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Resumo

Nos ultimos anos tem sido verificada uma evolucdo significativa a nivel industrial, seja na
prépria dindmica das empresas cada vez mais preocupadas com melhoria de processos,
aumento da eficiéncia e reducdo de custos, seja pela tendéncia crescente de automatizacao dos
processos de fabrico fruto do desenvolvimento tecnoldgico. Esta evolugdo tem vindo a alterar
0 peso dos custos indiretos como o consumo de energia, depreciacbes de equipamentos,
aumento de mao-de-obra indireta, entre outros, provocando distor¢des nos sistemas de custeio

tradicionais.

Na presente dissertacdo de mestrado desenvolvida na empresa Bi-silque S.A., produtora de
artigos de comunicacdo visual, é apresentado um estudo sobre o custeio de atividades
industrias. O estudo incidiu na andlise das atividades produtivas e no funcionamento do
sistema de custeio atual. Pretendia-se verificar qual o peso dos custos indiretos no produto final
e analisar a que ponto estes eram considerados pelo sistema de custeio atual. Realizada esta
analise foi possivel verificar deficiéncias tanto na consideracdo dos custos indiretos como na
forma de construcdo do custo do produto. Mediante este cenario foi apresentada uma proposta
de custeio alternativo utilizando o método de Custeio Baseado nas Atividades, (Activity Based

Costing — ABC) caracterizado pela sua capacidade de tratamento dos custos indiretos.

A proposta apresentada passou pelo estudo e desenvolvimento do custeio de um produto,
em funcdo das atividades produtivas ligadas a este. O objetivo principal foi comparar o
custo de fabrico do produto segundo o método atual e 0 método ABC, na tentativa de
melhorar o sistema de custeio atual, conhecer a realidade produtiva e perceber qual o nivel
de participacdo dos custos indiretos de fabrico no custo final do produto. Posto isto, foi
possivel verificar uma reducédo no custo final do produto em cerca de 15,6%, contudo nao
foi possivel provar um aumento na participacdo dos custos indiretos no custo final do

produto.

Palavras-Chave: Custeio Baseado nas Atividades, Custos Indiretos de Fabrico.






Abstract

In the last years has been observed a significant evolution in industry, either in the
dynamics of companies themselves, increasingly concerned with process improvement,
increasing efficiency and cost reduction, or the automation growth trend of manufacturing
processes due to technological development. This evolution has changed the weight of
indirect costs such as: energy consumption, depreciation of equipment, increase of indirect

labor costs, among others, causing distortions in traditional costing systems.

In this dissertation, developed at the company Bi-silque S.A. producer of visual
communication articles, a study is presented about industrial activities costing. The study
focused on the analysis of the productive activities and the current costing system, which
sought to verify the weight of indirect costs in the final product and to analyse to what
extent they were considered by the current costing system. After this analysis, it was
possible to verify deficiencies both in the consideration of indirect costs and in the form of
product cost construction. This scenario presented an alternative costing proposal using the

Activity Based Costing (ABC) method, characterized by its ability to handle indirect costs.

The proposal presented went through the study and development of a product costing, due
to the productive activities related to it. The main objective was to compare the
manufacturing cost of the product according to the current method and the ABC method, in
order to improve the current costing system, to know the productive reality and to
understand the level of participation of the indirect manufacturing costs in the final cost of
the product. With this it was possible to verify a reduction of 15,6% in the final cost of the
product, however was not prove an increase in the share of indirect costs in the final cost of

the product.

Keywords: Activity Based Costing, Indirect Manufacturing Costs.
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1. INTRODUCAO

1.1. CONTEXTUALIZACAO

A seguinte dissertacdo de mestrado foi desenvolvida nas instalacdes da empresa Bi-silque
S.A, sob a forma de estdgio curricular, no ambito da unidade -curricular de
Tese/Dissertagdo pertencente ao plano de estudos do Mestrado de Engenharia
Eletrotécnica, do ramo de Sistemas e Planeamento Industrial, do Instituto Superior de

Engenharia do Porto.

O desenvolvimento desta dissertacdo, surge da necessidade que a empresa enfrentava em
melhorar o seu sistema de custeio, no que toca a estimacao e gestdo de custos envolvidos
nas atividades de producdo e no fabrico dos seus produtos o mais assertivo possivel,
permitindo aos responsaveis pela producdo tomar decisdes de forma apoiada e assim

diminuir os desvios nas previsdes de custos e no planeamento produtivo.

O arranque do estagio coincidiu com uma fase em que a empresa iniciava 0 processo de
migracao, introducdo e ou correcdo de dados, (listas de materiais, tempos de operacdes,
roteiros de atividades, cddigos de produto intermédio e acabado, entre outros), geridos até
entdo pelo software de planeamento e apoio a producgdo, Microsoft Dynamics NAV,
tambem conhecido como Navision, para SAP S/4 HANA, o que tornava ainda mais
oportuno o desenvolvimento desta dissertacdo, uma vez que para 0 processo de migracéo

de dados é essencial um estudo profundo sobre todo o processo produtivo, conhecimento



alargado das atividades existentes e dos custos que estas acarretam. Para o0

desenvolvimento desta dissertagdo esse estudo era igualmente necessario.

Considerando os varios setores de producdo, a diversidade de produtos e o numero de
atividades ligadas ao fabrico deste, foi claro desde inicio que ndo seria exequivel nem
l6gico recolher informacdo relativa a todos os setores, atividades e produtos existentes e
fazer o seu tratamento durante o periodo do estagio (cinco meses), Vvisto ser um processo
bastante moroso e trabalhoso. Posto isto e de forma a obter melhores resultados foi
definido qual ou quais seriam as areas mais criticas e pertinentes, que seriam objeto de
estudo com o objetivo de melhorar o sistema de custeio e acrescentar maior valor a

empresa.

