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Resumo. O objetivo de qualquer organizacéo, atualmente, consiste na adocéo de a¢bes que resultem em uma maior
lucratividade bem como permitam sua sobrevivéncia no mercado. Neste contexto, é imprescindivel as empresas manter
o controle sobre seus custos, a fim de tornar eficiente o processo de formacéo de precos. O presente trabalho se propde
a apresentar um modelo de formacg&o de orgamentos em eventos de parada para manutencéo. Para isso, é apresentada
uma metodologia que contém diretrizes para a composi¢do de uma matriz or¢camentaria que se apresenta como uma
ferramenta eficiente e desenvolvida para aplicacdo nestes eventos de curta duragdo. No modelo apresentado é possivel
visualizagéo de oportunidades de melhorias ao processo por ser capaz de estratificar as contribui¢fes de cada parcela
ao preco final.

Palavras chave: Custos. Paradas de Manutencéo. Orgamentos.
1. INTRODUCAO

Com o crescimento da globalizagdo, faz-se necessaria uma reformulagéo quanto aos conceitos relativos ao processo
de formacdo de preco, j& que este serd determinado pelo mercado mundial. Com isso, conhecer a composi¢do dos custos
passou a ser elemento essencial para o sucesso financeiro de uma organizacao, pois a redugéo de custos gera uma maior
competitividade além de maiores margens de lucro, garantindo assim a perpetuidade do negécio (Marques, Modenesi e
Bracarense, 2009, p. 151).

Um julgamento equivocado com base numa avaliagao incorreta dos custos relacionados a soldagem pode acarretar em
perdas econdmicas caso a oferta do produto ou servi¢co ndo cubra os custos envolvidos, ou ainda pode inviabilizar uma
negociacao caso a empresa apresente precos muito elevados (Marques, Modenesi e Bracarense, 2009, p. 151-152).

Neste contexto, pode-se afirmar que o sucesso financeiro em eventos de paradas de manutencéo estd diretamente
vinculado a eficiéncia na aplicacdo de métodos para estimativa e controle dos custos gerados.

1.1. Paradas de manutencéo

Dentro de qualquer planta industrial faz-se necessario um planejamento estratégico de manutencdo como garantia de
confiabilidade das campanhas de operacdo dos equipamentos que formam a planta. Entdo, pode-se entender que uma
parada de manutencdo é um elemento de grande importancia na formagdo deste planejamento devido as premissas e
estratégias envolvidas para realizacdo de um evento como este.

Para Cirqueira (2013) o termo manutencao define qualquer técnica utilizada para manter e/ou prolongar a vida Util de
um equipamento, ferramenta e estrutura. Neste contexto, o setor de manutencdo tem seu valor destacado na &rea
financeira, com o propdsito de reducéo de custos, ao considerar sua atuagdo no suporte ao setor de produgdo, bem como
a interacéo que promove com 0s demais setores.

Como resume Branco Filho (2008, p.82), a fase de planejamento deve adotar uma metodologia estruturada que seja
capaz de realizar o levantamento bem como avaliar todos os riscos, sejam eles referentes a recursos humanos e/ou
materiais, envolvidos em cada etapa de uma parada para manutengéo.

A etapa de planejamento de uma parada inicia-se a partir da obtencéo de informacdes fornecidas pela operacéo e pela
inspecdo através do acompanhamento do desempenho dos equipamentos durante uma campanha, 0 que permite a
consolidacdo de um escopo de servigos que ird determinar as atividades necessarias, 0S recursos, 0 prazo € 0s custos
convenientes para execucdo das mesmas (Stonner, 2013).

Conforme descreve Branco Filho (2008, p.81-83) processo de formagdo do planejamento de uma parada leva em
consideracdo: uma organizacdo inicial adequada das informacOes para gerar as atividades, envolvendo os setores
responsaveis por cada tarefa; criacdo de um sistema dinamico de programacédo e controle, destacando as atividades a
serem executadas e os recursos relacionados; por fim, a utilizacdo de um sistema de processamento de dados para
formacgdo de um cronograma inicial e que permita a atualizacdo de informacdes durante o evento.
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Apos a consolidacdo do planejamento inicial, segue a fase de pré-parada na qual é possivel a verificacdo das acBes
propostas no planejamento no intuito de definir formas de execucdo das tarefas previstas. A duracdo desta etapa pode
variar de acordo as caracteristicas do escopo (Stonner, 2013).

