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RESUMO

Este projeto tem como objetivo o desenvolvimento e a implementacdo de um modelo de
custeio baseado nas atividades e no tempo, numa Pequena e Média Empresa (PME) do

setor da metalomecanica.

Este estudo visa, também, complementar a vasta literatura existente sobre o tema,
nomeadamente no que se refere a implementacao e utilizacdo do modelo de custeio Time-
Driven Activity-Based Costing (TDABC), uma variante do modelo Activity-Based

Costing (ABC) e um dos modelos alternativos aos sistemas de custeio tradicionais.

Este projeto foi desenvolvido na empresa RRMP, Lda. e tem como principal objetivo
ajudar a empresa a identificar e interpretar melhor os seus custos, através de um modelo

de custeio passivel de ser incorporado no seu Enterprise Resource Planning (ERP).

Este trabalho de projeto estd estruturado em trés partes. A primeira parte consiste na
revisdo da literatura, onde sdo abordados os modelos ABC e TDABC, com referéncia aos
trabalhos dos principais autores que introduziram e estudaram o tema e com os resultados
de estudos de caso anteriores, referentes a implementacdo do modelo TDABC. Na
segunda parte, é efetuada uma apresentacdo da empresa e da metodologia previamente
utilizada no calculo dos custos, precos e margens. A terceira, e Ultima parte do trabalho,
é dedicada ao processo de implementacdo do modelo TDABC na empresa objeto de
estudo, bem como, as principais limitacfes e dificuldades encontradas ao longo deste
processo e as conclusdes que foram possiveis retirar quanto a utilidade e relevancia do

modelo de custeio implementado.

Este projeto permitiu & empresa conhecer com exatiddo os custos suportados com cada
atividade desenvolvida e com a producéo de cada produto, apesar das limitagOes do
modelo, tais como a dificuldade em estimar com total exatiddo os tempos de execucéo de

cada atividade.

Palavras-chave: ABC, TDABC, Custeio, Atividades
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ABSTRACT

This project aims to develop and implement a costing system based on activities and time
in a Small and Medium-Sized Enterprise (SME) in the metal sector. Therefore, this study
intends to complement the current state-of-the-art regarding the Time-Driven Activity-
Based Costing (TDABC), which is a variant of the Activity-Based Costing (ABC) model.

Moreover, the TDABC is an alternative model to the traditional costing systems.

This project was carried out on RRMP, Lda. aiming to help to better identify and interpret
the costs of the enterprise, as well as, to incorporate a costing method on its Enterprise

Resource Planning (ERP).

This work is structured as followed. Firstly, it is made a literary review where the concepts
of ABC and TDABC are addressed. The main authors and results from previous study
cases where TDABC is implemented are also attended. Secondly, the enterprise and its
current costing method, prices and profit margins are introduced. And lastly, the
implementation methods used to apply the TDABC, as well as, the main limitations and
difficulties encountered were discussed. Moreover, it was possible to drawn some

conclusion regarding the usefulness and relevance of the implemented costing model.

Therefore, and in conclusion, it is possible to establish that this project allowed the
enterprise to precisely acknowledge what costs are being borne with each activity and
product, regardless of the model’s limitations, such as the difficult to estimate, with

accuracy, the execution times of each activity.

Keywords: ABC, TDABC, Costing, Activities
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Implementacdo de um Modelo de Custeio numa Empresa do Setor Metalomecanico:
Estudo de Caso

INTRODUCAO

O projeto desenvolvido consiste na implementacdo de um modelo de custeio Time-Driven

Activity-Based Costing (TDABC), numa empresa do setor metalomecanico.

A empresa objeto de estudo é a RRMP, Lda., criada em 2012 por dois empreendedores
portugueses. As suas areas de atuacdo predominantes sdo a Fresagem, a Retificacdo e o
Torneamento. O que permitiu identificar, em termos de calculo de custos de produgdo os
seguintes Centros de Atividades: Fresagem, Retificacdo, Torneamento, Manuais,
Engenharia e Processo, Preparacéo da Ferramenta e Qualidade. Paralelamente, em cada
Centro foram identificadas as respetivas atividades. Na Fresagem as atividades
identificadas foram a Makino A51NX, a Maquino PS105, duas Matsuura VX-1000 (uma
de trés eixos e outra de quatro eixos) e a Matsuura H.Plus-400. J& na Retificacdo as
atividades observadas foram a Fanuc Robocut, a Studer S33, a Hauser S3 e a Kent Plana.
Por outro lado, no Torneamento temos a Okuma LB3000EX, a Okuma LB3000EXII, a
Okuma Genos L250E, a Tornos Swiss ST26 e a Muratec MT200GT3. Relativamente aos
Manuais temos as atividades Acabamentos Manuais e Linha de Oxidagdo. No que diz
respeito a a Engenharia e Processo e Preparacdo da Ferramenta existe apenas uma
atividade, cujo nome é o mesmo do respetivo Centro. Por fim, no centro Qualidade a

atividade é a Zeiss.

Algumas das maquinas sdo Computer Numeric Control (CNC) de marcas lideres, com
tecnologia de ultima geracdo, permitindo a obtencdo de produtos de alta qualidade a
precos competitivos, sendo este um sistema que permite controlar as maquinas,
principalmente, no que diz respeito as rodas e aos centros de maquinacdo. Com este
mecanismo é possivel controlar em simultaneo varios eixos, dentro de uma lista especifica

de movimentos.

A empresa estabelece os seus precos de venda em funcéo das tabelas praticadas pelos
seus principais concorrentes e da diferenciacdo que existe em termos de qualidade do
produto e do servigo. A politica de fixagcdo de precos seguida pela empresa, conjugada

com a sua estrutura de custos, tem permitido a obtencéo de bons resultados financeiros.

Contudo, é objetivo da RRMP, Lda. Conhecer, com mais rigor, 0s custos e os resultados

de cada ordem de producéo. Este projeto ira permitir, assim, a empresa calcular os custos
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de cada ordem de producdo, por forma a aferir a respetiva rendibilidade face aos precos
praticados.

A empresa objeto de estudo implementou recentemente um sistema de Enterprise
Resource Planning (ERP) e pretende utiliza-lo como suporte a analise da sua estrutura de
custos e ao custeio das ordens de producdo. Assim, a empresa pretende inserir no ERP
informacao acerca das quantidades e custos unitarios de cada um dos fatores de producao.
O que ira permitir que, para cada produto, a empresa possa conhecer, para além das
quantidades e custos unitarios das materias-primas e materiais consumidos, as
quantidades e custos dos restantes fatores de producdo, sendo que, de acordo com o

modelo de custeio implementado, estes fatores de producéo séo agrupados em atividades.
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1 REVISAO DA LITERATURA

Na revisao da literatura é feito um enquadramento do tema objeto de estudo, no &mbito
da contabilidade de gestdo e dos modelos de custeio. Em seguida, sdo abordados os
modelos de custeio Activity-Based Costing (ABC) e o TDABC, nomeadamente no que se

refere a sua evolucéo, vantagens, limitacdes e resultados de estudos anteriores.
1.1 Enquadramento

A contabilidade de gestdo esta relacionada com a disponibilizacdo de informacGes para
as pessoas dentro de uma organizacdo, proporcionando as ferramentas necessarias para
que a componente humana possa tomar decisdes fundamentadas e melhorar a eficiéncia
e eficacia das operacdes ja existentes (Franco, Oliveira, Morais, Oliveira & Major, 2005).

Desta forma, este conceito pode, também, ser designado de contabilidade interna.

A contabilidade de gestdo ou contabilidade interna €, assim, um ramo da contabilidade
que tem como objetivo a captacdo, medigédo e valorizagdo dos fluxos internos de uma
unidade econdémica. A sua racionalizacdo e controlo tem como finalidade fornecer aos
responsaveis da organizacao informacdes relevantes para a tomada de decisdo (Asocicion

Espafiola de Contabilidad y Administracion de Empresas, 1990).

Segundo a International Federation Of Accountants e o Institute of Management
Accountants, a contabilidade de gestdo € o “processo de identificacdo, medicéo,
acumulacdo, andlise, preparacdo, interpretacdo e comunicacdo de informagdo (ndo so6
financeira como operacional) utilizada na gestéo para o planeamento, avalia¢ao e controlo
de uma organizac&o, permitindo assegurar a utilizacao e o registo contabilistico dos seus
recursos. Também compreende a preparacao de relatos financeiros para grupos estranhos
a gestdo, como acionistas, credores, organismos oficiais e autoridades fiscais”
(International Federation of Accountants - Financial and Management Accounting

Committe, 1998, apéndice).

As Pequenas e Médias Empresas (PME) exigem técnicas adequadas e sistemas
complexos de contabilidade de gestdo, que permitam gerir melhor 0s recursos escassos e
a melhorar as qualidades que os clientes valorizam (Nandan, 2010). Desta forma, a

contabilidade de gestdo tem um papel de extrema importancia no apoio a gestdo das PME,
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através do planeamento, controlo e suporte da tomada de decisdo, ja que permite ter em

conta as variaveis que tém mais impacto nos resultados da empresa (Hyvoénen, 2005).

As PME tém uma enorme relevancia na economia, pelo que é importante disporem do
méaximo de informacg6es sobre as praticas de contabilidade de gestdo, assim como de
verificarem em que medida € que as mesmas vao de encontro com os resultados ja obtidos
em empresas de maior dimensdo (Nandan, 2010). De acordo com Yeshmin e Hossan
(2011) a implementacdo de praticas de contabilidade de gestdo nas PME tem um grande

impacto na reducéo de custos e na melhoria da qualidade dos produtos e dos servigos..

Os modelos de custeio estdo diretamente relacionados com a qualidade da informacdo
obtida e permitem apoiar as organizagdes na tomada de deciséo e, em conjunto com outras
ferramentas, obter uma visdo mais clara de todos os processos, custos e oportunidades da
empresa. Sendo assim, as empresas devem adotar o modelo de custeio que melhor se
adeque a sua visdo estratégica e que Ihe forneca informagfes adequadas a tomada de
decisédo (Kaplan, 1998).

A escolha do modelo de custeio ¢ muito importante quando a empresa tem como um dos
principais objetivos a identificacdo e mensuracdo, 0 mais exata possivel, dos custos

inerentes aos processos, bem como a otimizacgdo dos processos de producao (Jesus, 2015).

Um custo € um gasto econdmico que se relaciona com a producdo de um bem, ou com a
prestacdo de um servico, ou seja, S80 0s gastos necessarios a producao ou aquisi¢do de
inventarios (Franco et al., 2005). De acordo com 0s autores anteriores, as empresas
compram as matérias-primas necessarias que, com o recurso a mao de obra e a utilizacdo
de equipamento fabril, sdo transformadas em produtos acabados. Como tal, Franco et al.
(2015) afirmam que para o célculo do custo industrial de producéo (CIP) pode considerar-
se 0 somatdrio de todos 0s custos inerentes a producdo que ocorrem durante esse periodo,
ou seja, 0 somatorio das matérias-primas (MP) consumidas, da méo de obra direta (MOD)
e dos gastos gerais de fabrico (GGF). No apuramento do custo da matéria-prima deve
considerar-se, ainda, a quantidade de matéria consumida e 0 seu custo de aquisicdo
unitario

No que diz respeito ao apuramento do custo dos produtos de uma empresa e as normas
de fabrico adotados pela mesma, o processo de producdo condiciona o método de
apuramento desses mesmos custos (Horngren, Sundem & Brugstahler, 2008). Quanto ao

apuramento do custo dos produtos, podera ser utilizado o método direto ou o método
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indireto, sendo que os dois se podem combinar de modo a maximizar a sua adequagao as
caracteristicas especificas do processo de producédo de cada empresa (Horngren, Sundem
& Brugstahler, 2008). Enquanto que o método direto se aplica caso a producdo seja
descontinua ou por encomenda, 0 método indireto aplica-se quando a producéo € continua
ou se produz para stocks (Caiado, 2009). Nao se pode afirmar que um sistema seja melhor
que outro, visto que cada um atende as diferentes necessidades das empresas, dependendo

da atividade desenvolvida e dos objetivos definidos pelos gestores (Caiado, 2009).