O trabalho desenvolvido assentaria na avaliacdo do processo produtivo, estudo do sistema
de custeio utilizado, apresentacdo de uma proposta de um método de custeio alternativo,
seguindo-se uma comparagdo entre os resultados deste com o utilizado atualmente pela

empresa.

1.2. OBJETIVOS

O principal objetivo deste projeto é a aplicacdo da ferramenta Activity Based Costing ao
produto MA2707170, produto do setor Bi-office, com uma das taxas de procura mais

representativas na produgéo.
No arranque do estagio foram estabelecidos os seguintes objetivos:

e Identificar os centros de trabalho de um produto ou conjunto de produtos;

e ldentificar e descrever as atividades realizadas no centro de trabalho para um
produto ou conjunto de produtos;

e Estabelecer roteiros de atividades necessarias para a producdo de um produto;

e Identificar as matérias-primas consumidas nos centros de trabalho;

e Recolher informacédo no que toca a tempos e métodos nos centros de trabalho;

e Analisar o sistema de custeio em funcionamento e propor melhorias.



1.3. CALENDARIZACAO

No seguinte ponto é apresentada uma planificacdo, Tabela 1, que relaciona o desenvolvimento das atividades ao longo das semanas referentes ao
estagio na empresa. Esta calendarizacdo permite planear, organizar e tracar deadlines para as atividades ajudando ao sucesso da realizacdo dos

trabalhos.

Tabela 1- Planificacdo de Tarefas.

Plano de Atividades para Realizacédo da Tese

Tema: Bases para Custeio das Atividades Industriais.

Planeamento Cronoldgico - Semanas

Atividades

14 115|116 |17 |18 2012122123124 |25|26 |27 |28[29(30]31]32|33|34|35]36]37

1- Integracdo na empresa e inicio de acompanhamento de
processo de fabrico.

2- Defini¢éo de objetivos.

3-Observar e decidir juntamente com os orientadores sobre que
produtos ou centros de trabalho se ira focar o trabalho.

4-Definicdo de métodos de levantamento e registo de dados na
empresa, por exemplo tempos de ciclo, materiais necessarios e
quantidades; maquinas onde se realizam as operacdes e
operadores necessarios.




5- Pesquisa, analise e selecdo de bibliografia referente ao tema.

6- Trabalho em chédo de fabrica e recolha de dados relativamente
ao (s) produto(s)/artigo(s) no &mbito do estudo.

7- Sequéncia de operacOes para fabrico de determinado artigo.

8- Tempo de cada operagéo;

9- Materiais consumidos em cada operagdo - para subsequente
criacdo de listas de materiais associadas a esse produto;

10- Operadores necessarios em cada operacao;

11- Levantamento de custo do produto desde a 1° operagdo até
ser produto final.

12- Documentacéo e analise de dados recolhidos com a empresa
e orientador do ISEP.

13- Apresentacgdo de principais resultados e conclusdes

14- Propostas de solugdo/sugestdes de trabalho futuro

15- Escrita da tese de mestrado.

16- Concluséo e entrega do relatorio final.




1.4.  ORGANIZACAO DO RELATORIO

O presente documento encontra-se dividido por sete capitulos. No primeiro capitulo é feita
uma pequena introducdo ao trabalho desenvolvido, tragando objetivos e apresentando uma

calendarizacéo para 0 mesmo.

No segundo capitulo consta uma revisao bibliografica sobre conceitos tedricos utilizados

na execucao deste projeto, relacionado essencialmente com conceitos de custos e custeio.

No capitulo trés é apresentada a empresa onde foi desenvolvido o projeto, destacando a

caracterizacdo feita do sistema produtivo e de custeio.

No quarto capitulo de desenvolvimento de implementacdo € descrito o trabalho

desenvolvido associado ao caso prético.

O quinto é composto pela anélise de resultados obtidos, seguido do capitulo seis relativo as
conclusdes retiradas e por fim o capitulo sete onde séo apresentadas propostas de melhoria

e trabalho futuro.






2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Ao longo deste capitulo serdo apresentados todos os conceitos e teorias utilizadas no
desenvolvimento deste trabalho, resultado de um processo de pesquisa e recolha de
informacdo assente em varios autores. De inicio sdo apresentados conceitos gerais sobre
custos, necessarios a um melhor enquadramento do tema, bem como conceitos relativos
aos sistemas de custeio onde sdo abordados temas como a definicdo da contabilidade de
custos e os seus objetivos. De seguida € descrita a importancia e os objetivos dos sistemas
de custeio, sendo apresentados alguns dos métodos de custeios mais utilizados e o porqué
da tendéncia de alguns destes comegarem a cair em desuso. Por fim, é descrito o método de
custeio ABC, método fulcral no desenvolvimento desta dissertagdo, uma vez que € com
base neste que todo o trabalho desenvolvido se desenrolou. E abordada a sua utilidade as
empresas, 0S componentes que o compBem, as varias fases necessarias a sua
implementacédo, capacidade na melhoria de processo, vantagens e desvantagens, softwares
de apoio a esta metodologia, seguido de um pequeno estudo relativo ao nivel de utilizacdo

deste método em Portugal e no mundo.



2.1. CONCEITOS GERAIS SOBRE CUSTOS

Antes de aprofundar aspetos relacionados com a contabilidade de custos, torna-se
necessario abordar e apresentar conceitos importantes que permitem um melhor

entendimento e enquadramento desta area.
e CUSTO E DESPESA

Muitas vezes, termos como custo e despesa, sao confundidos e utilizados de forma errada.
O custo é o valor necessario, pago, para a transformacdo de bens ou servigos consumidos
envolvidos nos processos de producdo. Por outro lado, despesa é entendida como um gasto
que ndo esta diretamente relacionada com o processo de transformacao ou produgdo, como
gastos relacionados com as areas de recursos humanos, administracao e gestdo, (Logullo,
2012).

e PERDA E DESPERDICIO

Perda é definida como bem ou servico consumido de forma anormal e involuntaria,
provenientes de eventos inesperados. As perdas sdo contabilizadas diretamente no
resultado do exercicio, mas ndo compdem os custos dos produtos, simplesmente reduzem o

resultado do periodo, (Logullo, 2012).