A fase de execucao de uma parada de manutencéo € descrita por Cirqueira (2013), que define parada como a realizagdo
do evento em toda a sua plenitude, requerendo o comprometimento de toda a equipe, para que os objetivos tracados e o
resultado desejado sejam alcancados. Para isso, faz-se necessario o acompanhamento constante, para realizacdo de
mudangas de estratégias e o redimensionamento dos recursos, caso seja necessario.

A etapa que segue apds a execucdo das tarefas descritas é chamada de pds-parada, onde sdo realizadas as atividades
comissionamento e partida dos equipamentos, marcando assim o retorno a operacao da planta.

E imprescindivel, conforme resume Stonner (2013), ap6s o término das atividades de uma parada, a elaborag&o de um
Relatério Final de Parada, contendo todas as atividades realizadas, descrevendo qualquer problema encontrado e as
solucBes adotadas para mitigacdo dos mesmos, relatando os recursos demandados e destacando eventuais atividades que
deixaram de ser realizadas, pois estas informagdes serdo de grande importancia para a formacao do escopo do proximo
evento de manutenc&o.

2. FORMACAO DE ORCAMENTOS EM PARADAS DE MANUTENCAO

A execucao de atividades de manutencao trata-se de uma atividade fim de muitas empresas atuantes no setor industrial.
Conforme define Marques et al (2009, p. 151-152) para a garantia de estabilidade financeira neste mercado, faz-se
necessario um elevado indice de precisdo no processo de formacédo de precos para os servicos ofertados.

O processo de formacdo do preco global dos servicos ofertados para a execugdo de um evento como uma Parada de
Manutengdo é composto das seguintes etapas:

e Recebimento do escopo formado pelas informagdes cedidas pela operagéo e inspe¢do no acompanhamento
da rotina de operacdo dos equipamentos e das informagfes coletadas a partir de relatérios de intervencdes
anteriores;

e Em seguida ¢ realizada a construcdo do planejamento, onde descreve as atividades necessarias para o
cumprimento dos termos previstos para a manutengdo dos equipamentos. Como consequéncia, é possivel a
determinagdo do prazo necessario para a execucdo da parada, além de determinar os recursos (pessoal e
material) para execugdo das tarefas no prazo estipulado;

e A partir da avaliacdo do escopo € formado o planejamento das atividades, no qual é possivel prever os
recursos necessarios em cada tarefa, permitindo a elaboracéo do histograma.

No histograma € possivel visualizar a distribuicdo do recurso pessoal definido pelo planejamento através do prazo
determinado, gerando um valor conhecido como Homem-hora (Hh). Este parametro é determinado pelo produto entre o
somatdrio dos recursos distribuidos num prazo definido e o total de horas produtivas no dia. Este valor de horas produtivas
pode variar de acordo & convencdo coletiva estabelecida, com por exemplo pode ser definido como 9,17 horas. A
elaboracéo do histograma é uma etapa fundamental para o planejamento de mobilizacéo e desmobilizagao de cada recurso.
Como exemplo, numa eventual intervencdo, o recurso soldador TIG/ER pode ter sua equipe reduzida a metade por efeito
de desmobilizacdo nos 3 (trés) ultimos dias devido a demanda reduzida por este tipo de servigo nesse periodo.

Para composicao do histograma é preciso conhecer as fun¢des necessarias para a execucao do servico, podendo variar
de acordo com o escopo definido, sendo o preenchimento deste histograma determinado pelo planejamento, conforme
demanda para execucdo do escopo do servico acordado.

Por fim, ocorre a elaboragdo do pre¢o do servico, através da insercdo dos valores de recurso e prazo na matriz de
or¢camento, que possui como varidvel de entrada o pardmetro de homem-hora (Hh), sendo esta variavel a unidade
responsavel por gerar todos os custos discriminados na matriz, como, por exemplo, valores de salarios, encargos sociais,
refeicdo, entre outros.

2.1. Composicéo da Matriz de Orgamento

Para entendimento do processo de formag&o do preco global dos servicgos ofertados pela empresa prestadora de servico
de construcdo, montagem e manutencdo em plantas industriais, serdo apresentadas a seguir as premissas da matriz de
orcamento responsavel pela compilagdo dos dados e geracdo do preco final para cada servi¢o prestado em eventos de
parada de manuteng&o.