De acordo com o seu comportamento, face ao nivel de atividade, podemos classificar os
custos em fixos ou variaveis (Ferreira, Caldeira, Asseiceiro, Vieira & Vicente, 2014). Os
custos fixos sdo aqueles que s@o menos provaveis de ter variagcbes de acordo com o
volume de producdo ou das vendas, ou seja, sdo gastos que se mantém constantes,
independentemente de a empresa aumentar ou diminuir a quantidade de producgéo ou de
vendas (Mortal, 2007; Caiado, 2009; Ferreira et al., 2014). Aos custos fixos também se
da o nome de custos de estrutura, pois sdo originados fundamentalmente pela estrutura
fisica da empresa. Estando diretamente relacionados com as instalacées, 0s equipamentos
e 0 pessoal, uma vez que, enquanto a estrutura atual se mantiver, os custos fixos tendem
para um valor mais ou menos estavel (Ferreira et al., 2014). Sdo exemplo de custos fixos
o0 aluguer de equipamentos e instalagdes, a manutencédo de edificios e equipamentos, as
comunicacdes, a limpeza e conservacao e a seguranca e vigilancia. Ja os custos variaveis
aumentam ou diminuem de acordo com as variacdes do nivel de atividade (Ferreira et al.,
2014). Desta forma, a matéria-prima consumida durante uma atividade possui um custo
variavel, ja que quanto maior for a produgdo, maior serd o consumo de matéria-prima,
uma vez que cada unidade do produto acabado pressupde a utilizacdo de uma determinada
quantidade (constante a curto prazo) de matéria-prima. Paralelamente, também as
matérias subsidiarias, as horas extraordinarias, os prémios de produtividade, o consumo
de energia das maquinas, bem como, as comissdes pagas aos vendedores e o transporte

dos produtos vendidos sd@o exemplos de despesas com custos variaveis.
1.2 Modelo de Custeio Activity-Based Costing

O modelo de custeio ABC foca-se na distribuicdo, de forma equitativa, dos custos
indiretos, aos produtos. Este modelo procura adequar e imputar os custos indiretos de uma

forma mais adequada, na medida em que direciona estes custos e 0s custos de suporte das
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operagdes para 0s recursos utilizados nas organizagdes. Para além disso, também permite
atribuir os custos dessas operagoes as encomendas, aos produtos e aos clientes de acordo

com as atividades realizadas (Kaplan & Anderson, 2007).

Segundo alguns autores, todas as atividades tém um cost driver proprio, que € o fator de
uma atividade que afeta o custo dessa atividade, que representa a exigéncia dos produtos
finais. Estes cost drivers estdo relacionados com o tipo do custo, uma vez que tendem a
ser diferentes de acordo com o volume, lotes de producdo, encomendas e suporte dado

aos produtos e aos clientes (Major, 2007).

Segundo Sakurai (1997), o objetivo do modelo ABC é facultar de forma &gil informagdes
sobre a rendibilidade, através do custo dos produtos. Enquanto Kaplan e Cooper (1998)
sugerem que a utilidade deste modelo consiste no aumento da rendibilidade, através da
relacdo do mix dos produtos e das decisdes sobre os precos de venda e a reducdo dos
custos. Também foi considerado que este modelo permitiu transformar em custos diretos
dos produtos, alguns custos que seriam previamente considerados custos indiretos
(Cooper & Kaplan, 1991).

O modelo de custeio ABC foi sistematizado por Kaplan e Cooper (1998) nos Estados
Unidos, através de experiéncias efetuadas em estudos de casos desenvolvidos nas
empresas Schrader Bellows e John Deere. O modelo ABC assume como pressuposto que
0s produtos e servicos sdo feitos através de atividades e estas, por sua vez, consomem
recursos. Para atender a procura de recursos por parte das atividades, devem ser realizados
gastos para disponibilizar estes recursos. Consequentemente, 0s recursos de uma empresa
sdo consumidos pelas suas atividades e ndo pelos produtos por ela produzidos. Desta
forma, os produtos aparecem em consequéncia das atividades desenvolvidas,
consideradas estritamente necessarias para os produzir e/ou comercializar, e como forma
de satisfazer as necessidades, expectativas e vontade dos clientes (Guimarées, Medeiros,
Santana & Pereira, 2014).

Segundo Martins (2003), o custeio baseado nas atividades ¢ uma metodologia que procura
reduzir as distor¢bes provocadas pela distribuicdo (mais ou menos) aleatoria dos custos
indiretos. O modelo ABC evoluiu a partir de um modelo de custeio de alocacéo de custos,
apresentando maior precisao, e permitindo que o calculo dos custos unitarios tenha por
base uma analise que enfatiza a contribuicdo marginal e a gestdo de atividades e custos
(Guimarées et al., 2014).
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Segundo Everaert, Bruggeman, Sarens, Anderson e Levant (2008) a implementacédo deste
modelo de custeio implica, numa primeira fase, a identificacéo das atividades, dos custos
de cada atividade e a definicdo do indutor de custos de cada atividade. Para além disso,
deve ser tido em consideracao o calculo do custo unitario dos indutores de custo e atribuir
0s custos de cada atividade aos produtos ou servigos. Desta forma, a identificacdo das

atividades deve ser feita tendo em conta tarefas semelhantes.

Kaplan e Anderson (2004) referem que o modelo ABC constitui uma oportunidade de
melhoria para as empresas e que este permite identificar a rendibilidade dos clientes para
a empresa. A analise dos custos através deste modelo também melhora o desempenho e,

consequentemente, permite uma redugdo dos custos.

Segundo Cooper e Kaplan (1991), este modelo tem a vantagem de permitir identificar o
impacto das atividades na rentabilizacdo de cada objeto de custo. Consegue ainda, ser um
modelo mais eficaz e preciso do que os tradicionais, ja que permite realizar a imputacao

dos custos indiretos de forma mais detalhada.

No entanto, foram identificadas por Kaplan e Anderson (2007) algumas limita¢Ges no que
diz respeito ao modelo de custeio ABC. Este torna o processo de investigacdo da
informacdo demorado e dispendioso, o que pode ser a explicacdo para a baixa taxa de
adesdo ou para a desisténcia da sua implementacéo. Este facto é amplificado quando estdo
em questdo PME, ja que estas empresas sao caracterizadas por disporem de recursos

escassos, 0 que pode por em causa a viabilidade deste modelo de custeio.

A baixa taxa de adocao deste modelo também pode ser explicada devido a quantidade de
informacdo necesséria, ja que exige custos elevados de armazenamento, processamento,
suporte e tempo despendido, o que implica o recrutamento de pessoal para este estudo e

implementacdo (Kaplan & Anderson, 2007).

As informac0es recolhidas sdo subjetivas e dificeis de validar e as informacdes relativas
ao tempo despendido em cada atividade, muitas das vezes, sdo dadas através de
estimativas dos funcionarios, que podem distorcer estas informacdes de forma voluntaria
ou involuntaria, por exemplo, caso ndo tiverem em conta os tempos de pausa (Kaplan &
Anderson, 2007).

Outra limitagdo deste modelo esta relacionada com o facto de ser pouco ajustével, ou seja,

a introducdo de novas atividades ou o aumento da complexidade das atividades ja
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existentes pode ndo ser compativel com a atualizacdo deste modelo e implicar uma nova

estimativa dos custos (Kaplan & Anderson, 2007).
1.3 Modelo de Custeio Time-Driven Activity-Based Costing

O TDABC surgiu como melhoria do modelo ABC, eliminando a necessidade de alocar
0S recursos as atividades atraves de questionarios aos funcionarios, permitindo as
empresas otimizarem o seu sistema de gestdo de custos e obter outputs mais objetivos em
termos de rendibilidade (Kaplan & Anderson, 2007).

Segundo Kaplan e Anderson (2004), o novo modelo tornou a sua implementagédo menos
dispendiosa e mais flexivel, o que o torna mais simples de manter. Uma das principais
alteracfes no TDABC é a substitui¢do dos cost drivers tradicionais, que mediam o nimero
de vezes que uma atividade era executada, por cost drivers de duracdo, que estimam o

tempo necessario para concluir uma tarefa.

Esta metodologia atribui os custos dos recursos diretamente aos produtos, pedidos,
clientes ou aos servigos, através um modelo simples, em que em primeiro sdo calculados
0s custos de fornecimento de capacidade dos recursos e, em segundo lugar, utiliza-se a
taxa do custo da capacidade para distribuir os custos dos recursos de cada departamento
pelos objetos de custo. Assim, na primeira fase, sdo identificados os recursos necessarios
em cada etapa do processo para que as operacOes sejam realizadas, como o pessoal, a
supervisao e a tecnologia, entre outros. Esse custo total € dividido pela capacidade, isto é,
pelo tempo disponivel, ou seja, em que 0s empregados efetivamente executam a atividade,
de modo a determinar a taxa de custo da capacidade. Na segunda fase, é estimada a
procura de capacidade de recursos pelo custo de cada atividade (Schmidt, Santos & Leal,
2009).

Kaplan e Anderson (2007) referem que o TDABC pode ser implementado com diversos
objetivos, como por exemplo, melhorar os processos, fornecer uma base analitica dos

custos dos departamentos, produtos e clientes e potenciar a melhoria dos resultados.

Gianetti, Venneri, Vitali (2011) e Pineno (2012) mencionam que num processo de tomada
de decisdo que relacione a rendibilidade com os precos, clientes e os produtos, 0s custos
obtidos pelo TDABC suportam as andlises e oferecem condic¢Bes suficientes para a

tomada de decisao.
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Os autores mencionados anteriormente descrevem, ainda, que o calculo de custos
utilizando este modelo € realizado através da soma do custo individual de todas as
atividades necessarias para a obtencdo de um determinado produto ou servigo. Desta
forma, o0 modelo em causa apenas precisa de estimar dois parametros, o custo de cada
atividade por unidade de tempo e 0 tempo necessario para a execugdo de cada atividade.
Em seguida, estes dois fatores séo divididos por forma a obter o custo unitario de cada

atividade.

Estes autores afirmam também que este modelo pode ser implementado em empresas de
qualquer dimensdo, sendo que existem fatores em que umas podem beneficiar mais que
outras. O primeiro fator € a normalizacdo do processo, em que quanto mais repetitivas
forem as tarefas a desempenhar, mais facil se torna a elaboracéo das equacGes de tempo.
O segundo fator ¢ a existéncia de custos indiretos elevados, na medida em que estes devem
ser avaliados fundamentalmente quando as empresas produzem produtos ou servi¢cos com
muitas variagdes. Por dltimo, a acessibilidade da informagcdo também € um fator a
considerar, uma vez que este modelo necessita de dados, que se ndo estiverem disponiveis,
terdo que ser obtidos previamente, o que pode tornar a implementacdo do modelo

demasiado cara.

Kaplan e Anderson (2007) realgaram algumas das vantagens do TDABC e destacam o
facto do modelo ser mais simples e mais rapido de desenvolver e, também, de ser mais
facil introduzir novos elementos, o que torna possivel a sua atualizagdo regular, de forma

rapida e pouco dispendiosa.

Pernot, Roodhooft e Abbeele (2007) referem que o TDABC facilita a utilizagcdo de
equacOes de tempo para simplificar a sua implementacdo nos softwares de gestéo e das
suas posteriores atualizac6es, bem como, permite obter informacdes acerca do consumo

de recursos pelos objetos de custo.

O modelo TDABC também tem como vantagem a possibilidade de integracdo em varios
sistemas de gestdo, inclusive em sistemas ERP, tornando-o mais dinamico e diminuindo
a necessidade de recursos humanos para a sua implementacdo. Diferenciando-se,
também, pelo facto dos indutores de custo permitirem a sua imputacdo aos objetos de
custo de acordo com as diferentes caracteristicas de cada atividade, deixando transparecer

as caracteristicas mais importantes de cada atividade (Kaplan & Anderson, 2007).
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Os dois autores referidos anteriormente mencionam, ainda, a importancia deste modelo
uma vez que permite obter informacdo com melhor qualidade sobre a eficiéncia dos
processos e da capacidade utilizada na producdo. O modelo fornece estimativas bastante
rigorosas sobre o consumo de recursos, permitindo as empresas determinar a capacidade

desses recursos e informagdes relevantes sobre a origem dos problemas.

A ultima vantagem identificada por estes autores ¢ a sua facil adaptacéo a diversos setores
e a diferentes tipos de empresas, tornando-o indicado para ser aplicado em grandes ou

pequenas empresas, assim como em empresas mais ou menos complexas.

Apesar de todas as vantagens identificadas anteriormente, a literatura também mencionou
limitacbes do modelo. A principal desvantagem do mesmo € o facto de este ignorar a
definicéo de atividade, de forma a ultrapassar os problemas encontrados no modelo ABC,
Ou seja, concentra-se apenas nas operagdes de cada departamento e no tempo necessario

para a realizacdo de cada atividade (Mohammad, 2009).

Kaplan e Anderson (2007) também identificaram como limitacdes do modelo TDABC o
elevado grau de subjetividade e a dificuldade em estimar equacGes de tempo para
atividades que ndo possuem uma estrutura padronizada. Neste caso, ¢ necessario recorrer
aos tempos médios estimados, dada a dificuldade para estimar os tempos de realizacdo de
uma atividade por agrupar. Pacassa e Schultz (2016) reforcam as limitagdes anteriores
argumentando que ha um elevado grau de subjetividade na implementacdo do TDABC,
especialmente no que diz respeito a estimativa de tempos médios de execuc¢do das

atividades.

Dalmécio, Rezende e Aguiar (2007) estudaram a aplicacdo do TDABC, implementando
este modelo num hospital de grande dimensao que nédo estava a fazer uso do modelo ABC.
Para tal, contaram com informacgdes fornecidas pelo controller dessa empresa e
realizaram simulacGes com o objetivo de comparar os resultados obtidos através dos
modelos ABC e TDABC. Concluiram gque, mesmo conseguindo simplificar o tratamento
dos custos das atividades em relacdo ao custo observado na aplicacdo ja realizada do
ABC, néo se pode afirmar assertivamente que o TDABC resolvera os problemas de

alocacao dos custos indiretos das empresas aos objetos de custos.