O desperdicio € todo e qualquer recurso que se gasta na execu¢do de um produto ou
servico que ndo traz qualquer tipo de beneficio para a organizacdo. Ao contrario das perdas
0 custo resultante do desperdicio € adicionado ao custo dos produtos, (Amorim, Cesar, &
Rocha, 2012).

e TIPO DE CUSTOS

Existem varias categorias quanto ao tipo de custo, desde os custos de:
e Producéo;
e Administrativos;
e Investigacdo e desenvolvimento;

e Comerciais, onde se podem incluir o custo da area financeira e distribuicéo.



Estes custos sdo classificados segundo a sua origem ou area de imputacdo. Os custos de
producdo como o proprio nome indica sdo custos oriundos da producdo dos respetivos
produtos, como matéria-prima, mao-de-obra e ou equipamentos utilizados da unidade
industrial. Custos administrativos sdo considerados todos os custos relacionados com a
gestdo da empresa. Os custos investigagdo e desenvolvimento sdo custos atribuidos a
atividades utilizadas na criacdo ou melhoria de produtos. Custos da area comercial estdo
associados a criacdo de mapas de demonstracdo de resultados, venda e distribuicdo de

produtos.
e FIXOS OU VARIAVEIS

A nivel industrial sdo conhecidos diferentes tipos de custos, sendo que estes podem ser
classificados quanto a sua variabilidade, ou seja, podem ser classificados como o0s custos
fixos ou varidveis, no que toca a sua alteragdo ao longo do tempo. Os custos fixos mantém
0 mesmo valor independentemente do periodo ou volume de producdo, sentidos em
oscilacbes de atividade, por outro lado, os custos varidveis sao determinados em funcéo

destas variacdes, (Lima, 2014).
e DIRETOS OU INDIRETOS

Ao nivel da identificacdo, mensuracdo e origem 0s custos podem ser classificados como
custos diretos ou indiretos. Os custos diretos sdo aqueles que facilmente sdo identificados
no produto final e que podem ser claramente mensurados como, nimero de horas de méo-

de-obra, quantidade de matéria-prima (quilogramas, litros, metros, entre outros).

Os custos indiretos sdo aqueles que ndo conseguimos mensurar com facilidade e sdo
atribuidos com base em critérios de rateio (divisdo de precos por parcelas), como por

exemplo, os custos de atividades de supervisdo ou apoio de a opera¢do, (Lima, 2014).
e CUSTO DE PRODUCAO POR PERIODO

O custo de Producao Por Periodo (CPP) é a soma dos custos totais incorridos na producao
num determinado periodo de tempo, composto pelos custos de Materiais Diretos (MD),
Mao-de-Obra (MOD) e Custos Indiretos de Fabrico (CIF).



e Materiais Diretos - Conjunto de materiais que fazem parte integrante do produto

acabado como, matéria-prima e material de embalagem;
e Mao-de-Obra-Direta - M&o-de-obra usada diretamente na elaboragéo do produto;

e Custos Indiretos de Fabrico - Ou gastos gerais de fabrico sdo os custos gerados em
atividades extra de suporte a producdo demasiado genérico para serem atribuidos
de forma direta ao produto como, o custo de energia elétrica, aluguer, depreciagdo
de méquinas entre outros, (Lima, 2014).

2.2. CONTABILIDADE DE CUSTOS

Segundo Barros (2002), a Contabilidade define-se como uma ciéncia social que estuda e
pratica as funcdes de controlo e de registo relativas aos atos e factos da administracéo e da
economia. Pode-se dizer que a contabilidade é um sistema de recolha, classificacéo,
interpretacdo e exposicdo de dados econdmicos. Mede e avalia o desempenho dos negdcios
nas organizacgdes e ajuda a tomada de decisdes, pois € sustentada com dados gerados por

todos os centros de lucro que a comp&em.

O objetivo da contabilidade pode ser resumido no fornecimento de informacdes
econOmicas para varios utilizadores como: Investidores, Fornecedores, Bancos, Governo,

Sindicatos, Funcionarios.

E na contabilidade que os factos ocorridos na empresa se transformam em lancamentos

financeiros, como:

e Balanco Patrimonial;
e Demonstracdo do Resultado do Exercicio;
e Demonstracdo de Lucros ou Prejuizos Acumulados;

e Demonstracdo de Origens e Aplicacdo de Recursos.

que, por sua vez, geram dados que poderdo ser transformados em informagdes de gestéo.
Posto isto, segundo Horngren et al (1999), a contabilidade deve ser vista como um sistema
de informagdo. “Um sistema de contabilidade é um mecanismo formal que permite obter,

organizar e disponibilizar informacgao sobre as atividades da empresa”.
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Da contabilidade geral derivam varios ramos, direcionados a &reas especificas, como a
contabilidade financeira, gestdo, custos entre outros. De entre os ramos da contabilidade
foram destacados estes, pelo papel preponderante no meio industrial e pela relacdo entre
eles. Quanto a contabilidade de custos sera dada especial atencdo visto que esta esta
especialmente relacionada com o objeto de estudo desta dissertagédo, uma vez que se foca
em aspetos diretamente ligados a produgdo. A contabilidade financeira foca-se no
atendimento das exigéncias fiscais, legais, normativas e demonstracdo dos resultados
econdémico-financeiros das organizacdes. A contabilidade de gestdo tem como principal
objetivo orientar os administradores e gestores das empresas na tomada de decisdo, com
base nas informacdes e relatorios gerados pela contabilidade financeira, (Silva, 2013).

