZUNDARIOS

CusTOS TAaTAILS

DEPARTAMENTD 1430

CUSTOS PRIMARIOAS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110
1121
1122
1123
L1l 4

CUSTIS SEZUNDARIOS

CUSTIS TITAILS
DEPARTAMENTD 1400

ZUSTOS PRIMARIOS

DEPART AMENTOS
OE SERVICOS

1110
Li21l

958 .23

0.0
V.0
17967 .26
Ue 0
0.0
17967.,26

18925, 48

382b.18

U.0
0.0
18180.,29
00
£235 .24

20415.,49

24243,006

11478410

U.0
Ja0

160

1122 18180425

1123
1124

CJSTOS SETUNDARIOS

CJSTOS TOTAIS

0.0
59717.84%

178%y. 06

B5376.13



DEPARTAMENTO

CUSTOS PRIMARIQOS

DEPART AMENTOS
DE SERVICOS

1140
1121
1122
1123
1124

CJUSTDS SECUNDARIEGS

CUSTIS TOTAIS

DEPARTAMENT)

CUSTIS PRIMARIOS

DEPART AMENTOS
DE SERVICOS

1110
1121
1122
1123
1124

CJSTOS SECUNDARIOS

CUSTIS T3TAIS

1511

1549 .06

G0
29323410
0,0
0.0
0.0

25323, 170

26873 ,35

Ia12

1549 ,66

0.0
25323.70
U.0
0.0
0.0

25323,70

268173 .35

DEPARTAMENTD 1510

CUSTIS PRIMARIUS

DI PAIT AMENTOS
DE S£RVICOS

1110
1121
1122

1123
1124

CJISTOS SECUNDARIOS

C4STaS TOTAILS

3099,57

0.0
5064 1.40
L0
V.0

U.0

50047.40

53746466

161




DEPARTAMENTY 1520

CUSTOS PR IMARIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1010
1121
1122

1123
1124

CUSTOS SECJUNDARIOS

CJSTIS TIATAIS

DEPARTAMENT] 1530

CUSTOS PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

1110

1121

1122

11253

1124
CJS5TOS SCEIUNDAKTINS

CUSTIS T3TAIS

DEPARTAMENTY 1940

SUSTOS PRIMARICOS

DEPART AMENTOS
SE SERVICGS

1110
li2i

T2z
1123
1124

CUSTOS SECUNDARIOS

CUSTIOS TOTAIS

13837.92

4525.52
0.0
0.0
J.0
0.0

4525 .52

16363.43

4615.11

6306465
0.0
0.0
0.0
V.0

6364065

5251 .76

3099 .57

(.0
58183, 30
UeOC
e 0
J.0

- 58183430

61282.92

162



-4

163

DEPARTAMENTS 1551
CUSTOS PRIMAKIOS 11513.31
DEPARTAMENTOS
OE SERVICOS
1110 4525, 52
1121 0.0
1122 0.0
1123 V.0
1124 0ol
CUSTOS SECUNDARIOS 4525, 52
CISTUS TOTALS 16030 .82
DEPARTAMENTL 1552
CUSTUS PRIMARIOS 2181021
DLPART AMENTUS
ot StRVICOS
1110 8865 .35
1121 0.0
iiz2e U.0
1123 0a0
1124 Ue0
CJUSTIS SECURNDARTOS HEGLY e 35
CUSTUS TOTAILS 3068355
DEPARTAMENT. 1553
TUSTUS PRIMARIOS 3744 456
DEPARTAMENTLS
DE SERVICOS
1110 1252 .04
o i 0.0
1122 Oe
1123 a0
1124 0.0

LUSTAS SECUNDARIUS

CUSTAS TOTALS

1252.086

4956 .60



DEPARTAMENTS
CUSTUS PRIMARIOS

ULPA«:thNTdS
pE o‘RVlLHS

11iv
1121
1122
1123
1124

CuSTOS SECUNDARIDS

CJS5TOS TIATAILS

DEPARTAMENTD

CUSTOS PRIMARIUS

DEPARTAMENTIOS
UL SERVICOS

CJUSTOS SECUNDARIOS

CdSTas Ta1A1S

DEPARTAMENTU

CUSTOS PRIMARIGS

1554

229U .51

630465
.0
Us U

Us

U

c o

636,65

292716

1550

3‘73)6.