Bryon, Everaert, Lauwers e Van Meensel (2008) realizaram um estudo numa suinicultura,
no qual concluiram que o TDABC pode ser utilizado para orientar a gestao, com a decisao

de mudar para o agrupamento de partos, uma vez que permite quantificar os impactos
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econdmicos e ecoldgicos de uma decisdo estratégica que pode ser alargada para

caracteristicas sociologicas.

Souza, Avelar, Ferreira, Boina e Raimundini (2008) aplicaram o TDABC numa empresa
que produz e comercializa maquinas e ferramentas para o setor automotivo e, concluiram
que em virtude da “grande instabilidade e imprevisibilidade do ambiente de produgao por
encomenda, a aplicabilidade do TDABC parece ser consideravelmente limitada” nessa
empresa. Estes autores realcam que as principais dificuldades para a aplicacdo deste
modelo, neste caso em especifico, sdo a identificacdo e a definicdo das equacdes do
tempo. Esta dificuldade surgiu devido ao facto de “as atividades desse tipo de empresa
apresentarem uma grande imprevisibilidade, tanto em relacdo ao tempo de execucéo,

quanto a intensidade do consumo de recursos”.

Souza, Avelar, Boina e Caires (2009) identificaram algumas limitacdes na aplicacdo do
TDABC numa empresa de retalho. Estes, salientam que apesar de alguns autores
destacarem a maior objetividade do TDABC em relagdo a ABC convencional, no estudo
desta aplicacdo verificaram um elevado grau de subjetividade no que respeita a essa
abordagem, principalmente devido a necessidade de entrevistas e das estimativas do

tempo necessarias.

Oker e Adigiizel (2010) discutiram a utilizacdo do TDABC no processo de fundigdo de
uma empresa do setor da metalUrgica e concluiram que este modelo é mais adequado e
mais facil de implementar nas empresas que prestam servicos do que nas empresas de
producdo. Além disso, constataram que o modelo oferece informacgdes mais relevantes
sobre a capacidade de utilizacdo do que sobre os custos padrdo e a rendibilidade dos

produtos, revelando-se uma vantagem para este modelo.

Stout e Propri (2011) implementaram o TDABC, com 0 apoio de um ERP, numa empresa
de eletronica e concluiram que a atualizacdo do modelo TDABC é mais facil do que a do
ABC. Isto verifica-se porque aquele modelo opera com base em equacgdes do tempo
reconhecidas e com sistemas ERP. Para isso, as médias empresas podem adotar o TDABC
para alocar os custos de suporte aos produtos, clientes e pedidos com o auxilio do ERP.
Contudo, o TDABC néo garante precisdo, mas fornece dados de custo mais precisos do
que o ABC, e permite o alinhamento de produtos e custos do cliente com consumo de

recursos.
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Ros-McDonnell, Sethi e Bogataj (2012) verificaram que a aplicacdo do TDABC ¢ util as
empresas na medida em que fornece informagfes mais cautelosas sobre os custos dos
produtos e servigcos. Desta forma, o modelo permite que 0s gestores examinem a
importancia dos processos indiretos, consigam controlar o uso eficiente dos recursos
(como a comparagdo das horas pagas com as horas de trabalho) e que conhegam a
rendibilidade de cada parte, em funcdo do seu processo de fabrico, considerando

operagoes de valor conjunto.

Hon e Chu (2012) realizaram um estudo numa fabrica de fundicdo de precisdo
aeroespacial localizada em Taiwan, tendo concluido que os resultados obtidos através do
modelo TDABC fornecem informagdes importantes aos gestores ja que que permitem a

reducdo de desperdicio.

Gylling, Heikkila, Jussila e Saarinen (2015) estudaram o custo de produ¢do numa empresa
de bicicletas e descobriram que o método tradicional de alocacdo de custos s6 era capaz
de alocar custos até ao nivel da margem bruta, através da utilizacdo de multiplicadores
constantes para juntar os custos indiretos aos custos diretos do produto. Portanto, os custos
reais de producdo dos diferentes modelos de bicicletas eram, em média, 10% mais

elevados do que a empresa acreditava.

Wernke e Junges (2017) concluiram que o TDABC é uma ferramenta eficaz no controlo
da inatividade da producao, ressalvando a relevancia dessa informacao para a tomada de
decisdo da empresa. Assim, é facil verificar que 0o TDABC é um recurso importante que

permite uma analise aprofundada dos precos de venda.

Heberle, Dalchiavon e Wernke (2019) aplicaram o0 TDABC numa linha de producéo de
frigorificos, com o objetivo de identificar as informacdes de gestdo provenientes desse
estudo. Os autores concluiram que o TDABC consegue dar informagfes de gestdo
relacionadas com os custos de producdo de cada produto, bem como identificar o valor
monetario do tempo ndo Util com base na capacidade estabelecida e utilizada de cada
setor produtivo. Outro resultado importante foi a confirmacdo da aplicabilidade do
modelo nas empresas de pequena dimensdo com caracteristicas industriais semelhantes
as da empresa em analise. Além disso, confirmou-se a facilidade de implementacéo,
manutencdo e atualizacdo desse metodo de custeio, especialmente porque pode ser
aplicado atraves do Excel, sem a necessidade de adquirir softwares especificos que

exigem recursos gque poucas empresas pequenas podem dispor.
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Bodar, Srinivasana, Shahb, Kawala e Shuklaa (2020) determinaram o custo de
pieloplastias por laparoscopia assistidas por robot (RALP) através da implementagédo do
método TDABC. Este tipo de cirurgia € um procedimento muito comum realizado em
criangas, contudo os custos inerentes a este tipo de intervencdo ndo se encontravam
definidos até a altura em que o estudo foi realizado. Desta forma, o método foi
implementado para avaliar e calcular os custos reais associados ao procedimento e, foi
posteriormente comparado com o método tradicional. Assim, o0 modelo permitiu definir
a importancia da variacdo de custos com base na utilizacdo do RALP e concluir que o
modelo tradicional sobrestima os custos reais. Em concluséo, este método prevé custos

mais elevados com este tipo de abordagem do que os anteriormente estimados.
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2 METODOLOGIA

O principal objetivo deste estudo de caso € a implementacdo do modelo de célculo de
custos TDABC e de um modelo de custeio racional na RRMP, Lda. O método de
investigagdo utilizado basear-se-4 num caso de estudo real e as fontes de informacéo e
investigacdo assentam em entrevistas, analise de documentacdo, reunides, observacéo e
questionarios feitos aos trabalhadores da empresa, uma vez que nos estudos reais é exigido

um maior controlo e manipulacéo sobre os comportamentos.

A metodologia de investigacdo baseia-se em informacdo qualitativa, cujo principal
objetivo é proporcionar a compreensao aprofundada sobre 0s processos, as praticas de
contabilidade, os comportamentos humanos e o contexto organizacional das interacfes
sociais (Moll, Major & Hoque, 2006). A investigacdo atraves de informacao qualitativa
tem como principal objetivo o tratamento da informacgdo obtida através das fontes

referidas anteriormente, identificando e compreendendo os diferentes significados.

Quanto a recolha de dados, inicialmente foi utilizada a técnica de entrevistas informais,
isto €, ndo estruturadas, com 0s socios-gerentes da empresa, visando conhecer a situacdo
atual no que diz respeito aos mecanismos internos adotados. As respostas obtidas foram
suficientes para conhecer o contexto da organizacdo e a profundidade dos controlos
internos utilizados. De seguida, iniciou-se a recolha dos dados necessarios para a
execugdo do trabalho nos mecanismos internos existentes, para além de outras
informacBes mais especificas fornecidas pelos sécios-gerentes e 0s outros elementos

administrativos da empresa.
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3 IMPLEMENTACAO DO MODELO DE CUSTEIO NA
EMPRESA RRMP, LDA.

Neste capitulo sera apresentada a industria onde atua a RRMP, Lda., a indudstria
metalomecanica. Em seguida, sera feita a caracterizacao da empresa, onde constam a sua
missdo, visdo, valores, as suas areas de trabalho, o seu processo produtivo e o0 seu sistema

atual de célculo de custos.

3.1 Industria Metalomecéanica

Por forma a contextualizar o tema estudado e a facilitar a sua compreensdo, comegamos
por explicar o conceito de metalomecénica e a forma como este se relaciona com a
metalurgia e com a metalUrgica, uma vez que estes trés estdo interligados. Segundo
Cottrell (1977), “a metalurgia ¢ a ciéncia da produc¢do de metais e ligas metalicas com

forma e com as propriedades convenientes a sua utiliza¢do pratica”.

Quando passamos para 0s conceitos de metalurgica e metalomecéanica, as suas diferengas
sdo facilmente esclarecidas quando afirmamos que é o setor metaldrgico que abrange
todas as atividades relacionadas com os metais (Agéncia para o Investimento e Comeércio
Externo de Portugal, 2018). A industria metalomecanica € um dos grupos de atividades

incluida na indudstria metalUrgica.

A industria metalomecanica incorpora todos 0s segmentos responsaveis pela
transformacdo de metais nos produtos desejados, tratando-se de um setor heterogéneo,
pois produz desde bens até servicos intermediarios, incluindo maquinas, equipamentos,

veiculos e materiais de transporte.

A metalomecanica é um dos grupos do setor metaltrgico, como ja foi referido
anteriormente, que compreende a transformacédo dos varios produtos metélicos (ferrosos
e ndo ferrosos) em objetos concretos, em estruturas de auxilio a arquitetura, na fabricagédo
de maquinas e ferramentas, na construgdo de materiais de transporte, entre outras
atividades. Na realidade, a metalomecénica surge na fase final do ciclo dos produtos

metalicos e atua na transformac&o da materia-prima num produto final (Verissimo, 2012).

A industria metalomecanica engloba diferentes areas de estudo, tendo em conta a area
especifica referida e aquilo que pode surgir da transformacdo dos metais, sendo que as

principais areas sdo a deformacdo plastica, a soldadura, a fundicdo e a usinagem. A
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primeira area mencionada acontece quando o material é submetido a uma determinada
tensdo e se deforma, mantendo essa deformacdo mesmo quando o material é retirado,
sendo que numa perspetiva atdbmica a deformacédo corresponde a quebra de ligacdes com
0s atomos vizinhos originais e em seguida a formacao de novas ligagbes com outros. A
soldadura consiste na unido de dois elementos que se realiza, habitualmente, através da
fusdo. A fundicdo € o processo de colocar um metal no estado liquido num molde, que
contem a forma desejada, permitindo que este arrefeca e solidifique. Por Gltimo, a
usinagem comporta o processo de desgaste mecanico que visa dar forma a uma pega, seja

ela metalica ou ndo metélica.

Este setor € o mais exportador na industria portuguesa, vendendo para mais de duzentos
mercados e, para além disso, também entra no radar do investimento estrangeiro, com
mais de duas dezenas de empresas internacionais a fixarem a sua produgéo em Portugal,
principalmente nos distritos de Viana do Castelo, Porto e Aveiro (Agéncia para o

Investimento e Comércio Externo de Portugal, 2018).

A éarea escolhida para este estudo de caso foi a industria metalomecanica, que é
responsavel pela transformacdo dos metais nas formas desejadas que, por sua vez, dao
origem aos produtos (Moreira, 2012). As fases do processo produtivo desta area,
normalmente, consistem na transformacéo e na preparacdo. Na fase da transformacao
temos a fundicdo, o corte, a maquinagem e a soldadura e na fase da preparacao temos a

lixagem, o polimento, o desengorduramento, a decapagem e as protecdes temporarias.
3.2 Caraterizacao da empresa

Segundo Verheugen (2006), “a nova definicdo de PME, que entrou em vigor em 1 de
Janeiro de 2005, representa um passo muito significativo na dire¢do de um ambiente
empresarial mais favoravel as PME e visa promover o empreendedorismo, o investimento

e 0 crescimento.”

A empresa gue se enquadre nos critérios que lhe permite ser qualificada como PME pode
beneficiar essencialmente de dois tipos de ajudas, tais como a possibilidade de beneficiar
de apoio ao abrigo de uma série de programas europeus, dirigidos especificamente a
PME, e menos requisitos ou custos reduzidos relacionados com as formalidades

administrativas da Unido Europeia. A empresa em estudo relaciona-se com este tipo de
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ajuda em PME na medida em que tem menos recursos e, consequentemente, tem custos

reduzidos.

A RRMP, Lda. é uma empresa do setor metalomecénico de alta precisdo que foi criada
em 2012 e € sediada na Zona Industrial da Tocha. Desde a sua criacdo que a empresa tem
investido na formacdo dos seus colaboradores e tem aumentado o nimero de
trabalhadores, que atualmente sdo trinta, sendo que dois sdo sécios-gerentes, seis sdo
pessoal administrativo e os restantes vinte e dois colaboradores séo do setor da produgéo.
Este aumento e investimento em formacéo tem permitido o seu crescimento do volume

de negocios, como podemos ver na imagem abaixo (Figura 3-1).