A contabilidade de custos surge da contabilidade geral e nasce da necessidade de controlar
de forma mais eficiente e eficaz, tudo que se relaciona com a area da producdo nas
organizacOes. Trata-se de um conjunto de registos especificos, utilizados para identificar,
medir, bem como, alocar de forma criteriosa os custos de producdo aos produtos. Os dados
registados podem ser monetarios ou fisicos (unidade produzidas, horas trabalhadas,
quantidade de requisi¢des de materiais e de ordens de producéo), reais ou estimados. Como
resultado estes dados permitem gerar diversos tipos de relatérios e fornecer informagdes
verdadeiramente Gteis & tomada de deciséo e apoio a gestéo, (Silva, 2013).

A contabilidade de custos tem como objetivos:

Fornecer dados, para apurar custos, usados no calculo do preco de venda e

avaliacdo de stocks;

e Fornecer informacgdes a administracdo para o controlo das operacdes e atividades

da empresa;
e Fornecer informacdes para planeamento, orcamentos e tomadas de decisdes;
e Atender a exigéncias fiscais e legais.

Segundo Kaplan (1998), os métodos de custeio tém de estar baseados no conhecimento de

engenharia, e a contabilidade de custos terd de ser cada vez mais da responsabilidade de
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engenheiros ou gestores de producédo e operagdes na tomada de decisdes uma vez que séo

estes que dominam o processo produtivo.

Como dito anteriormente a contabilidade de custos, financeira e gestdo estdo diretamente
relacionadas uma vez que a contabilidade de custos, fornece elementos e indicadores
importantissimos relativos ao ambiente produtivo, que por sua vez, sdo avaliados pela
contabilidade financeira, gerando relatorios contabilisticos essenciais a contabilidade de

gestdo ajudando assim os administradores e responsaveis das empresas no apoio a decisao.

2.3. SISTEMAS DE CUSTEIO

Os sistemas de custeio sdo intendidos como um conjunto de métodos, ou técnicas e
principios que, combinados entre si, ttm como objetivo a atribuicdo de todos custos

envolvidos na concecdo de produtos e ou servigos.

2.3.1. IMPORTANCIA E OBJETIVOS DOS SISTEMAS DE CUSTEIO

Nos dias que correm torna-se imprescindivel a qualquer organizacao, seja qual for o tipo
de industria, fazer um controlo e tratamento de custos dos varios departamentos, processos
atividades e operacOes existentes nas organizacdes, surgindo assim a contabilidade de
custos, responsavel por estas funcdes e dando origem aos sistemas de custeio. Pensando no
planeamento, desempenho produtivo e nos beneficios gerados, os sistemas de custeio sdo
preponderantes no apoio a decisdo, implementacdo de melhorias e no estudo e
determinacédo da rentabilidade, obtida entre a diferenca do preco de venda dos produtos e

0s custos de producao.

Existem vérios métodos e abordagens de custeio sendo que estes tém vindo a sofrer
alteracOes, variando consoante o tipo de inddstria e seguindo linhas de pensamento de
autores com visdes distintas. Além disto, deve ser considerado que os sistemas de custeio
necessitam de ser constantemente atualizados, revistos e melhorados, dada a evolugéo da

industria, processos de fabrico e novos métodos de gestao.

Na imputacdo de custos dos produtos ou servigos, sao considerados dois tipos de custos, 0s
diretos que estdo diretamente relacionados ao produto e que séo facilmente determinados e
os indiretos, sendo nestes altimos que reside a dificuldade de determinacdo. Nos custos

indiretos, custos de suporte a producdo, devido a sua dificuldade de apuragéo séo utilizados
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processos ou métodos de rateio que aumentam a possibilidade de distor¢do dos mesmos
tornando-se menos fidedignos e podendo levar a erros na demonstracdo de resultados e nas
decisbes tomadas no seio das organizac@es. E principalmente neste ponto que os sistemas
de custeio se tornam mais Uteis e tém vindo a evoluir para que esta dificuldade de apuracéo

e distorcdo de custos seja diminuida, (Moraes, 2002).

Cabe aos sistemas de informacéo existentes nas organiza¢es, como sistemas de apoio e
planeamento da producdo e o sistema contabilistico, fornecer informagdo e dados aos

sistemas de custeio para que estes possam desempenhar as suas funcoes.

Segundo Bornia (2002), os principais objetivos dos sistemas de custeio passam pela:
e Avaliagéo de stocks;
e Apoio ao controlo e planeamento de producédo e a tomada de deciséo;

e Atribuicdo de preco a produtos ou servicos.

2.3.2. IMPLEMENTAGAO DE SISTEMAS DE CUSTEIO

Para a implementacdo de um sistema de custeio é necessario ter em consideracdo um
conjunto de fatores importantes, para que este seja um processo bem-sucedido, dos quais

segundo Motta (2000) se destacam:

e O envolvimento o das chefias e da alta administracdo no apoio aos responsaveis no

desenvolvimento dos sistemas e as medidas tomadas;
e Conhecimento detalhado das atividades industriais;
e Objetos de custo bem definidos;

e Cuidado na criacdo de formulérios de registo de producdo, paragens, transferéncia
de material, entre outros, para que estes ndo sejam demasiado complexos ou
confusos aos trabalhadores, uma vez que estes muitas vezes veem este processo

como sendo demasiado burocratico;
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e Manter uma boa relagdo com os funcionérios para que estes ndo vejam 0s
responsaveis como alguém que lhes exige e controla o seu desempenho, evitando

também a assim também a manipulagéo de dados;

e Caodificacdo e informatizagdo de materiais, componentes e produtos usados no
processo de fabrico, integrados com sistemas de informagao capazes de gerir estes
dados ao nivel dos stocks, eficiéncia produtiva, contabilidade de custos, entre

outros parémetros.