1527%.60
00
Qa0
U0
0.0

15279.60

D40635 .29

1361

164

PSEMSERVICOY
1110 24203430
1121 o Va0
1122 Ul
1123 0.0
1124 ’ 0.0
CUSTOS SEZUNDARIDS 24203 30

CUST3S 191415

824/"7 cb(k



DEPARTAMENT)

cUSTOY PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
JE SERVICOS

1110

1121

1122

1123

1124
CuSTOS SECJUNDARIDS

CUSTAS TOTALS

DEPARTAMENTD

CUSTOS PRIMAKIOS
5

DePAKT AMENT
JE SERVICQS

1110
1121
L1222
1123
llc24

CUSTOS SECUNDARIOS

CUSTIS TOTAIS

165

1562

113375.13

474194749
U«0
Vel
0,0
0.0

47419.79
LEOT9% . 88
1563

L6655. 70

66EY0. L3
Vel
V.0
0.0

Us O
6690 . L3

23345 .83

DEPARTAMENTD 1504

CUSTOS PRIMARIOS

DEPART AMENTOS
DE SEKRVICOS

11106
S Y W W—
1122
1123
1124

(e}
<
w
P
o
[¥2]

SECJINDAKIDS

CUSTIS TITAIS

88749 .30

3411438
G-

0.0
Jel
JeU

3411 .30

12290. 174



]

DEPARTAMENT S 1560

CUSTOS PRIMAKIOS

DEPART AMENT(S
DE SERVICOS

1110
1121
1122
1123
lild4

CUSTOS SECUNDARIUS
CJSTAS TIATAIS
DEPARTAMENT Y

SUSTOS PRIMARTUS

Do PART AMENTOS
D€ SERVILDS

1119
liz1
1122
li23
il124

CUST3S SECUNDARIEGS

CUSTIAS T3TAIS
DEPARTAMENTD

SUSTOS PRIMAKIUS

DEPART AMENTOS
DE SERVICUS

1570

1581

157154,75

BLlT2%.56
0.0
U0
Us0
U0

81724.50

276879.31

19269 .85

68lleld
207177.061
U.0
Oe0
0.0

21989, 87

46859 .07

33118.09

1110 13619400

[ § ¥ e
a 1122 0.0
1123 0. U

1124 0.0

CUSTOS SECUNDARTUS

CJSTOUS TITAILS

13619.00

4G T37.09

166




167

DEPARTAMENTI Lou2

CUSTOS PRIMARIOS 174 .55

DEPARTAMENTLS
JE SERVICUOS

1110 LL.O
1121 50405 .04
1122 Ual
‘1123 0.0
1124 0.0
CUSTOS SECUNDARITUS 5040 . 0%
CIST0S5 TSTALS 51117% 608
DEPARTAMENTD 1583
CUSTZS PRIMARTIOS BESY . 30
DEPAKTAMENTOS
DE SERVICUS
1110 3400. 77
1121 4.0
1122 e 0
1123 0,0
1124 Ua.0
CuSTOS SEUCUNDARIQS ' 34GuU. T/
CuSTUS TOTALS 1226C- 153
DEPARTAMENTY LoB4
CUSTIS PRIMARIUS HBLI W30
DEPARTAMENTUS
DE SERVICUGS
itlo 3404, T7
1121 0.0
1122 Uas U
1123 JdaeU
l].l:’f Oou
LJSTAS SECLUNDARIGS 3400, 17