5 colaboardores

*6 colaboradores
eCrescimento do volume de negdcios em 66,3%

8 colaboradores
eCrescimento do volume de negdcios: 112%

10 colaboradores
eCrescimento do volume de negécios: 47%

*14 colaboradores
eCrescimento do volume de negdcios: 27%

*17 colaboradores
eCrescimento do volume de negédcios: 103%

*16 colaboradores
eCrescimento do volume de negdcios: 64%

*20 colaboradores
eCrescimento do volume de negdcios: - 14,5%

#29 colboradores
eCrescimento do volme de negécios: 10,7%

*30 colaboradores

€C€€C€<CCCKL

Figura 3-1: Percurso da RRMP, Lda.
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3.2.1 Missao

A empresa tem como missao prestar servigcos para o mercado nacional e internacional, na
area da concecdo de produto, garantindo confianca, qualidade e um preco justo, e ainda
produzir e comercializar pecas, componentes, sistemas mecanicos e eletromecanicos com
eficiéncia e qualidade de forma a obter a satisfacdo dos clientes, gerando continuamente

valores que garantam a perpetuacdo da empresa no mercado.
3.2.2 Visao

A visdo é a perspetiva de futuro que une as pessoas huma organizacao e a da empresa em
estudo resume-se em quatro pontos. De forma a realizar a missdo a empresa estabeleceu
uma visao que assenta em alcancar e manter uma imagem de credibilidade e competéncia
e surpreender e conquistar a fidelidade do cliente, mantendo um relacionamento
duradouro, baseado nos principios da qualidade total, procurando a realizagdo das pessoas
envolvidas no processo e garantindo a sua lucratividade. A RRMP, Lda. ambiciona
afirmar-se como uma empresa proativa e inovadora com um servigo de exceléncia ao
cliente e colaboradores que primam pelo profissionalismo, competéncia e,

consequentemente, ser uma empresa lider na industria onde atua.
3.2.3 Valores

Os valores sdo qualidades caracteristicas ou qualidades que criam a identidade e
representam as prioridades da RRMP, Lda. Por isso, o codigo de conduta da empresa
baseia-se diariamente na prioridade ao cliente, ou seja, colocar o cliente em primeiro

lugar, criando e melhorando aquilo que € o valor para o cliente, sendo sempre flexivel.

A empresa tem como principal vantagem competitiva as pessoas, primando o trabalho em
equipa com entusiasmo e energia e a aprendizagem continua dos seus colaboradores.
Procura melhorar o seu desempenho e atingir a exceléncia através da sua qualidade e da

melhoria continua.
3.2.4 Politica de Qualidade da Empresa

A politica de qualidade contribui para uma melhoria continua da qualidade dos produtos

e do servigo que esta empresa e cada um dos seus colaboradores prestam.
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De acordo com o ambito definido para o Sistema de Gestéo da Qualidade e Ambiente do
Fabrico e Comercializacdo de Pecas, Componentes, Sistemas Mecéanicos e
Eletromecénicos, a RRMP, Lda. assumiu uma politica centrada em quatro compromissos

principais, mencionados de seguida.

O compromisso principal € o de reforcar e diversificar a sua rede de clientes, fidelizando-
0s através de um Sistema de Gestdo da Qualidade e Ambiente capaz de responder, com
competéncia, aos desafios que lhe sdo langados, garantindo o cumprimento dos requisitos
do cliente, das especificacdes técnicas, legais e regulamentares do produto e servico.
Também faz parte do compromisso da empresa fortalecer a sua posi¢do competitiva e a
imagem do mercado, através da melhoria das infraestruturas e do aumento da capacidade
produtiva, permitindo a satisfacdo das necessidades e expetativas do cliente e das

restantes partes interessadas.

A melhoria continua do Sistema de Gestdo da Qualidade e Ambiente permite que este se
mantenha adequado aos seus produtos, atividades e servicos e esteja orientado para 0s
objetivos e principios definidos. E esses objetivos traduzem-se em produzir pecas,
componentes, sistemas mecanicos e eletromecanicos numa base tecnoldgica solida,
continuamente atualizada, garantindo o aumento da produtividade e do volume de

negdcios da empresa.

A geréncia estd empenhada em seguir estes principios, comprometendo-se a assegurar 0s
recursos necessarios para que, em conjunto com todos os colaboradores, 0s possa
alcancar. Consciente dos desafios que lhe sdo colocados, a RRMP, Lda. compromete-se
a proteger o ambiente, nomeadamente na prevencao da poluicao e a melhoria continua da
sua prestacdo, garantindo que 0s seus servigos e produtos sejam uma mais-valia para as

partes interessadas, tendo sempre presente o uso sustentavel de recursos.
3.2.5 Areas de trabalho e mercados-alvo

A experiéncia e 0 conhecimento permitem a empresa dominar todos 0S pProcessos
produtivos, sendo que esses se dividem nos Centros de Atividades de Fresagem,
Retificacdo, Torneamento, Acabamento Manuais e Controlo de Qualidade, passando

também pela Engenharia e Processo e pela Preparacdo da Ferramenta.

A RRMP, Lda. é uma das poucas empresas sediadas em Portugal no setor da

subcontratagdo, a fornecer ao seu cliente, pecas fabricadas sob encomenda e
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acompanhadas de um relatério de controlo metroldgico, realizado numa sala climatizada,
com uma certeza de cota acima da média. A empresa dispGe também, de maquinas CNC
de marcas lideres, com tecnologia de Gltima geragdo, pelo que oferece produtos de alta
qualidade a custos competitivos, permitindo que, desta forma, se diferencie da
concorréncia.

A empresa orgulha-se de ter uma carteira de clientes formada por empresas importantes
a nivel nacional e internacional. Esta empresa do setor metalomecéanico trabalha em
diversas areas de negocio, sendo que 31% sao projetos espaciais, 22% séo na area nuclear,
20% s&o ferramentas para maquinas, 18% sao ferramentas automoveis/aeronauticas e 9%

relaciona-se com calibres.
3.2.6 Processo Produtivo

Neste capitulo esta explicado o processo produtivo da empresa, descrito na figura
seguinte (Figura 3-2).
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Matéria-Prima Ferramentas da maquina
(Consumiveis) (Desgaste)

\/

Armazém
(Rececdo)

v

Engenharia
(Programador)

Producéo
- Torneamento
- Fresagem
- Retificacdo
- Acabamentos Manuais
-Linha de Oxidacéo

- Montagem
-Laser
- Estufa

Peca Final

Controlo de Qualidade

Armazém
- Embalamento

Expedicao

Figura 3-2: Processo Produtivo
A RRMP, Lda. realiza a producéo conforme as encomendas de cada cliente, ou seja, ndo
produz em série e nem todas as pecas passam por todas as atividades da empresa.

Numa fase inicial, o cliente entra em contacto com o setor comercial da RRMP, Lda. para
pedir cotacdo. Em seguida, o setor comercial apresenta o orcamento ao cliente e, caso o

mesmo concorde, inicia-se a fase da produgéo.

A primeira fase do processo produtivo consiste em planear as ordens de producéo,

enviando os workflows para:

- Area administrativa, de modo a aprovisionar as matérias-primas e subcontratadas;

21



Implementacdo de um Modelo de Custeio numa Empresa do Setor Metalomecanico:
Estudo de Caso

- Controlo de qualidade, por forma a elaborar todos 0s documentos essenciais ao controlo
de qualidade e, dependendo da exigéncia do cliente, podem ser elaborados outros

documentos de apoio a esse controlo;

- Responsaveis de setor, com o objetivo de preparar todas as ferramentas necessarias,
criar/validar o processo produtivo, definir as dimensdes de corte, 0 numero de setups e

maquinacao e as estratégias de maquinacéo.

Em simultaneo, séo langadas no software PHC as ordens de producdo com as respetivas
datas de entrega e, paralelamente, é criado um dossier fisico com os desenhos e a ordem

de producéo.

Nesta fase sdo ainda colocados os desenhos atualizados na encomenda correspondente,
que ja esta criada no software PHC. O departamento da Engenharia inicia todo o processo
da peca, desde a sua programacao, as ferramentas a utilizar, as estratégias de maquinacao,

entre outras coisas.

Nas secOes de Fresagem, Retificacdo e Torneamento é necessario, antes de iniciar a
producdo, que os técnicos de setup procedam a montagem da maquina e testem o
programa de maquinacdo. Aquando do setup é feita a programacdo, a afinacdo e

montagem das ferramentas e a maquinacgdo ocorre quando a peca é concebida.

Ap0s a extracdo da primeira peca conforme, deve ser preenchido o documento Report
Production e a peca padrao deve ser colocada numa caixa verde. Aquando validacdo da
primeira peca pelos técnicos de setup e confirmacéo da conformidade do produto, inicia-
se a producdo propriamente dita. Durante a producdo deve ser preenchido o impresso
Process Performance com as medicdes de todas as cotas consideradas criticas. Para além
disso, todas as etapas referidas devem ser registadas no software PHC. Note-se que, se na
fase de producdo for necessario subcontratar deve ser seguido o descrito no processo de

Compras e Subcontratacgéo.

Diariamente, o departamento de controlo de qualidade confirma os registos que ja foram
efetuados nas fases anteriores e ainda faz um registo do controlo dimensional, caso seja
uma cota considerada critica. Sempre que seja detetada uma situacdo ndo conforme a
mesma ¢ colocada numa “caixa vermelha” e no final da encomenda ira para reciclar e, se

aplicavel, é preenchido o registo de ocorréncia no software PHC. Se for exigido pelo
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cliente, séo realizados testes para garantir o correto funcionamento da peca, bem como

preparada uma amostra para envio ao cliente com o objetivo de este aprovar.

A Ultima fase consiste na expedicdo das pecas, sendo estas encaminhadas para o
departamento da logistica e embaladas de modo a garantir 0 seu correto
acondicionamento. Nesta etapa deve ser criado o relatorio de expedicao, sendo impressas
as etiquetas de expedicdo para posterior identificacdo da embalagem. Note-se que tanto a
embalagem como o acondicionamento devem ser validados pelo departamento de

logistica, de acordo com as solicitacdes do cliente.
3.2.7 Sistema Atual de Calculo de Custo dos Produtos

Atualmente ndo existe um modelo de calculo de custos propriamente dito, sendo que a
empresa produz o or¢gamento que fornece ao cliente fazendo uma estimativa dos custos.
Essa estimativa é obtida somando os custos da hora/maquina, da matéria-prima, do
custo/hora da engenharia, da subcontratacdo e ainda uma percentagem de 5% do custo
total da hora/méaquina com o custo/hora da engenharia para considerar o gasto de
ferramentas, 20% dessa soma para 0 gasto da preparacdo da ferramenta e 0,5% dessa
soma para o gasto da embalagem. O custo hora/maquina e o custo hora/engenharia ndo
sdo calculados, sdo estimativas, uma vez que, praticando a empresa um pre¢o de venda
semelhante ao dos seus concorrentes e sabendo que tem uma margem bruta global média
de aproximadamente 68%, assume que esta mesma margem méedia se aplica a todas as
encomendas, pelo que o custo € obtido pela diferenca entre o preco de venda e a margem

assim calculada.

O planeamento para o or¢camento atual inicia-se quando o cliente faz o pedido da
encomenda e este € registado no software PHC para dar inicio ao mesmo. Na elaboracgéo
do orgamento é preciso definir quais as matérias-primas necessarias para a produgéo, os
procedimentos a subcontratar e os tempos por peca (do setup e de maquinacdo). O
orcamento elaborado vai para aprovagao dos responsaveis de cada departamento, que tém
de analisar e validar os tempos de maquinacgéo e setup. Apos esta validacdo, o orcamento
é sujeito a uma validac&o final por parte do departamento comercial ou do departamento
de planeamento, onde é verificado se os tempos de maquinacdo foram alterados e sdo
validadas as margens para o consumo de ferramentas, de embalagens e da empresa e

possiveis descontos ou margens comerciais.
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O orcamento é enviado ao cliente e, se no prazo de quarenta e cinco dias a peca ndo for
adjudicada, é enviado um alerta para o departamento de melhoria continua, por forma a
perceber se o cliente deve ser contactado com o intuito de colocar algumas questdes, como
se 0 tempo de producdo e o preco sdo adequados ou desadequados e a necessidade das
pecas propostas. Caso exista alguma alteracdo a fazer, é criada uma nova revisdo ao
orcamento e enviado novamente ao cliente. Apos a aceitagdo por parte do cliente é
atribuido o preco a cada peca, inserido no software PHC e confirmada a data de entrega

ao cliente.