2.3.3. METODOS DE CUSTEIO TRADICIONAIS

Os sistemas de custeio sdo compostos por um conjunto métodos diferentes, sendo que
alguns deles comecam a ser menos utilizados por ndo se conseguirem adaptar a novos
cenarios, apresentarem deficiéncias nos seus resultados, ou simplesmente, por ndo se
adequarem ao tipo de industria, e apresentarem beneficios e potencialidades menores
comparativamente a outros. Entre os métodos de custeio tradicionais destacam-se 0 método

de custeio por absorc¢éo, pleno, variavel e custo padréo.
e METODO DE CUSTEIO TOTAL OU POR ABSORGAO

O custeio por absorcao identifica e determina os custos diretos ou indiretos envolvidos na
producdo e estabelece a sua alocacdo de custos aos produtos produzidos. Neste método
ocorre uma divisdo dos custos, onde os custos indiretos sdo atribuidos aos produtos por

métodos de rateio e 0s custos diretos sdo atribuidos ou apropriados de forma direta.

A operacdo de rateio deve tentar traduzir da maneira mais eficaz possivel o consumo de
cada produto produzido. O grande sendo deste método € o facto de, atualmente, os custos
indiretos representarem uma grande parte do custo total de produgdo. Assim, se 0 método
de rateio estiver errado, o custo de um produto estara também errado o que, por sua vez,
poderd levar a decisdes erradas. Pela utilizacdo da técnica de rateio, 0 método de custeio
por absorcdo pode conter algumas distorgdes, sendo assim muitas vezes passivel de
criticas. De forma a reduzir este efeito, o rateio dos custos indiretos pode ser pensado em
funcdo dos departamentos e, em seguida, para os respetivos produtos. Uma outra forma é

em fungdo do tempo de producédo, pois assim € possivel dimensionar o custo por tempo
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efetivo produzido, além de determinar algumas variaveis administraveis importantes, como

tempo perdido com paragens ndo planeadas entre outras, (Motta, 2000).

e METODO DE CUSTEIO RACIONAL

No custeio racional utiliza quotas racionais pretendendo neutralizar os efeitos das
variagOes de atividade sobre o custo de producdo. Assim, imputam-se aos produtos 0s
custos varidveis e os custos fixos sdo imputados segundo a capacidade normal de
producdo. O coeficiente de imputacdo racional € obtido através do quociente entre a
atividade real e a atividade normal aplicado aos custos de transformacéo fixos, retirando
assim o custo fixo da capacidade n&o utilizada, incluindo apenas os custos fixos da
atividade real, (Coelho, 2011).

e METODO DE CUSTEIO VARIAVEL

No método de custeio varidvel ou direto, na alocacdo de custos dos produtos, sdo apenas
levados em conta os custos variaveis de producdo, gastos que oscilam proporcionalmente

ao volume da producao.

Os custos fixos, gastos que se mantém estaveis perante volumes de producdo sdo
diretamente afetos ao resultado do periodo em que ocorrem, sdo tratados como despesas.
Este método ndo segue o principio ou a técnica de ratear ou distribuir, aos custos dos

produtos.

Um dos sendos deste método €, muitas vezes, a dificuldade na separacdo dos custos fixos e
variaveis que o método exige. Além disso, empresas que possuem custos variaveis pouco
representativos no custo do produto, podem assim levar a analises incorretas e sem
relevancia, (Motta, 2000).

e METODO CUSTO-PADRAO

O método custo-padrdo tem como papel, auxiliar o planeamento e estabelecer parametros
para a gestdo do controlo de custos dos processos produtivos da organizagédo e construcao

do preco dos produtos.

Através do controlo de custos é possivel fixar valores ou padrdes, com base no histérico do

controlo, quanto deveria custar produzir um determinado produto com o objetivo de, no
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final da apuracdo dos custos do periodo, comparar com 0s custos reais 0 padrdo definido.
Ao longo deste processo séo entdo comparados 0s desvios entre os padrdes estabelecidos e
0S custos reais permitindo assim medir a eficiéncia de producao, atribuir responsabilidades
e fazer os devidos ajustes para que a diferenca entre o custo-padréo e o custo real seja cada

VEZ menor.

Os padrdes podem ser definidos para materiais ao nivel da quantidade ou preco, méao-de-
obra com o tempo de realizacdo da tarefa, taxa custo hora-homem, entre outros. No caso
dos custos indiretos torna-se dificil construir padrbes dada a enorme variedade e

dificuldade em quantificar estes custos.

Este é um método bastante trabalhoso e que carece de constante acompanhamento e
revisao e, além disso, sO sera Util e capaz caso a empresa onde estd a ser implementado

tenha um bom sistema de apuracdo de custos.

Um ponto a ter em consideracdo ao adotar este método, prende-se com o facto de o
fabricante ser capaz de estabelecer um padréo que néo seja demasiado ambicioso de modo
a manter bons niveis de motivacédo dos trabalhadores, nem demasiado baixo, preocupando-

se com eficiéncia e rentabilidade de producéo, (Motta, 2000).

2.3.4. OBSOLESCENCIA DOS METODOS DE CUSTEIO TRADICIONAIS

Segue-se uma breve explicacdo sobre as principais causas e sintomas que levam a

obsolescéncia dos métodos de costeio tradicionais.
e PRINCIPAIS CAUSAS

Os métodos de custeio tradicionais, direcionados essencialmente para a gestdo de stocks,
tendem a ficar obsoletos com a evolugdo da industria, onde os custos indiretos tomam um
peso bastante significativo nos custos totais de produgdo sendo que as principais causas,

segundo Fonseca (2013) se devem a:

e Diminuicdo de mé&o-de-obra direta na producdo pela crescente utilizacdo de

operacOes automatizadas na area da producéo;

e Rateio arbitrario de custos;
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e N&o mensuracao de custos nas atividades que ndo agregam valor;

e Crescente preocupacdo com acdes de melhoria continua e eliminacdo de

desperdicios;
e Aumento do uso de atividades de suporte e apoio a producéo;

e Mudanca na estratégia e nos objetivos comportamentais da empresa, provocados

pela intensificacdo da competitividade.