Os eventos de paradas de manutencao tém como premissa a execugao dos servigos no menor tempo possivel, ja que
cada dia que um equipamento estd em manutenc¢do representa uma perda de producdo e consequentemente uma perda
financeira para a industria. Por isso, 0s orcamentos para realizacdo destes eventos sdo elaborados tomando por base
periodos mensais, diferentemente das obras de longa duracéo, nas quais 0s orcamentos baseiam-se em periodos anuais.

O primeiro passo da construgdo da matriz orgamentaria é determinar a quantidade de horas produtivas no més, que
seré a base de célculo da mesma. Para isso € necessario conhecer o calendario anual de trabalho para visualizagdo dos
feriados nacionais ou facultativos (conforme convengéo coletiva local) e dos feriados estaduais e municipais que variam
conforme regido. Apds avaliagdo més a més dos dias Uteis de acordo ao calendario vigente e considerando a premissa
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contratual de 44 horas de jornada semanal de trabalho com o regime de 8 horas de trabalho de segunda a sexta e 4 horas
aos sabados, encontra-se o valor de aproximadamente 184 horas trabalhadas mensais, excluindo deste calculo apenas os
domingos.

Na Convengdo Coletiva de Trabalho (2013/2015) vigente para a empresa objeto deste estudo, existe uma clausula que
determina uma folga mensal para o trabalhador, com isso, para manter como média de horas trabalhadas o valor
determinado de 184 horas trabalhadas mensais, ha um acréscimo na jornada de trabalho nos outros dias produtivos do
més, alternando de 8 horas para 9,17 horas trabalhadas por dia, sendo os sabados remunerados conforme convencéo
coletiva.

Apos estabelecer a quantidade de horas produtivas mensais, é possivel compilar na matriz os valores de homem-hora
independente da definicdo da data de inicio das atividades, onde os dados de entrada, recursos e tempo necessarios para
execucdo do evento, fundamentais para o céalculo de homem-hora sdo apresentados no histograma e definidos pelo
planejamento.

Com a definigdo do calendario, a matriz torna-se a base orcamentaria vigente naquele ano, com interagdo dinamica
para inserir qualquer alteracdo seja nos dias de feriados ou no valor de outras taxas que serdo descritas posteriormente.

Toda a base da estrutura de calculos para formagao do prego na matriz é determinada a partir do valor de homem-hora
definido para cada fungdo proposta no histograma. Na metodologia apresentada, com o valor de Hh € possivel determinar
todos os outros custos envolvidos huma parada de manutencgéo.

A mao de obra que executa os servicos de manutencao é formada por pessoas com fun¢des bem definidas e para cada
funcdo estdo vinculados os seguintes custos: salédrio, adicionais sobre o salério, encargos sociais, despesas
complementares, beneficios, exames admissionais e periddicos, EPI (Equipamento de Protecdo Individual), despesas com
treinamentos e kit de ferramentas. Todos estes itens sdo necessarios & base de calculo devido as especificagdes dos
servigos a serem prestados, neste caso o0s trabalhos sdo desenvolvidos no interior de uma planta industrial em operagéo.

O salario pode ser definido como a remuneragcdo mensal ou por hora que cada fungdo tem na empresa, incluindo
qualquer gratificacdo por exercer cargo de lideranca. O valor do salario respectivo a funcdo deve ser determinado de
acordo a convencdo trabalhista da categoria, ou simplesmente adotando os valores praticados no mercado de trabalho.

De acordo com o ambiente e a jornada de trabalho imposta em cada evento de manutencéo, a remuneracdo de cada
funcdo pode ter um adicional atribuido conforme legislagdo trabalhista, tais como: hora extra, periculosidade,
insalubridade, adicional noturno, sobreaviso e adicional de turno (Brasil, 1943).

Na matriz de orgamento, sob estudo, além de considerar em sua base de célculo os custos com os salarios de cada
funcéo prevista no histograma, sendo a remuneragdo contratual e qualquer adicional necessario, considera também outro
fator de custo importante, 0s encargos sociais, que estdo diretamente relacionados a essas remuneragoes.

Os encargos sociais representam os custos relacionados as obrigacdes sociais da empresa contratante e definidos pela
legislacdo trabalhista como um percentual fixo sobre o valor formado pela folha de pagamento, incluindo neste valor o
custo com os salarios e adicionais. O valor do percentual referente a esta parcela de custo é calculado através de
estimativas de parametros como nimeros de dias efetivamente trabalhados, estatisticas sobre taxa de natalidade, acidentes
de trabalho, taxa de absenteismo, entre outros, refletindo as especificidades do setor de engenharia industrial, sendo esta
a érea de atuacdo da empresa. Ou seja, 0 percentual de encargos sociais adotado por cada empresa varia de acordo ao
perfil da mesma, tendo por base alguns requisitos minimos legais (Brasil, 1943).