Tabela 3-1: Custo Unitario das Atividades Atualmente

. . Estimativa do Custo Estimativa do Custo
Centros de Atividade | Atividades Miquina/Hora (€) Méquina/Minuto (€)
Makino A51INX 12,86 € 0,21 €
Maquino PS105 12,86 € 0,21 €
Fresagem Matsuura VX-1000 12,86 € 0,21 €
Matsuura VX-1000 12,86 € 0,21 €
Matsuura H.Plus-400 | 12,86 € 0,21 €
Fanuc Robocut 12,86 € 0,21 €
o Studer S33 24,00 € 0,40 €
Retificacéo
Hauser S3 11,14 € 0,19 €
Kent Plana 11,14 € 0,19 €
Okuma LB3000EX 12,86 € 0,21 €
Okuma LB3000EXII |12,86 € 0,21 €
Okuma Genos L250E | 8,06 € 0,13 €
Torneamento -
Tornos Swiss ST26 8,06 € 0,13 €
Tsugami MO8DE-II 8,06 € 0,13 €
Muratec MT200GT3 | 19,20 € 0,32 €
. Acabamentos manuais | 8,06 € 0,13 €
Manuais - —
Linha de Oxidacédo 9,60 € 0,16 €
Engenharia e processo 9,60 € 0,16€
Preparacédo ferramenta 8,06€ 0,13€
Qualidade | Zeiss 12,86 € 0,21€

O objetivo da implementacdo do modelo TDABC nesta empresa € propor um modelo de
custeio que permita & empresa saber com exatiddo quais séo os custos de cada atividade,
de modo a que os custos, assim calculados, possam substituir as estimativas previamente

utilizadas.

24



Implementacdo de um Modelo de Custeio numa Empresa do Setor Metalomecanico:
Estudo de Caso

4 MODELO DE CUSTEIO DESENVOLVIDO E IMPLEMENTADO

O principal objetivo da implementagdo do modelo de custeio TDABC ¢ fornecer
informacdo mais detalhada e uma compreensdo exata dos gastos reais da empresa,
permitindo que os gestores conhecam o contributo de cada atividade para o resultado da

empresa.

Procurou-se de uma forma simples e pouco dispendiosa, com a operacionalizacdo do ERP
da empresa, implementar um modelo que valorize a producdo. O TDABC adequa-se a
esta empresa porque é um modelo de custeio que ndo é muito dispendioso e, uma vez que

¢ uma PME, ndo tem muitos recursos para investir neste tipo de instrumentos de gestéo.

No ambito deste projeto a implementagdo do modelo de custeio sera efetuada em seis
passos (Everaert et al., 2008):

1. ldentificacdo de todas as atividades desenvolvidas em cada um dos centros de
atividades;

2. Determinacdo dos custos totais de cada uma das atividades identificadas na fase
anterior;

3. Quantificacédo dos custos de cada atividade;

4. Célculo do custo unitario de cada uma das atividades, baseado na respetiva
capacidade;

5. Determinacdo do tempo necessario de cada atividade para cada produto;

6. Multiplicacdo do custo unitario de cada atividade pelo tempo despendido por cada

uma delas em cada um dos produtos.
De seguida, iremos apresentar com maior detalhe cada um dos procedimentos a ter em
conta em cada uma das fases de implementacdo do modelo de custeio.
4.1 Identificacao das atividades

Neste ponto sdo apresentadas as atividades do processo produtivo em cada centro de

atividade, as quais s@o explicadas no quadro seguinte.
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Tabela 4-1: Resumo das Atividades por Centro de Atividade

Descricéo dos Centros de

Centros de Atividade | Atividades Atividade

Makino A51INX
Maquino PS105
Fresagem Matsuura VX-1000
Matsuura VX-1000
Matsuura H.Plus-400
Fanuc Robocut

Fabricacdo de pecas de
geometria complexa

- Studer S33 Trata dos acabamentos
Retificacdo S
Hauser S3 superficiais da pega
Kent Plana
Okuma LB3000EX
Okuma LB3000EXII
Okuma Genos L250E | Fabricacéo de pecas de
Torneamento - A
Tornos Swiss ST26 geometria circular
Tsugami MO8DE-II
Muratec MT200GT3
Fabrico de pecas de forma
manual, na montagem de
Acabamentos manuais | pe¢as individuais ou em
retocar e limar pecas ja
. concebidas
Manuais

Criacéo de barreiras de
oxido que melhoram a
Linha de Oxidacéo resisténcia a corrosao
durante a montagem e 0
transporte

Onde é feito o desenho da
peca e a programacao

Onde é preparado o material
Preparacéo da ferramenta necessario para o fabrico da
peca em questao

Controlo de qualidade da
peca

Engenharia e processo

Qualidade Zeiss

Os departamentos de engenharia sdo responsaveis por programar e existem dois, o do
processo e o do projeto. Na engenharia do processo é feita a programacao das maquinas,
isto &, o setup. Na engenharia do projeto é feito o acompanhamento de todo o processo

produtivo.

No departamento da logistica sdo rececionadas e preparadas as matérias-primas, as quais

seguem posteriormente para as diferentes maquinas.

A Fresagem consiste na fabricacédo de pecas de geometria complexa, como ja foi referido

no esquema, e é composta por cinco maquinas: uma Makino A51NX, uma Maquino
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PS105, duas Matsuuras VX-1000 (uma de 3 eixos e outra de 4 eixos) e uma Matsuura
H.Plus-400.

A Retificacdo trata dos acabamentos superficiais da peca e tem quatro méaquinas, que sao

a Fanuc Robocut, a Studer S33, a Hauser S3 e a Kent Plana.

O centro de atividade do Torneamento consiste na fabricacdo de pecas de geometria
circular e € composto por seis maquinas, que sao a Okuma LB3000EX, a Okuma
LB3000EXII, a Okuma Genos L250E, a Tornos Swiss ST26, a Tsugami MO8DE-II e a
Muratec MT200GT3.

No centro de atividade Manual s&o desenvolvidas as atividades de Acabamentos Manuais,
Linha de Oxidacéo, Estufa e Laser. A primeira atividade consiste no fabrico de pecas de
forma manual, na montagem de pecas individuais ou em retocar e limar pecas ja
concebidas. Na Linha de Oxidagdo sdo criadas barreiras de 6xido que melhoram a
resisténcia a corrosdo durante a montagem e o transporte. A oxidacdo é um tipo de
revestimento resultante da transformacao da camada exterior do metal ferroso através de
um tratamento quimico. A Estufa é um espaco fechado e térmico, onde toda a humidade
é retirada sem manuseio e a sua principal caracteristica é a preservacao da temperatura,
uma vez que nao ocorrem entradas de ar nem variagbes climaticas, que impedem a
contaminagdo externa. O laser é executado através de um feixe coerente e amplificado
com radiacdo eletromagnética, que possui fotdes da mesma frequéncia, comprimento de

onda e estado energético, que se propaga unidireccionalmente.

Na banca da montagem é efetuada a montagem de varias pecas que séo fabricadas nas

fases anteriores.
4.2 Célculo do custo de cada grupo de atividades

Apbs identificar todas as atividades do processo produtivo, apresenta-se de seguida a
andlise dos custos verificados no ano de 2020, os quais serdo posteriormente repartidos

pelas diversas atividades que o integram.
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4.2.1 Gastos com pessoal

Neste ponto sdo apresentados os gastos relativos ao pessoal da producao, sendo que estes
valores foram fornecidos pelo departamento de contabilidade da empresa, referentes ao
ano de 2020.

Numa primeira fase foram calculados os gastos com pessoal para cada um dos centros de
atividade, através da soma dos encargos com o salério bruto, o subsidio de alimentacéo,
0 seguro de acidentes de trabalho, os fundos de compensacdo, a seguranga social e 0s
seguros de saude. O salério bruto ja inclui os encargos com os subsidios de férias e de
natal, uma vez que estes sdo pagos por duodécimos. Quanto ao subsidio de alimentagéo,
foi fornecido apenas o de um més, o qual foi multiplicado por 11 meses e dividido pelos

12 meses do ano, de forma a apurar a média mensal.

Na ribrica da Estrutura estdo considerados os gastos com pessoal da engenharia do
projeto e da gestdo industrial e na da Limpeza estdo os gastos com a empregada de

limpeza. Nos restantes centros de atividade estéo os gastos relativos aos trabalhadores de

cada um desses centros de atividade.

Tabela 4-2: Custos da Producio Mensal do ano 2020 por Centro de Atividade

Salarios - Seguro de Total de
Centros de Subsidio de ; Fundo de Seguranca | Seguro de | Encargos
L Brutos (c/ - ~ | Acidentes de ~ . >
Atividades . Alimentacao Compensacéo | Social Salde com
duodécimos) Trabalho
Pessoal
Estrutura 2 100,00 € 865,33 € 109,35 € 71,08 € 498,75 € 1092,85€ |4737,36 €
Limpeza 635,00 € 96,20 € 6,35 € 4,13 € 150,81 € - € 892,49 €
Fresagem 5 060,00 € 577,50 € 50,60 € 32,89 € 1201,75 € | 556,60 € |7479,34 €
Retificacdo | 890,00 € 96,25 € 8,90 € 5,79 € 211,38€ [97,90€ 1310,21 €
Torneamento | 4 980,00 € 528,92 € 49,80 € 32,37 € 1182,75€ |547,80€ |7321,64 €
Acabamentos | | o1, 00¢ | 19250 € 16,40 € 10,66 € 389,50 € |180,40€ |2429,46 €
Manuais
Linha de 750,00 € 96,25 € 7,50 € 4,88 € 178,13 € |82,50€ 111925 €
Oxidacéo
Engenhariae | | ¢)00¢ | 143.92€ 18,00 € 11,70 € 42750€ |198,00€ [2599,12¢€
Processo
Preparacéo
de 680,00 € 96,25 € 6,80 € 4,42 € 161,50 € 74,80 € 1 023,77 €
ferramenta
Qualidade 840,00 € 96,25 € 8,40 € 5,46 € 199,50 € 92,40 € 1242,01 €
Total 19 375,00 € |2 789,36 € 282,10 € 183,37 € 4 601,56 € |2 923,25 € | 30 154,64 €
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Os gastos com pessoal na Estrutura e a Limpeza foram divididos pelas vinte atividades,
na Fresagem foram divididos apenas pelas cinco atividades deste centro, no Torneamento
foram divididos pelas seis atividades e na Retificacdo foram divididos pelas suas quatro
atividades. Os custos dos Acabamentos Manuais, da Linha de Oxidacédo, de Engenharia

e Processo, Preparacdo de Ferramenta e Qualidade foram somados nas respetivas

atividades.
Tabela 4-3: Reparticdo dos Gastos com Pessoal da Estrutura e da Limpeza
Centros d Gastos ¢/ P | N d Reparticdo - GP Estrutura e
entros de astos ¢/ Pessoa e Limpeza
Atividades Diretos atividades P Total GP
Por atividade | Total
Estrutura 473736 € - 4737,36 € - €
Limpeza 892,49 € - 892,49 € - €
Fresagem 7 479,34 € 5 1407,46 € 8 886,80 €
Retificacéo 131021 € 4 112597 € 2 436,18 €
Torneamento | 7 321,64 € 6 1 688,96 € 9 010,59 €
Acabamentos 1
Manuais 2 429,46 € 281,49 € 2 710,95 €
Linha de 1
Oxidaco 111925 € 281,49 € 281,49 € 1 400,74 €
Engenharia e 1
Processo 2599,12 € 281,49 € 2 880,61 €
Preparacéo
de 1
ferramenta 1 023,77 € 281,49 € 1 305,26 €
Qualidade 124201 € 1 281,49 € 1 523,50 €
Total Geral |30 154,64 € 20 - € 30 154,64 €

4.2.2 Energiaelétrica

Nesta rubrica é considerado apenas o custo da energia elétrica consumida pelas maquinas,
o0 qual foi calculado de acordo com a poténcia de cada uma. O total de quilowatts (kW)
consumidos por cada maquina é calculado multiplicando a sua poténcia pelo nimero de
horas de funcionamento. De seguida, o total de kW consumidos por maquina é

multiplicado pelo custo unitario do kW. Este célculo € apresentado na tabela seguinte.
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Tabela 4-4: Consumo de Energia Elétrica de cada Atividade

Atividades Poténcia :'s%?ﬁ"nsés Total (kW) | Custo Total !
Makino A51INX 8 000 352 2 816,00 140,80€
Makino PS105 8 000 264 2112,00 105,60€
Makino PS105 8 000 264 2112,00 105,60€
Matsuura VX-1000 3 Eixos 19 200 264 10 137,60 506,88€
Matsuura VX-1000 4 Eixos 19 200 264 10 137,60 506,88€
Matsuura H.Plus-400 32000 352 11 264,00 563,20€
Fanuc Robocut 8 000 220 1 760,00 88,00€
Studer S33 8 000 264 2112,00 105,60€
Hauser S3 8 000 220 1 760,00 88,00€
Kent Plana 960 220 211,20 10,56€
Okuma LB3000EX 23296 308 7175,17 358,76€
Okuma LB3000EXII 24 000 308 7 392,00 369,60€
Okuma Genos L250E 8000 220 1 760,00 88,00€
Tornos Swiss ST26 12 800 352 4 505,60 225,28€
Tsugami MO8DE-II 8000 352 2 816,00 140,80€
Muratec MT200GT3 39 040 352 13 742,08 687,10€
Linha de Oxidagao 8000 352 2 816,00 140,80€
Zeiss Accura 8 000 352 1 760,00 88,00€

A energia elétrica da estrutura diz respeito aos custos com a energia do restante edificio
e este valor € a diferenca entre a média mensal de gastos com energia elétrica e o consumo
de energia elétrica com as maquinas. O custo mensal com a eletricidade de estrutura é
338,36€. No entanto, este valor ndo sera considerado para este estudo, por ndo ser um

custo diretamente relacionado com a producao.
4.2.3 Depreciacdes

As depreciacdes foram calculadas com base num documento enviado pela contabilidade
relativo ao exercicio do ano 2020. O total das depreciacdes acumuladas a data de
31/12/2020 foram divididas pelos 12 meses de forma a apurar o valor das depreciacfes

mensais.