SINTOMAS

Além dos pontos apresentados que determinam a necessidade de um sistema de custeio
mais capaz e com maior potencialidade, é ainda possivel perceber esta necessidade atraves
de um conjunto de sintomas que as empresas apresentam, segundo Fonseca (2013), tais

como:
e Necessidade de abandono de linhas de producéo;
¢ Dificuldades em explicar lucros registados e forma de o aumentar;
e Distor¢des no custeio de produtos;

e Existéncia de departamentos com préprios sistemas de custeio, em vez de um

sistema de custeio global integrado;

e Dedicacdo elevada de tempo pelo departamento de contabilidade em projetos

especiais;

e Dificuldades em explicar pregos baixos aplicados pelo mercado.
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2.4. METoDO DE CUSTEIO ABC

Neste ponto serd apresentado com maior detalhe, o0 método ABC, devido a sua importancia
no contexto e desenvolvimento desta dissertacdo, tendo um papel fulcral na mesma, uma

vez que este método servira de base a proposta de custeio apresentada para o caso pratico.

Devido a crescente evolucdo da industria surgiu a necessidade de criar métodos de custeio
capazes de se adequarem a novas realidades, com maior potencialidade e capazes de
construirem um custeio mais assertivo e realista, essencialmente no que diz respeito a
quantificacdo de custos indiretos, de forma a combater as lacunas dos sistemas de custeio
tradicionais, principalmente no que toca ao controlo e tratamento dos custos indiretos e a
sua alocacdo gerados tanto ao nivel do processo produtivo como nos restantes

departamentos existentes nas empresas.

Posto isto surgiu entdo o método ABC (Activity Based Costing), ou Custeio Baseado nas
Atividades, método contemporaneo do qual muito se tem falado e que tem vindo a ser cada
vez mais utilizado no ambito industrial. Método com especial foco no tratamento dos
custos indiretos, destaca-se na forma de como este aloca os custos ao objeto de custo, ou

elemento a custear, podendo ser a um produto final, cliente ou processo.

Como se encontra ilustrado na Figura 1, no processo de alocacdo de custos por parte do
sistema ABC, contrariamente ao que acontece nos sistemas tradicionais onde os custos
provenientes do consumo dos recursos sdo imputados diretamente ao produto, neste
método é considerado que os custos referentes ao consumo dos recursos sao alocados as

atividades e por sua vez o custo das atividades é alocado aos produtos.
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CUSTEIO CUSTEIO
TRADICIONAL ABC

Figura 1- Alocacéo de custos segundo o custeio tradicional e o0 ABC, (Dores, 2009).

O método de custeio baseado em atividades é um método focado nas atividades e na

capacidade de tratamento dos custos indiretos de producao.

Segundo a literatura, a maioria dos documentos afirma que, este método foi desenvolvido
por Robert Kaplan conjuntamente com Robin Cooper em meados da década de oitenta em
Harvard, direcionado a andlise dos custos de atividades em especial aos custos indiretos,
tendo como finalidade reduzir as distor¢cBes provocadas pelo rateio arbitrario como

acontece nos métodos de custeio tradicionais, (Silva, 2013).

Existem autores que afirmam que o método ABC ja era conhecido antes disto. Nakagawa
(1994) afirma que o ABC ja era conhecido e utilizado por contabilistas em 1800 e inicio de
1900, Bornia (2002) relata também a existéncia do ABC em trabalhos desenvolvidos nas

primeiras décadas do seculo XX.

24.1. QUEM PRECISA DO ABC

O método de custeio ABC quando implementado de modo correto torna-se bastante
complexo e dispendioso pois implica um grande nimero de meios e recursos. Posto isto é
necessario que os responsaveis pelas organizacbes megcam 0s prés e contras para a
implementacdo de um método como este, tanto a nivel econdémico, como a capacidade de

recolha de informacdo, adequagéo ao tipo de inddstria, ou se existe mesmo a necessidade
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de utilizar um método desta complexidade na respetiva organizagdo. Para além do que foi
referido, segundo Mauss & Costi (2004), pode-se dizer que a empresa que carece do ABC

¢ aquela que apresenta:

e Custos indiretos consideraveis nos custos totais;
e Variedades de produtos e/ou servigos no que respeita a0 processo produtivo ou ao
volume de producdo;

e Pedidos e exigéncia consideraveis quanto ao cliente e fornecedores.

2.4.2. CARACTERIZAGAO DO METODO

O sistema ABC considera como elementos principais a base de estudo as atividades, que
descrevem toda a dindmica e funcionamento das empresas. Assim, as atividades
envolvidas nos processos sdo as primeiras responsaveis pelos custos. O método ABC
assume como pressuposto que as atividades consomem recursos e 0 objeto de custo
(produto, servico ou processo) consome atividades, ou seja, através do consumo dos
recursos pelas atividades, seja em fungdo do tempo ou quantidade, chega-se ao custo
dessas mesmas atividades. Sabendo o custo das atividades e medindo o tempo ou nimero
de vezes que cada uma ocorre dedicada a producdo de um determinado produto, é entdo

possivel apurar o custo do mesmo, (Mauss & Costi, 2004).
Em tragos gerais, segundo Silva (2013), o método de custeio ABC permite:
e Analisar os custos e relevancia das atividades;

o Definir precos dos produtos, Pricing, devido & apuracgdo do custo de cada atividade
da empresa;

e Melhoria continua e apoio a tomada de decisdo, na medida em que informa as
atividades que acrescentam mais ou menos valor, consumo de recursos entre outros

parametros.
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2.4.3. COMPONENTES DO METODO ABC