Dentre os encargos praticados, existem os classificados como bésicos, incidentes sobre o total da folha de pagamento
mensal e aplicados a todos os trabalhadores, tais como FGTS (Fundo de Garantia do Tempo de Servico), seguro de
acidente de trabalho, entre outros. Existem ainda aqueles encargos provisionados a partir do total de dias produtivos,
podendo variar de acordo a funcéo, sendo eles o percentual adotado referente ao aviso prévio, férias, auxilio enfermidade
ou acidente, 13° saldrio, rescisdo sem justa causa, entre outras taxas. O valor total do percentual aplicado sobre a
remuneracdo, na empresa em questdo, pode variar, conforme a funcdo, de, aproximadamente, 60% a 106% (tais
percentuais podem variar de acordo com as caracteristicas de cada empresa). Portanto, além do custo da folha de
pagamento repassada ao trabalhador, a empresa ainda precisa somar o custo referente aos encargos sociais. Este custo
com folha salarial pode representar em torno de 75 a 80% do preco definido na matriz.

Outras parcelas de custo adotadas pela empresa sdo as despesas complementares ofertadas aos trabalhadores, tais
como alimentacéo, transporte, assisténcia médica e treinamentos técnicos ou relacionados & seguranga do trabalho. De
acordo aos valores definidos nos contratos com os fornecedores destes beneficios foi estipulado um valor fixo para cada
um destes parametros, gerando uma relagdo de proporcionalidade com o total de homem-hora inserido na matriz. Desta
mesma forma, também, sdo calculados os custos referentes aos exames admissionais e periddicos.

Para execugdo de servicos dentro de uma unidade industrial, é exigido por pela Norma Regulamentadora NR-06
(2018) o fornecimento de EPI’s ao trabalhador, sendo os basicos fardamento e botina adequados; capacete; luvas; 6culos
de ampla visdo; protetor auricular e mascara de fuga, comuns a todas as fun¢fes que desempenham atividades na area
industrial. Para o calculo de custos destes materiais, é definido um valor fixo, obtido através das ofertas de mercado do
pacote de EPI’s e relacionado com o total de recursos, fornecido pelo histograma e inserido na matriz.

Baseado em experiéncias adquiridas em paradas anteriores, é estimado um valor ponderado para o calculo de custos
gerados por materiais de consumo (discos de corte, protetor facial, eletrodo de tungsténio, bocal de ceramica, etc.) e por
ferramentas menores (esmerilhadeiras, retificas, furadeiras, talhas manuais, etc.), nesta dltima para fins de célculo da taxa
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é realizada uma ponderacdo trimestral entre os equipamentos do patriménio proprio e os locados, sendo os valores das
taxas atribuidas a cada um destes parametros, na matriz orgamentaria, multiplicados ao total de homem-hora definido
para realizagdo do evento.

Existe um modulo na matriz dedicado a estimativa de custos basicos envolvidos nos servigos de soldagem. Sao
adotados fatores de utilizacdo de consumiveis como metais de adigdo e gases de protecdo, onde o custo desses insumos é
obtido através do produto desses indices (FBTS, 2019), convertidos em valores financeiros por meio de informagoes de
mercado, com o total de recursos de soldadores previsto no histograma e estabelecido de acordo as especificagdes do
servigo. Nesta etapa, é necesséria, também, a indicagdo do percentual de materiais em ago carbono, em aco inoxidavel e
em aco liga apresentados no escopo do servigo, pois tais percentuais irdo influenciar nos indices estabelecidos para os
metais de adicéo e gases de protecao.

Na matriz de orcamento é possivel determinar os custos com as fontes de soldagem, através da relagdo de
proporcionalidade entre 0 homem-hora da fung¢éo soldador e a taxa calculada através de uma ponderacdo entre as fontes
locadas e as pertencentes ao patriménio préprio, considerando ainda uma taxa de utilizacdo dessas maquinas por dia
associada ao processo de soldagem determinado na funcéo de soldador inserido na matriz. Tochas, alicates porta eletrodo,
acessorios em geral sdo considerados no calculo dos custos dos materiais de consumo.