! No periodo em anlise foi considerado um custo médio de 0,05€/kW.
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Tabela 4-5: Depreciagdes por Atividade

Atividades Depreciacfes
Makino A5INX 4165,00 €
Makino PS105 1523,20 €

Matsuura VX-1000 1 541,05 €
Matsuura VX-1000 1541,05 €
Matsuura H.Plus-400 |2 656,15 €

Fanuc Robocut 416,50 €
Studer S33 3065,93 €
Hauser S3 1294,21 €
Kent Plana 45220 €

Okuma LB3000EX 139829 €
Okuma LB3000EXII 134896 €
Okuma Genos L250E | 474,39 €

Tornos Swiss ST26 1499,40 €
Tsugami MO8DE-II 474,94 €
Muratec MT200GT3 1 549,28 €
Linha de Oxidacéo 28,35 €
Zeiss Accura 123530€
Total 24 664,20 €

424 Agua

De acordo com dados fornecidos pela empresa, 0s encargos totais mensais com a agua
sao 131,91€, sendo que 70% desses custos sdo imputados a producao e os restantes 30%
dizem respeito a area administrativa. O custo mensal de dgua que foi afetado diretamente
a producdo foi distribuido por cada atividade tendo em conta a area ocupada por cada

uma.

Tabela 4-6: Afetacéo do Custo da Agua a Produgéo

Afetacdo ao Custo de

Custo Mensal Producio

Custo de Producao

Agua 131,91 € 70% 92,34 €
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Tabela 4-7: Reparticio dos Custos com Agua por Atividade

Valor 92,34 €
. . Area s C. | A
Atividades Area (m2) %) Critério Reparticédo | Area
Makino A51NX 55 8,46% 7,81 €
Magquino PS105 30 4,62% |426€
Fresagem Matsuura VX-1000 3 Eixos |30 462% |426€
Matsuura VX-1000 4 Eixos |30 4,62% |426€
Matsuura H.Plus-400 55 8,46% |7.81¢€
Fanuc Robocut 30 462% |426€
e Studer S33 45 6,92% |6,39€
Retificacéo
Hauser S3 25 3,85% |355€
Kent Plana 25 3,85% |3,55€
Okuma LB3000EX 45 6,92% |639¢€
Okuma LB3000EXI| 45 6,92% 6,39 €
Okuma Genos L250E 25 3,85% |3,55€
Torneamento
Tornos Swiss ST26 45 6,92% |6,39€
Tsugami MOSDE-I1 35 538% |497€
Muratec MT200GT3 55 8,46% |781¢€
. Acabamentos manuais 15 231% |2,13€
Manuais
Linha de Oxidacg&o 17,5 2,69% |249¢€
Engenharia e processo 12,5 1,92% 1,78 €
Preparacéo da ferramenta 15 231% (2,13 €
Qualidade Zeiss Accura 15 231% (2,13 €
TOTAL 650 100% 92,34 €

4.2.5 Comunicacao

Os gastos com comunicacdo dizem respeito aos custos com a internet e telefones do
edificio e, é apenas referente a parte administrativa e comercial, por isso ndo foi

considerado para este calculo.
4.2.6 Conservacao e reparagao

Os custos com conservacao e reparacao dizem respeito as maquinas e as infraestruturas e
foi considerado que 90% deste custo diz respeito a producdo. O custo total mensal é
aproximadamente 1 768,05€ e o custo que sera considerado para a producdo sera
1 591,25€. Devido ao facto destes custos serem muito semelhantes foram divididos de
forma igual por todas as atividades, pois uma maguina pode necessitar de mais reparacdes

num més e a outra pode precisar mais no outro.
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As maquinas mais antigas precisam de reparacdo com maior frequéncia, mas séo
reparacGes mais simples, porque as maquinas ndo sdo tdo evoluidas. Pelo contrario, as
maquinas mais recentes precisam de menos repara¢Ges, mas sd0 mais caras, porque
utilizam uma tecnologia mais evoluida e muitas vezes ndo é possivel reparar as pecas,

pelo que tém mesmo que ser substituidas.

Tabela 4-8: Reparticio dos Custos de Conservacéo e Reparacdo por Atividade

Valor 1591,25€
Critério Reparticdo | N° Atividades
Atividades Valor
Makino A51NX 79,56 €
Maquino PS105 79,56 €
Fresagem Matsuura VX-1000 3 Eixos | 79,56 €
Matsuura VX-1000 4 Eixos | 79,56 €
Matsuura H.Plus-400 79,56 €
Fanuc Robocut 79,56 €
o Studer S33 79,56 €
Retificacéo
Hauser S3 79,56 €
Kent Plana 79,56 €
Okuma LB3000EX 79,56 €
Okuma LB3000EXI|I 79,56 €
Okuma Genos L250E 79,56 €
Torneamento -
Tornos Swiss ST26 79,56 €
Tsugami MOSDE-I11 79,56 €
Muratec MT200GT3 79,56 €
. Acabamentos manuais 79,56 €
Manuais - L
Linha de Oxidacéo 79,56 €
Engenharia e processo 79,56 €
Preparacéo da ferramenta 79,56 €
Qualidade ‘ Zeiss Accura 79,56 €
TOTAL 1591,25 €

4.2.7 Consumiveis e utensilios

Os consumiveis e utensilios sdo as ferramentas de desgaste répido utilizados para o
fabrico das pecas, como por exemplo, o 6leo. Apenas sera considerado 90% do valor total
dos consumiveis e utensilios, porque é a percentagem que é utilizada na producédo, ou

seja, o valor a ser repartido pelas atividades € 1 187,20 €.

As quantidades utilizadas sdo muito semelhantes em todas as atividades, por isso foi

considerado que todas as atividades registam o mesmo volume de consumos. A
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semelhanca do que acontece na conservagdo e reparagdo, em algumas atividades séo

utilizados mais consumiveis e utensilios do que noutras, por isso foi considerado um custo

igual para todas as atividades.

Tabela 4-9: Reparti¢do dos Custos de Consumiveis e Utensilios por Atividade

Valor 1187,20 €
Critério Reparticdo | N° Atividades
Atividades Valor
Makino A5INX 59,36 €
Maquino PS105 59,36 €
Fresagem Matsuura VX-1000 3 Eixos | 59,36 €
Matsuura VX-1000 4 Eixos |59,36 €
Matsuura H.Plus-400 59,36 €
Fanuc Robocut 59,36 €
L Studer S33 59,36 €
Retificacédo
Hauser S3 59,36 €
Kent Plana 59,36 €
Okuma LB3000EX 59,36 €
Okuma LB3000EXII 59,36 €
Okuma Genos L250E 59,36 €
Torneamento -
Tornos Swiss ST26 59,36 €
Tsugami MO8DE-I11 59,36 €
Muratec MT200GT3 59,36 €
. Acabamentos manuais 59,36 €
Manuais - -
Linha de Oxidacéo 59,36 €
Engenharia e processo 59,36 €
Preparacéo da ferramenta 59,36 €
Qualidade Zeiss Accura 59,36 €
TOTAL 1187,20 €

4.2.8 Produtos limpeza

Os gastos com produtos de limpeza englobam

0s custos dos produtos utilizados para

limpar o edificio no geral e para limpar a area da producéo e as maquinas. Quanto ao

montante de gastos com produtos de limpeza incorridos na producéo, esse montante é

dificil de mensurar, pois cada operador efetua a limpeza da maquina onde esta a laborar

no final do processo.

Do total de custos da limpeza, 90% dizem respeito a areas fabris e 10% sdo para areas

ndo fabris. Dos 90% considerados para a producdo, 60% diz respeito a limpeza da area
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das maquinas, por isso vamos contabilizar pela totalidade, os restantes 40% vamos dividir
pelas vinte atividades, porque h4 uma maquina por cada trabalhador. Os 10% n&o vao

entrar no custo da producdo porque sdo custos da parte administrativa.

Tabela 4-10: Afetacdo dos Custos com Produtos de Limpeza a Produgéo

Afetagao ao Custo de Reparticao pelas
Custo Mensal | Custo de ~ Distribuicdo | % | Custo particao p
x Producéo Atividades
Producéo
ﬁﬂ?au(ijﬁ:s 60% | 108,00 € | Area Ocupada
200,00 € 90% 180,00 € Arec;s Comuns
P 40% | 72,00 € | N° de Atividades
da Fabrica
180,00 €
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Tabela 4-11: Reparticdo dos Custos com Produtos de Limpeza

Produtos Limpeza -

Produtos Limpeza -
Areas Comuns da

Maquinas Fabrica
Valor 108,00 € | Valor 72,00€
Atividades Area |Area |Critério Area Critério Ne de Total
m 0 eparticio eparticdo | Atividades
(m2) (%) R ica R icdo | Atividad

Makino A51INX |55 8,46% |9,14€ 3,60 € 12,74 €

Magquino PS105 |30 4,62% | 4,98 € 3,60 € 8,58 €

Matsuura VX- 0 8,58 €
Fresagem 1000 3 Eixos 30 4,62% | 4,98 € 3,60 €

Matsuura VX- 0 8,58 €

1000 4 Eixos 30 4,62% | 4,98 € 3,60 €

Zl)gtsuura H.Plus- 55 8.46% | 9,14 € 3.60 € 12,74 €

Fanuc Robocut | 30 4,62% | 4,98 € 3,60 € 8,58 €
Retificacio Studer S33 45 6,92% | 7,48 € 3,60 € 11,08 €

¢ Hauser S3 25 3,85% | 4,15 € 3,60 € 7,15 €

Kent Plana 25 3,85% |4,15€ 3,60 € 7,75 €

E‘éggggEx 45 6,92% | 7,48 € 3,60 € 11,08 €

E‘éggggEXI | 45 6,92% | 7,48 € 3,60 € 11,08 €

OkUmaGenos 125 |385% |4.15€ 3,60 € TS €
Torneamento Tornos Swiss 11,08 €

ST26 45 6,92% | 7,48 € 3,60 € ’

;I'Isugaml MO8DE- 35 5,38% | 5.82 € 3.60 € 9,42 €

m#;%tgém 55  |846% |9,14€ 3,60 € 12,74 €

ﬁfr‘]%zri';emos 15 2.31% | 2,49 € 3,60 € 6,09 €
Manuais -

gngé% 175 [2,69% [291¢€ 3,60 € 6,51€
Engenharia e processo 125 |2,08€ 3,60 € 5,68 €
Preparagdo da ferramenta 15 2,49 € 3,60 € 6,09 €
Qualidade ‘ Zeiss Accura 15 2,31% [2,49 € 3,60 € 6,09 €
TOTAL 650 108,00 € 72,00€ 180,00 €

4.2.9 Material de escritério

Os gastos com material de escritorio estdo diretamente relacionados com os produtos

utilizados no escritdrio, por isso todos os custos com o material de escritorio dizem

respeito a funcdo administrativa e ndo a fungdo de producdo, pelo que esta rubrica ndo

sera considerada.
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4.2.10 Seguros

Os seguros que vao ser considerados como gastos para a producdo sdo 0s seguros de
multirriscos, do empilhador e da metalurgica ligeira. O seguro de multirrisco foi repartido
entre a area fabril e ndo fabril e apenas sera considerado o0 custo que corresponde a area
fabril, que corresponde a 50%. Em seguida, o custo foi repartido por cada atividade de
acordo com a area que cada maquina ocupa. O empilhador € utilizado para receber a
matéria-prima e arrumar os produtos acabados apds a sua produgdo, por iSso 0 Seu seguro
total foi dividido por dois, porque apenas foi considerada a parte da sua utilizagdo para a
matéria-prima. Os custos que dizem respeito a manipula¢do dos produtos acabados em
armazem devem ser considerados como gastos de distribuicdo e ndo de producdo. O
seguro das maquinas sera repartido pelas diversas atividades em funcdo do seu valor

liquido.

Os seguros de vida, de responsabilidade civil, de viaturas ligeiras de passageiros e mistas,
de servicos empresarias, de crédito e mercadorias transportadas vdo ser considerados
custos administrativos, por isso ndo vdo entrar nos calculos. O seguro de vida e o de
responsabilidade civil sdo para os dois sécios-gerentes. O seguro das viaturas ligeiras de

passageiros e mistas é para 0s carros da empresa.