CUSTIy TOTAILS 12200.13‘



A4

DEPARTAMENTL 15480

cUSTIS PRIMARITUS

DEPARTAMENTOS
Jb SERVICOS

illu
1121
1122
1123
1124

CJUSTOS SeElJUNDAKLIAS

CUSTIUS TITALS

DEPARTAMENT G 15400

CUSTAOS PRIMARIQS

DEPART AMENTOS
JE SLRVICOS

111G
1121
1122
1123

Lid4
CJSTAS SelJINUARLINS

CUSTIS TITAILS

DEPARTAMLNIT. loll

CUSTUS PRIMARIOS

DEPARTAMENTUS
JE SuwrVICUS

1110
li21
1122
1123
1124

CJSTAOS SELUNDARIOS

CusSTaS T37a41S

51613400

20420454
304056 04
Uel
V.0
U.0

10825456

122438.50

33405% 006

12v9399,06
180013044
UelU
JeQ
Uel
304412 .50

6414600 S0

17136.80

G236 13
0.0
D0
L0
C.0

236473

20373653

168



ANRY

UEPARTAMENT

CUSTUS PRIMARIOS

DEPARTAMENTOS
DE SERVICOS

111G
1121
1122
1123
1124

LJS5TAS SECUNDARTUS

CUSTIS IMITALS

UEPARTAMENT .-

LUSTUS PRIMARTOS

DEPARTAMENTUS
D SLRVICHS

i1t
liz2l
lize
1123
L1224

LJSTOS SECUNDARIOS

CusSTAS TLHTALS

DEPARTAMENTY

LUSTUS PRIMARIOS

DEPART AMENTOIS
vl SERVICOS

11190
1i21
1122
1123
114

LUSTAS HElUNDARIUS

CusTus TITALS

1ol

1613

lola

17136480

G236413
0.0
Us U
.0
U.90

G230.73

26373453

D2364 73
Ga0
Uasl
0.0
U0

S5236. 73

26313,53

5097, 73

21726, 10
0.0
Ge0
(a0

Je O

2172610

7868381

168



DEPARTAMUNTS lolb

SUSTUS PRIMAKIOGS

DEPART AMENTOIS
DE SERVICUS

11190
1121
1122
1123
liza

CUSTIS SECUNDARIOS
CUstas TITALS
DEPARTAMENT &

JUSTOS PRIMAKIOS R

Do PARTY AMENTOS
vl ScRVICUS

1110
1iz2i
112
1123
ill2a

CJSTUS SECINDARIUS

CUSTUS TuTAalS

DEPARTAMENTS

CUSTOS PRIMARIOGS

DUPARTAMENTOS
DE SERVICAS

1110
licd1l

CJSTOS SECURDARIUS

CUSTUS THTALS

0957173

27726410
0.0
Je0O
0.0
G- 0

2TT26G,10

T8oy3.481L

1610

13327, 44

53162438
U0
0,0
Us 0
U.0

33162438

236485 .0l

i62l

10929452

dolve Tl
Us 0
UeU
Uel
U,U

401lu. 11

170



171

DEPARTAMENT. 1b22

CUSTOS PrRIMaRIOS L9z .52

BEPART AMENTOS
OFE SEKVICOS

1i10 4615, 11

1idl U.0

1122 Js0

1123 00

114 0.0

CUSTOS SECUNDARIGS 461571
CUSTUS TaTals 165545,.23

DEPARTAMENTY 1623

CUSTAS PRIMARIOS 1092945

DE PALT AMENTDS
DE SERVICDS

1110 4619.71

1i21 U.O

1122 0.0

1123 U0

1iz4 Ul

CUSTOS SECJNDARINS 4615, 11
CUSTDS TOTALS 15545 .23

DEPARTAMENTL L1620

CUSTGS PRIMARIOS 327T92.21

DEPART AMENTOS
ot SLERVECGS

1110 13847413
1121 0.0
1122 L.
1123 Uu.0
1iz4 0.0
CJSTOS StCuNDERTIOS 1L38B47.13

CUSTOS TUTAILS 46659 434



UEPAE TAMENTD

CUSTUS PRIMAR

I
DEPARTAMENT
DE SERVICH

1110
1121
112
1ies
1124

s
]

SN
S

CUSTUS SELUNDEE TGS

LUSTAS TaTALS

DEPARTAMENT))

CUSTOS PRIMARIOS

DEPART AMENTOS
DU SERVICUS

illig
1121
1122
1123
1124

CUSTOS SEeCUNDARITUS

CUSTIS ToTA1IS

DEPARTAMENT S

CUSTUS PRIMARIOS

DE PART AMENTUS
DE SERVICUS

1110
1121l
1122
1123
1124

CUSTOS SECUNDARITOS

CUSTJUS TATAILS

1031

lo3e

1633

28965 . L4

13buol .44
45804 ¢ b4
V.0
146691 .00
U0

164954« 9%

L3502 .06

[n¥]
oo
')
c'\.
W
.

p—
FN

13601 449
Vel
UaC
0.0

00

l 3661 . 4%

476200598

13661 .44
Ue0
U.0
U.0
0.0

13601 .44

11'4262 (S 55



DEPARTAMENTI 1630

CUSTOS PRIMARILIUS

DE PART AMENTOS
DE SLRVICOS

1110
il21
1122
1123
1124

CISTOUS SLCUNDAKILDS

CUSTIS TUTAIL

DEPARTAMENTS lo40

CUSTUS PRIMARIOS
S

DE Pai T AMENTL)
oL SchVICOS

1110
LiZi
il122
1123
1124

CUSTOS S5elUNDARTIOS

CUSTJIS TATAILS
DEPARTAMENTS 1650

cUSTIS PR

iMaRkl
OEPART AMENTO
UE SERVICQO

1110
1121
1122
1123
LLZ 4

CUSTIS SECUNDARKINS

CUuSIuS TOTALS

BELEBSY o 49

40934 ,31
4534, 54

U.0

146691 ,0U

0.0

162256, 681

27G15% 25

23344, 12

15099.21
Gel
Us0
Us0

UeU

15099.21

45445 .33

33349.14

150%¢ .21
U.0
Uel
26836607
0.0

41935, 80

15285,00

17

~—



DEPARTAMENTS

SUSTSS PRIMARIUS

DEPARTAMENTUS
DE SERVICOS

i110
i121
1122
1123
1124

CUSTOS SECUNDAKIDS

CUSTOS TOTAIS

touQ

334719 .69

l6blss 25
4584 . 54
G.0
1735271.063
U.0

346304, 38

686024.00
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