Para formac&o dos or¢camentos sdo considerados ainda os custos dos parametros classificados como gastos gerais com
valores dependentes da duragdo do evento, tais como custos envolvendo materiais de informatica (computadores,
impressoras, softwares, etc.), qualificagdo de soldadores e de procedimentos de soldagem, elaboracéo de procedimentos
especificos, contribuicdo com o pagamento das ART’s (Anotacdo de Responsabilidade Técnica) de servicos e CREA
(Conselho Regional de Engenharia, Arquitetura e Agronomia) dos profissionais responsaveis.

Para servicos de terceiros, como realizagdo de tratamento térmico, servicos de usinagem, calibragdo de suportes de
mola, montagem e operacao de elevadores e todos aqueles servigos que ndo fazem parte da atividade fim da empresa,
mas sd0 necessarios para execucdo da parada de manutencdo, é destinado um médulo da matriz para composicao dos
custos com estes servigos baseados na proposta apresentada pela empresa terceirizada. Neste campo, também, é possivel
inserir verbas de locacdo de guindastes, caminhdes e compressores, custos proporcionais ao periodo do evento de locacao
de carros de apoio, verbas provisionadas para os consumiveis para realizacdo de ensaios de controle de qualidade, para
insumos de pintura e obras civis, entre outros custos previstos como servigos de terceiros.

Os custos associados aos gastos gerais e utilizacdo de servicos de terceiros somente serdo incluidos no preco através
da informacdo de demanda prevista no planejamento e estabelecido de acordo as especificagdes do servico.

Para finalizar o processo de formacao do preco, é acrescentado sobre o valor total do custo estimado para realizagdo
do evento um percentual para cobertura dos custos administrativo da empresa, computado na margem de lucro. Além
disso, conforme regulamentacdo, para todo servico ofertado incidem impostos federais tais como ISS (Imposto Sobre
Servigo), COFINS (Contribuicdo para o Financiamento da Seguridade Social) e PIS (Programa de Integragcdo Social)
sobre o valor total da oferta. A Figura 1 abaixo apresenta um resumo das diretrizes apresentadas.

1° Médulo: 2° Médulo:
Determinagéo do Determinagdo das
valor de folha despesas
salarial: complementares
Determinar (R$ hori T—|Ehncargos) (Alimentacdo, transporte,

i tc.):
quantidade de e o
horas (\Valor dos & Milgelll:

a funcéo): Valor
do Kit * Hh

7° M_c')dulg: 4° Médulo: Custo dos
Servigos de materiais de consumo e

Terceiros - ferramentas menores —
Valor do Taxa estabelecida
contrato 5° Médulo: Soldagem (ponderacéo trimestral =

Material de adicdo (indice de patriménio -
6° Modulo: deposicdo)*R$ depreciacédo)/Hh
Gastos Gerais fornecimento*Hh soldador
Ex: R$ Equipamento (patrimdnio-
equipamentos de depreciagdo = Taxa) —
TI, valor de Taxa*Hh soldador
ART, etc.

Figura 1: Diagrama ilustrativo referente aos mddulo de composicéo da matriz de orgamentos.
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3. CONSIDERACOES FINAIS

A metodologia apresenta-se como uma ferramenta eficiente para aplicagdo no processo de formacdo de orcamentos
em eventos de curta duragdo como as denominadas Parada de Manutencdo em plantas industriais. Através da aplicagao
das diretrizes expostas é possivel identificar as oportunidades de reducéo de custos ao processo por ser capaz de estratificar
as contribuicGes de cada parcela no preco final, para com isso aumentar a margem de lucro associada.

Uma condigdo muito importante para o sucesso na formacdo de um or¢camento com as diretrizes estabelecidas € a
precisdo na determinagdo do valor base de homem-hora, evidenciando a dependéncia desta metodologia na forma
execucdo do planejamento do servigo contratado.

Para tais eventos de manutencdo é possivel também estabelecer o preco global por meio de formacao de orcamentos
com base nas especificidades do servico e ndo mais por hora, como por exemplo para cada atividade a ser desempenhada
na parada sera atribuido um precgo de execucéo.
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Abstract. The great goal of any organization consists on adopting actions that result in greater profitability and enable their survival
in the market. In this context, it is essential for companies to keep control over their costs in order to make an efficient pricing process.
The present paper proposes to present a budget formation model in events for maintenance. For this, a methodology that contains
guidelines for the formation of a budget matrix is presented and proves to be an efficient and developed tool for application in these
short events. In the model presented, it is possible to visualize opportunities for improvements to the process by being able to stratify
the contributions of each parcel for the final price.
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