O seguro de acidentes de trabalho é para todos os trabalhadores da empresa, exceto para
0s dois sOcios-gerentes, e ndo consta na rabrica dos seguros, pois entra nos calculos dos
salarios dos trabalhadores. O seguro de salde também estd considerado no salério dos

trabalhadores.

Tabela 4-12: Afetacdo do Custo dos Seguros de acordo a Area Fabril

Sequros Custo Custo % Al_’ea (;usto da _
Semestral Mensal Fabril | Area Fabril

Multirriscos 884,61 € 147,44 € 50 73,72 €

Outras

viaturas 697,17 € 116,20 € 50 58,10 €

(Empilhador)

MetalUrgica

ligeira 3720,51 € |620,085 100 620,09 €

(méaquinas)

Total 5302,29€ |883,72€ 751,90 €
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Tabela 4-12: Custos com Seguros 1° semestre 2020

Seguro Multirriscos

Outras viaturas

MetalUrgica ligeira

(Empilhador) (Maquinas)
Valor 73,72 € | Valor 58,10 € Valor 620,09 €
Critério A Critério 0 Atis Critério | Valordo
Reparticao Area Reparticao N® Atividades Reparticao | Equipamento | Total
< < Valor Liquido | Valor do
Atividades '(A‘WITSA g/ro;a Valor |Valor do Equipam. | Equipam. |Valor
? © (%)
2"56‘1",\'3? 55 846% |624€ |2.90€ 268 000,00 € | 9,61% 590,57 € 68,72 €
l';"sal%‘é'”o 30 462% |3.40€ |290€ 128 000,00 € | 4,59% 28.45 € 34,76 €
Matsuura
Eresagem | VX-10003 |30 462% |3.40€ |290€ 129500,00 € | 4,64% 28,79 € 3509 €
g Eixos
Matsuura
VX-10004 |30 462% |3,40€ [290€ 128000,00 € | 4,59% 28.45€ 34,76 €
Eixos
M%ﬁ‘fjgo 55  |846% [624€ |290€ 21500000€ |7,71%  |47,79€ 56,93 €
E%’;‘ézu . 30 462% [3.40€ [290€ 105000,00 € |3,76% 2334 € 29,65 €
Retificacio | Studer S33 [ 45 6,92% |510€ |290€ 420470,00€ |1507%  |93.46€ 101,47 €
Hauser S3 |25 385% |2.84€ [2.90€ 4559630€ | 1,63% 10,14 € 15.88 €
Kent Plana |25 385% |2.84€ |2.90€ 38000,00€  |1,36% 8,45 € 14,19 €
E'SSB%%EX 45 6,92% |510€ [2.90€ 19176500€ |6,87% 42.63€ 50,64 €
Eléggg)%Exu 45 6,92% |510€ [2.90€ 185000,00€ |6,63% 41,12€ 49,13 €
gle(rlljcr)zaLZSOE 25 385% [2.84€ [2.90€ 65058,60€  |2,33% 14.46 € 2020 €
Torneamento Tornos Swiss
STo8 45 6,92% [5.10€ |2.90€ 180 000,00 € | 6,45% 40,01 € 48,02 €
Egggg'l | |35 [538% [397€ [290€ 119412,30€  |428%  |26,54€ 3342€
m%%tggm 55 846% |624€ |2.90€ 390000,00€ |1398%  |86,69€ 95,83 €
ﬁ‘;an%zri';e”tos 15 231% [1,70€ |2.90€ -€ 0,00% - € 4.61¢€
Manuais Linha de
Oxidacdo 175 [269% [198€ |290€ 1137024€  |0.41% 2,53 € 742€
Engenharia e processo 12,5 1,92% 1,42 € 2,90 € - € 0,00% - € 432 €
Preparacéo da ferramenta |15 2,31% |1,70€ |[2,90€ - € 0,00% - € 4,61 €
Qualidade | Zeiss Accura |15 231% |1,70€ [2.90¢€ 169412,00€ |6,07% 37.66 € 4226 €
TOTAL 650 |100% |73,72€ [58,10€ |2 789584,44€ |100% 620,09 € 751,90 €
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4.3. Custos totais das atividades

Na tabela abaixo (Tabela n° 4-13) s&o apresentados 0s custos totais de cada uma
das atividades. Em cada uma das atividades foram somadas todas as rubricas

anteriormente calculadas, tendo sido obtido o custo total mensal para cada uma delas.
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Tabela 4-13: Total de Custos por Atividade

Centros de

Conservacdo e

Consumiveis

Produtos de

Atividades Atividades Gastos com Pessoal | Seguros Eletricidade |Depreciacdes | Agua Reparacio e Utensilios | limpeza Total
Makino A51INX 1777,36 € 68,72 € 140,30 € 4165,00 € 7.81€ |79,56 € 59,36 € 12,74 € 6311,35€
Maquino PS105 1777,36 € 34,76 € 105,60 € 152320 € 426€ |79,56 € 59,36 € 8,58 € 3592,69 €
Fresagem Matsuura VX-1000 3 Eixos |1 777,36 € 35,09 € 506,38 € 1541,05 € 426€ |79,56 € 59,36 € 8,58 € 4012,15€
Matsuura VX-1000 4 Eixos |1 777,36 € 34,76 € 506,38 € 1541,05€ 426€ |79,56 € 59,36 € 8,58 € 4011,82€
Matsuura H.Plus-400 1777,36 € 56,93 € 563,20 € 2 656,15 € 781 € [79,56 € 59,36 € 12,74 € 5213,12€
Fanuc Robocut 609,05 € 29,65 € 88,00 € 416,50 € 426€ |79,56 € 59,36 € 8,58 € 1294,96 €
Retificago Studer S33 609,05 € 101,47 € 105,60 € 306593 € 6,39€ |79,56 € 59,36 € 11,08 € 4 038,44 €
Hauser S3 609,05 € 15,88 € 88,00 € 129421 € 3,55€ 79,56 € 59,36 € 7,75 € 2 157,36 €
Kent Plana 609,05 € 14,19 € 10,56 € 452,20 € 3,55€ |79,56 € 59,36 € 7,75 € 123622 €
Okuma LB3000EX 1501,77 € 50,64 € 358,76 € 139829 € 6,39€ [79,56 € 59,36 € 11,08 € 3 465,84 €
Okuma LB3000EXII 1501,77 € 49,13 € 369,60 € 1348,96 € 6,39€ |79,56 € 59,36 € 11,08 € 342585¢€
Torneamento Okuma Genos L250E 1501,77 € 20,20 € 88,00 € 474,39 € 3,55€ |79,56 € 59,36 € 7,75 € 2234,58 €
Tornos Swiss ST26 1501,77 € 48,02 € 225,28 € 1499,40 € 6,39 € 79,56 € 59,36 € 11,08 € 3430,86 €
Tsugami MO8DE-II 1501,77 € 33,42€ 140,30 € 474,94 € 497€ |79,56 € 59,36 € 9,42 € 2304,23 €
Muratec MT200GT3 1501,77 € 95,83 € 687,10 € 154928 € 781 € [79,56 € 59,36 € 12,74 € 399346 €
Manuais Acabamentos manuais 2 710,95 € 4,61 € - € - € 2,13 € 79,56 € 59,36 € 6,09 € 2 862,70 €
Linha de Oxidagéo 1 400,74 € 7,42 € 140,30 € 28,35 € 2,49€ |79,56 € 59,36 € 6,51€ 172523 €
Engenharia e processo 2 880,61 € 432€ - € - € 1,78 € 79,56 € 59,36 € 5,68 € 3031,31€
Preparacdo da ferramenta 1305,26 € 4,61 € - € - € 2,13 € 79,56 € 59,36 € 6,09 € 1457,01 €
Qualidade Zeiss Accura 1523,50 € 42,26 € 88,00 € 123530€ 2,13€ |79,56 € 59,36 € 6,09 € 3036,21€
Total 30 154,64 € 751,90 € 4213,86 € 2466420€ [92,34€ |1591,25¢€ 1187,20 € 180,00 € 62 835,38 €
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4.4. Indutores de custo

A unidade de medida utilizada como indutor de custos é a hora/maquina (HM) em todas
as atividades, porque as atividades sdo maquinas. Cada maquina trabalha em média 16
horas por dia e 22 dias por més durante 11 meses (a empresa fecha 11 dias em agosto e
11 dias em dezembro), ou seja, a capacidade de cada atividade €, aproximadamente,
3 872 horas por ano (16 horas x 22 dias x 11 meses). Os tempos mortos séo cerca de 1
hora e 30 minutos, sendo que € 1 hora para almocar/jantar e 30 minutos para a pausa do

lanche/pequeno-almoco.

4.5. Custo unitario das atividades

Segundo Kaplan e Anderson (2007), a taxa de custo de capacidade € calculada através da
divisdo entre os custos totais do setor e a capacidade prética de cada atividade, com o

objetivo de alocar os custos de cada atividade as pecas e aos clientes.

Custo total da atividade

Custo unitario da atividade =
Capacidade da atividade
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Tabela 4-14: Custo Unitario por Atividade

Custos Mensais Eﬂi?wzgldgs: Custo Unitario | Custo unitario
Atividades Totais das - das Atividades | das Atividades
Atividades Atividades (por hora) (por minuto)
(em horas)
Makino A51NX 6311,35€ 352 17,93 € 0,30 €
Maquino PS105 3592,69 € 352 10,21 € 0,17 €
Fresagem Matsuura VX-1000 3 Eixos |4 012,15 € 352 11,40 € 0,19€
Matsuura VX-1000 4 Eixos |4 011,82 € 352 11,40 € 0,19€
Matsuura H.Plus-400 5213,12 € 352 14,81 € 0,25 €
Fanuc Robocut 1294,96 € 352 3,68 € 0,06 €
L Studer S33 4 038,44 € 352 11,47 € 0,19€
Retificagéo
Hauser S3 2 157,36 € 352 6,13 € 0,10 €
Kent Plana 123622 € 352 3,51 € 0,06 €
Okuma LB3000EX 3465,84 € 352 9,85 € 0,16 €
Okuma LB3000EXII 3425,85€ 352 9,73 € 0,16 €
Okuma Genos L250E 2234,58 € 352 6,35 € 0,11€
Torneamento -
Tornos Swiss ST26 3 430,86 € 352 9,75 € 0,16 €
Tsugami MO8SDE-II 230423 € 352 6,55 € 0,11€
Muratec MT200GT3 399346 € 352 11,35€ 0,19 €
. Acabamentos manuais 2 862,70 € 352 8,13 € 0,14 €
Manuais ) - ~
Linha de Oxidacéo 172523 € 352 4,90 € 0,08 €
Engenharia e processo 3031,31€ 352 8,61 € 0,14 €
Preparacdo da ferramenta 1457,01 € 352 4,14 € 0,07 €
Qualidade | Zeiss Accura 3036,21 € 352 8,63 € 0,14 €

4.6. Custo de producao dos produtos

A empresa forneceu quatro orgamentos, identificando as atividades utilizadas, o custo das
matérias-primas e o custo do transporte. De forma a proceder a uma comparacao, foram
realizados novos or¢camentos multiplicando o tempo que cada atividade demora a ser
executada com os custos unitarios obtidos no estudo, somando os custos com a matéria-

prima e com o transporte.

A empresa ndo revelou a sua forma exata de calculo para apurar o orcamento, apenas
revelou a soma de algumas rubricas. A rabrica tarefas € calculada através da soma do
custo total de todas as atividades utilizadas para a peca ser orcamentada, a de materiais é
obtida através da soma do custo total das matérias-primas utilizadas para conceber a peca
em questao e a de extras é a soma do custo total de todas as subcontratacdes e transportes.

O custo atribuido as ferramentas é 5% do valor das tarefas, o da preparagdo das
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ferramentas € 20% do valor das tarefas e o da embalagem é 0,50% do valor das tarefas.
A margem aqui ndo é aplicada, mas a empresa mencionou gque por norma esta €
aproximadamente 68%. O desconto comercial por norma sé € concedido em casos muito
excecionais, como por exemplo, no caso de o cliente fornecer a matéria-prima. O custo

total do produto € a soma de todas rabricas anteriores.

O pedido de encomenda n° 1 foi realizado para 75 pecas e s@o utilizadas as atividades
Okuma LB3000 EX, Engenharia e Preparacdo da Ferramenta. Na tabela abaixo estdo os
custos que a empresa or¢amentou, ou seja, sem margem e sem desconto, que Sdo
1 520,09¢.

Tabela 4-15: Custo para a Encomenda n°1 da Empresa

Tarefas | Materiais | Extras | Custo Total

Atividades 452,60 € |977.88€ |50,00€ |1480,48 €
Ferramentas 5% 22,63 €
Preparacéo da ferramenta | 20% 14,72 €
Embalagem 0,50% |2,26¢€
Margem 0% - €
Desconto Comercial 0% - €

Subtotal | 492,21 € |977,88€ |50,00€ |1520,09€

A empresa distingue a concecao de uma peca em duas fases, a do setup e a da maquinacao
e, por isso, também é feita essa distin¢ao nos calculos, pois foi dessa forma que a empresa
forneceu os tempos das atividades. A fase do setup demora muito mais tempo do que a
fase da producdo da peca, por isso o tempo da primeira fase € considerado em horas e o

tempo da segunda € considerado em minutos.