O método de custeio ABC é composto por quatro componentes principais necessarios a sua

construcao, tais como:
e RECURSOS

Os recursos sao todos os elementos, com peso econdmico, necessarios ao desempenho das

atividades como mao-de-obra, matéria-prima, energia entre outros, (Fonseca, 2013).
e INDUTORES DE CUSTOS OU COST DRIVERS

No método ABC os indutores dividem-se em dois tipos, indutores de recursos que medem
a quantidade de recursos consumidos pelas atividades e indutores de atividade que
permitem repartir ou alocar o custo das atividades ao objeto de custo e medem a frequéncia
e intensidade destas por objeto de custo. Segundo Fonseca (2013), os indutores de custo

podem ainda ser classificados quanto a sua natureza, tais como:

e Indutores de transacdo — relacionados com o nimero de vezes gque a atividade é
desempenhada;

e Indutores de duracdo — relacionados com o tempo necessario para desenvolver a
atividade;

¢ Indutores de intensidade — sdo utilizados em algumas atividades onde os indutores
de duracdo e transacdo nao sdo rigorosos, representam diretamente os custos dos

recursos que sdo utilizados no esforco necessario para desenvolver a atividade.

A correta identificacdo dos indutores é fundamental para o sucesso do método, uma vez
que séo estes que estabelecem a ligacdo entre as atividades e os objetos de custo e

medem o peso destes no resultado final.
e ATIVIDADES

As atividades sdo acdes realizadas numa organizagdo com o objetivo de transformar os
recursos em produtos ou servicos e descrevem o modo como as empresas operam e 0 modo
como utilizam os recursos. Segundo Cooper e Kaplan (1991) as atividades podem ainda ser
agrupadas em:
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e Atividades de nivel unitario — sdo atividades relacionadas com a area produtiva,
onde o0s custos como, mao-de-obra, matérias-primas, energia, depreciacdo dos
equipamentos e manutencdo sdo consumidos proporcionalmente em funcdo das

unidades produzidas.

e Atividades em funcao dos lotes de produtos — atividades onde os custos dependem
dos lotes produzidos, nomeadamente a parametrizacdo da producdo. Estes custos
variam em funcdo das ordens de producdo, sendo que o custo do unitario que

compde cada lote é fixo;

e Atividades de suporte aos produtos — atividades ligadas a investigacdo e
desenvolvimento, engenharia dos produtos. O custo destas atividades é
independente do ndmero de unidades produzidas, mas tende a aumentar com a

variedade de produtos existentes;

e Atividades de suporte a organizacdo — geradoras de custos ao nivel da manutencéo

geral das instalagdes e da sua administragéo.

e OBJETOS DE CUSTO

O objeto de custo é o elemento ao qual se pretende apurar o custo, podendo ser um
produto, cliente ou processo. Na aplicacdo do método € importante que este esteja bem
definido de modo a entender claramente quais as atividades que lhe estdo afetas,

facilitando o processo de alocacdo de custos, (Fonseca, 2013).

2.4.4. FASES DE IMPLEMENTACAO

Tomada a decisdo de implementar o custeio ABC no seio de uma organizacao é necessario
fazer uma andlise do sistema interno por forma a perceber como funciona o processo
produtivo e todas as suas atividades. De seguida € necessario iniciar todo um processo de
recolha e tratamento da informac&o, algo complexo e moroso. E muitas vezes o trabalho
mais dificil e para o qual é necessario dispensar mais tempo. Posto isto, e de modo
proceder a implementacdo do método propriamente dito, segundo Mauss & Costi (2004),

sdo seguidos um conjunto de passos divididos por duas fases principais, tais como:
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18 FASE RECURSOS-ATIVIDADES

Identificacdo das atividades principais da empresa;

Identificacdo dos recursos que as atividades consomem, muitas vezes, através de
entrevistas aos colaboradores da empresa, melhores conhecedores dos processos e
dinamicas;

Definicéo dos indutores de custo, neste caso, indutores de custo dos recursos, fator
que determina ou influencia a maneira como os produtos consomem as atividades.
Através destes e depois de alocados as atividades, € possivel entender o peso de

cada indutor nas atividades, permitindo construir o custeio de cada atividade.

28 FASE ATIVIDADES-OBJETO DE CUSTO

Apbs a determinacdo do custo das atividades segue-se a:

Escolha dos indutores de atividade que melhor relacionam a maneira como 0s
produtos consomem atividades, facilitam a propria alocacdo, permitem custear e
perceber qual ou quais das atividades tem maior peso sobre o custo do produto
final;

Alocacéo de custos das atividades ao objeto de custo, como produtos, clientes ou

processos e apuracdo do custo final.

Na Figura 2 podemos observar a estrutura global do método ABC, a forma como 0s seus

componentes se relacionam.

23



CUSTEIO
ABC

12 FASE -ALOCAGCAO DO INDUTORES DE
CUSTO DOS RECURSOS RECURSO

AS ATIVIDADES

22 FASE -ALOCACAO DO [l: @ INDUTORES DE
CUSTO DAS ATIVIDADES < ATIVIDADE
AO OBJETO DE CUSTO

Figura 2- Estrutura global do método ABC e seus componentes, (Mauss & Costi, 2004).

2.4.5. CusTEIO ABC/ABM

Numa implementagdo de um sistema de custeio ABC existe sempre a vertente econémica e
0 objetivo de custear um determinado produto ou processo, no entanto este sistema permite
ir mais além. Nakagawa (1994) afirma que o ABC pode tomar dois tipos de visdo, a
econOmica e a de aperfeicoamento de processo, e é com esta segunda que surge o chamado
ABM (Activity Based Management) ou gestdo baseada em atividades. O ABM pode ser
visto com uma extensdo do ABC e definido como um conjunto de decisdes de gestédo,
utilizando a informacdo disponibilizada pelo ABC, ajudando a fundamentar ideias de
melhoria de processos, pricing, e reducdo de custos, permitindo assim aumentar o lucro de

uma organizacdo bem como a sua eficiéncia, (Junior, 2010).