Na tabela seguinte esta calculado o custo das atividades, sendo diferenciado o custo do
setup, 0 custo por peca e o custo de producdo. O custo total apurado com as atividades é
365,64 €.
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Tabela 4-16: Célculo do Custo das Atividades do Or¢camento n°1

Setup Magquinacéo

Tempo Custo |Custo | Tempo Custo Custo Custo Custo
Atividades Setup (Horas) | Total (Minutos) Unidade (Minutos) por Total Total

(Horas) peca
Okuma 5 9.85€ [4925€ |20 Min/Peca | 0,16 €  |3,94€ |29538¢€|344,61€
LB3000 EX > ’ R : ' '
Engenharia 1 8,61 € |8,61€ 0,01 Min/Peca | 0,14 € 0,12€ |8,72€ 8,61 €
Preparacdo da | 5 414€ |1242€ Min/Peca|0,07€  [0,17€ [1242€ |12,42€
Ferramenta
Total 70,26 € 316,52 € | 365,64 €

Apbs ter efetuado o célculo das atividades, foi considerado 5% do total do custo das
atividades para o custo das ferramentas e 0,50% para o custo da embalagem, pois é o que
a empresa considera e ndo me foram fornecidos dados para efetuar o calculo para estas

atividades.

Aos custos mencionados foram somados 0s custos com a matéria-prima e o transporte,
que sdo iguais aos da empresa. Assim, o custo total do orcamento pelo modelo TDABC
€1413,63 €.

Tabela 4-17: Custos para a Encomenda n°1 pelo Modelo TDABC

Tarefas | Materiais | Extras | Custo Total
Atividades 365,64 € |977,88€ |50,00€ |1393,63€
Ferramentas 5% 18,28 €
Embalagem 0,50% |1,83€
Margem 0% - €
Desconto Comercial | 0% - €
Subtotal | 385,75€ |977,88€ |50,00 € |1413,63€

Assim, constata-se que a diferencga entre o custo calculado de acordo com o sistema
previamente utilizado pela empresa e o modelo utilizado no &mbito deste trabalho é de
101,68 €, sendo a diferenca entre o custo das atividades de (452,60 € + 14,72 €) — 365,64
€ = 101,68 €. Sendo os custos obtidos através do modelo TDABC inferiores aos que a
empresa esta a considerar atualmente, representando uma diferenca de aproximadamente
21,76% (101,68€/467,32€). Podemos admitir que este facto podera ter implicacGes

44




Implementacdo de um Modelo de Custeio numa Empresa do Setor Metalomecanico:
Estudo de Caso

importantes, nomeadamente na politica de precos da empresa, na medida em que poderdo

estar a ser fornecidos, aos clientes, orcamentos demasiado elevados.

Foi realizada uma anélise similar para mais trés encomendas e as diferengas sdo muito
semelhantes, como pode ser verificado no Apéndice A. Na encomenda n° 2 a diferenca
entre o custo das atividades obtido através do método utilizado pela empresa e 0 método
TDABC é de 22,18%, sendo esta diferenca de 33,33% na encomenda n°® 3 e de 23,51%

na encomenda n° 4.
4.7. Analise dos resultados

Ao longo deste capitulo foram analisadas as atividades de produ¢do da RRMP, Lda. e 0s
custos dessas atividades, utilizando o modelo de custeio TDABC. Em seguida, 0s custos
apurados foram repartidos pelas diferentes atividades e foram apurados 0s custos

unitarios de cada uma das atividades.

Né&o tive qualquer tipo de dificuldade em ter acesso as informacdes, pois a gestdo e 0s
restantes colaboradores da empresa mostraram-se sempre disponiveis e prestaveis,
participando de forma ativa neste estudo. A empresa também possui um ERP que permitiu

armazenar e exportar a informacéo de forma simples e eficiente.

A recolha dos dados e o tratamento da informacdo tornou-se mais complexa devido ao
facto da producgdo ndo ser em série, porque a RRMP, Lda. produz em especifico para as
encomendas de cada cliente, logo as pecas e as maquinas que sdo utilizadas sao sempre

diferentes de uma encomenda para a outra.

Um modelo de custeio s6 por si ndo traz beneficios para a empresa, este tem de estar
sempre aliado a outras ferramentas de gestdo para trazer vantagem competitiva. Neste
caso de estudo sera aplicavel, pois o sistema de custeio pode ser incorporado no ERP
atual da empresa. Essa inclusdo no ERP ja existente facilita atualizacdes e alteracdes

futuras que tenham que ser efetuadas a este modelo.

Concluiu-se que a implementacdo do modelo de custeio TDABC pode constituir uma
mais-valia para a empresa, através da sua contribuicdo para a defini¢cdo de uma estrutura
de custos baseada no tempo de execucdo das atividades, permitindo obter informac6es

relevantes sobre os custos diretos e indiretos por atividade e por peca produzida.
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A concecdo e a implementacdo do modelo em estudo permitirdo a empresa do caso de
estudo um melhor conhecimento dos custos e dos proveitos, ou seja, perceber quais sdo
as pecas que podem ter uma margem mais elevada e quais 0s recursos necessarios para
atingir os objetivos da empresa. Isto também permite que a empresa possa ter uma
vantagem competitiva em relagdo aos seus concorrentes e gerir de forma estratégica os
seus custos, conseguindo analisar com exatiddo onde € que 0s recursos disponiveis sao

consumidos, pois estabelece estimativas bastante rigorosas sobre o consumo dos mesmos.

Os resultados apresentados foram muito relevantes para a empresa na medida em que
permitiram apurar 0s custos exatos de cada atividade e perceber que os custos calculados
pelo método TDABC se diferenciam significativamente dos que sdo calculados pela
empresa. Partindo deste conhecimento, podera ser pertinente a analise pela gestdo da
empresa da possibilidade de reducdo da margem aplicada, ndo prejudicando o lucro da

empresa e podendo, assim, conquistar maior quota de mercado.

Posto isto, a RRMP, Lda. tera todo o potencial e todas as capacidades para implementar

0 modelo de custeio TDABC e incorpora-lo no seu ERP, como referido anteriormente.

Este projeto foi elaborado com o objetivo de estudar a estrutura de custos da empresa e a
possibilidade de implementar o modelo de custeio TDABC. Contudo, ao longo do
desenvolvimento deste projeto foram encontradas algumas dificuldades, tais como: a
determinacdo exata do tempo de execucdo das atividades para as diversas pecas em cada
uma das atividades, pois a informacao recolhida é subjetiva e dificil de validar, bem como
0 célculo exato da capacidade pratica dos colaboradores da empresa, uma vez que a
contabilizacdo do tempo que demoram a efetuar a limpeza da maquina é dificil de validar,

porque apenas é efetuada no final do processo.

Outra das limitacgdes foi ter em consideracdo apenas o departamento de producéo, quando
existem também muitos custos com outros departamentos que seria relevante considerar,

pelo menos uma parte desses custos para este método.

O facto de ndo existir uma contabilidade de gestao dificultou a elaboracdo deste projeto,
porque foi necessario recolher a informacdo sobre os custos e identificar a que
departamento pertenciam, tendo que se assumir alguns pressupostos para o calculo dos

mesmaos.
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Desta forma concluimos que o modelo TDABC é uma ferramenta com um enorme
potencial de aplicacdo em empresas deste setor e pode fomentar uma gestdo mais
eficiente, apoiando as empresas na tomada de decisdo, permitindo obter uma visdo mais
clara de todos os processos, custos e oportunidades da empresa. Com o caso de estudo a
empresa pode melhorar 0s seus processos, criar uma base analitica para analisar 0s custos
dos seus departamentos e aumentar o lucro da empresa através de uma analise mais

cuidada dos clientes e dos produtos, tornando os custos ndo lucrativos em rentaveis.
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CONCLUSAO

A concorréncia entre empresas estd intimamente relacionada com os custos, prazos e
valor para o cliente. As empresas que implementarem o modelo TDABC terdo uma
grande vantagem competitiva em relagdo aos seus concorrentes, uma vez que este modelo
Ihes permite saber com precisdo os custos de cada produto e, dessa forma, aplicar a
margem justa para obter o lucro certo.

O TDABGC utiliza o tempo para imputar os gastos dos recursos diretamente aos objetos
de custo, como os produtos e 0s servicos. Através deste modelo apenas é necessario
calcular a taxa do custo de capacidade e 0 tempo necessario para executar cada atividade.
Este estudo de caso foi realizado com objetivo de analisar a estrutura de custos da
empresa, permitindo o apuramento dos custos reais da empresa através do modelo
TDABC e a sua implementacéo.

Os resultados obtidos com o estudo do caso demonstram, claramente, que é possivel
desenvolver uma metodologia TDABC num contexto de producgdo real, obtendo
resultados positivos que permitem as empresas melhorar os seus sistemas de mensuragao
de custos. Neste caso, as conclusdes retiradas evidenciaram uma diferenca relevante entre
0s custos atuais da empresa e 0s custos calculados através do modelo TDABC.

Este trabalho constitui uma mais-valia para o0 tema, pois existem poucos casos de estudo
para a implementacdo do modelo TDABC na producdo, uma vez que a maioria dos
estudos anteriores implementaram este modelo em servicos.

As principais dificuldades encontradas consistiram em repartir alguns custos, por falta de
informacao, e em estimar alguns tempos. O facto de a empresa ter atividades e processos
muito diferentes tornou o estudo mais complexo e dificultou a escolha dos critérios de
reparticao.

Sendo os sistemas ERP muito importantes na otimizagdo dos processos de producéo e
suscetiveis de trazer muitas vantagens para as empresas, sugere-se, em termos de
investigacédo futura, a implementacédo do modelo TDABC no &mbito de um sistema ERP.
Por outro lado, seria interessante incluir no custo das encomendas 0s custos nédo
industriais, o que néo foi efetuado no presente estudo uma vez que o objetivo era apenas

calcular o respetivo custo de producao.
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Apéndice A - Comparacéo de Encomendas (N° 2, 3, e 4)

Encomenda N°2 Empresa

Tarefas Materiais | Extras Custo Total
73,60 € 977,88 € |50,00€ |110148€
Ferramentas 5% 3,68 €
Preparacdo ferramenta | 20% 14,72 €
Embalagem 0,50% 0,37 €
Margem 0% - €
Desconto Comercial 0% - €
Subtotal | 92,37 € 977,88 € [50,00€ |1120,25€
‘ Total das atividades ‘ 88,32 € ‘
Encomenda N°2 Modelo TDABC
Tarefas | Materiais | Extras Custo Total
68,73€ 977,88 € 50,00 € 1 096,61 €
Ferramentas 5% 3,44 €
Embalagem 0,50% 0,34 €
Margem 0% - €
Desconto Comercial | 0% - €
Subtotal |72,51€ [977,88€ |[50,00€ |[1100,39€
‘ Diferenca ‘ 19,86 € ‘
‘ Diferenca Atividades ‘ 19,59 € ‘

‘ Percentagem da Diferenca ‘ 22,18% ‘
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Encomenda N°3 Empresa

Tarefas | Materiais | Extras | Custo Total

13500€ |977,88€ |50,00€|1162,88¢€

Ferramentas 5% 6,75 €
Preparacdo da ferramenta | 20% 16,00 €
Embalagem 0,50% 0,68 €
Margem 0% - €
Desconto Comercial 0% - €
Subtotal |158,43€ 977,88 € 50,00 € | 1186,31€

Total das atividades ‘151,00€ ‘

Encomenda N°3 Modelo TDABC

Tarefas | Materiais | Extras | Custo Total
100,67 € |[977,88 € |[50,00€|1128,55€
Ferramentas 5% 5,03€
Embalagem 0,50% ]0,50€
Margem 0% - €
Desconto Comercial | 0% - €
Subtotal | 106,20 € |977,88€ |50,00€ |1 134,08 €
‘ Diferenca | 52,22 € ‘
‘ Diferenca Atividades | 50,33 € ‘

| Percentagem da diferenca | 33,33 % l
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Encomenda N°4 Empresa

Tarefas | Materiais | Extras | Custo Total
123,80 € |977,88€ |50,00€|1151,68¢€
Ferramentas 5% 6,19 €
Preparacdo da ferramenta |20% 10,88 €
Embalagem 0,50% 0,62 €
Margem 0% - €
Desconto Comercial 0% - €
Subtotal [ 141,49 € [977,88€ |50,00€ |1 169,37 €

Total das atividades ‘ 134,68 € ‘

Encomenda N°4 Modelo TDABC

Tarefas | Materiais | Extras | Custo Total

103,02 € [977.88€ |[50,00€(1130,90€
Ferramentas 5% 5,15€
Embalagem 0,50% ]0,52€
Margem 0% - €
Desconto Comercial | 0% - €

Subtotal | 108,69 € 977,88 € |[50,00€ |1 136,57 €
‘ Diferenca ‘32,80€ ‘

‘ Diferenca Atividades ‘31,66(% ‘

Percentagem da
diferenca

23,51%
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