Na Figura 3 podemos ver de que forma as duas visfes se relacionam, na visao custeio é
levantada toda a informacéo sobre o custo dos recursos associados as atividades e na forma
como estes estdo ligados ao produto final, ou seja, a base do ABC. Na visdo de
aperfeicoamento ou do ABM ¢ analisada toda esta informacdo sobre o consumo dos
recursos e o proprio desempenho das atividades, favorecendo a identificacdo de

oportunidades de melhoria.
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VISAO DE CUSTEIO

D E=u) B e

VISAO DE PROCESSO

Figura 3- ABC/M, (Rosa, 2006)

Contrariamente ao que acontece nos sistemas de custeio tradicionais que apenas se focam
na visdo econdémica e de custeio dos produtos, o ABC torna-se mais Util e capaz
permitindo, a0 mesmo tempo que constrdi um custeio mais preciso, retirar conclusdes e
melhorias da informacdo que recolhe e analisar o impacto das mesmas no seio das

organizacgoes.

Kaplan e Cooper (1998) fazem ainda a diviséo do ABM em ABM Operacional e ABM
Estratégico. Segundo Dores (2009), o ABM operacional tem como objetivo a realizacdo de
acOes de forma mais eficiente, ou seja, fazer bem, aumentando a capacidade de reduzir

custos seja pela:
e Diminuicdo e ou otimizacao de recursos fisicos, humanos ou de capital;

e Reducdo do tempo de paragem, setup ou manutencdo ou execucdo de

equipamentos;
e Melhorar ou eliminar atividades e processo que nao acrescentam valor.

O ABM estratégico procura perceber que acdes devem ser realizadas também com o
objetivo de reducdo de custos e melhorar a eficiéncia. Segundo Dores (2009), esta

subcategoria do ABM toma decisdes ao nivel da:
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e Fixacdo de precos e mix de produtos — redefinindo o preco dos produtos,
substituindo ou redesenhando e até eliminando produtos, melhorar processos
produtivos, alterar politicas e estratégias operacionais, investimento em tecnologia

flexivel permitindo a informatizagdo e automatizagdo de processos;

e Relacdo com clientes — atualmente é importantissimo perceber como os custos de
distribuicdo, marketing, entre outros, variam em funcao do cliente. Ao contrario do
que acontece com sistemas de custeio tradicionais, em que estes custos nao sao
levados em conta ou a sua alocacgdo € feita de forma arbitraria, o0 ABM procura
apurar este custo de forma assertiva com base em alguns critérios, permitindo

tomar decisdes sobre a relacdo das empresas com os clientes.

Na Figura 4 sdo apresentadas algumas caracteristicas que permitem entender e agrupar

clientes de baixo e alto custo.

Clientes de alto custo Clientes de baixo custo
Encomendas de produtos especificos Encomendas de produtos padrdo
Quantidades pequenas de encomendas Encomendas de grandes quantidades
Chegada imprevisivel de encomendas Chegada previsivel de encomendas
Entrega personalizada Entrega padronizada
Mudanga nos reguisitos da entrega Sem mudanca nos requisitos da entrega
Processamento manual Processamento electronico ﬂ[DIZEj

Grande volume de suporte na pré-venda (recursos | Pouco ou nenhum suporte pré-venda (definicdo

de marketing, técnicos e de vendas) padrdo dos precos e encomendas)

Grande volume de suporte pos-venda (servico de | Nenhum suporte pos-venda

instalacdo, formacdo, garantia e de campo)

Requer que a empresa tenha stock Reposicdo proporcional a producdo

Paga lentamente (conta corrente elevada) Paga no prazo

Figura 4- Caracteristicas de clientes de com baixo e alto custo, (Dores, 2009).

Desta forma e de modo a gerir a rentabilidade importa perceber que € necessario definir

precos diferenciados em funcdo do cliente, com base nas suas necessidades e preferéncias

individuais, mantendo niveis de rentabilidade desejados. Contudo existem casos em que
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ndo é rentavel produzir para determinado cliente, existindo a possibilidade de acabar com o

fornecimento de produtos ao mesmo.

2.4.6.

Relacdo com fornecedores — Os melhores fornecedores sdo 0s que sdo capazes de
oferecer 0 menor custo total e ndo o menor preco. Atraves do estudo do custo das
atividades inerentes ao fornecedor é possivel perceber os custos envolvidos e tomar

decisbes que permitam gerar mais rentabilidade, (Dores, 2009).

Concecdo e desenvolvimento de produtos — O sistema ABC permite aos
responsaveis pela concecdo e desenvolvimento de produtos recolher informacdes
importantissimas quanto aos custos de fabricacdo e o0 ABM utiliza esta informacao
com vista ao apoio da produgdo, mantendo um equilibrio entre custo de fabrico e as
exigéncias no que toca a funcionalidades e qualidade desejada do produto final,
(Dores, 2009).

VANTAGENS E DESVANTAGENS

Como qualquer outro método de custeio, a escolha pela implementacdo do ABC acarreta

vantagens e desvantagens para uma organizagdo. Segundo Gongalves (2015), como

vantagens destacam-se as seguintes:
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Permite a obtencdo de informacdo mais fidedigna ao nivel do custo e do consumo
de recursos, bem como das atividades e dos produtos, sobretudo quando existe
uma grande variedade de produtos/servigos e 0s custos indiretos tém um peso
consideravel, melhorando todo o processo de controlo de custos;

Proporciona maior e melhor conhecimento sobre o processo produtivo;

Analisa de forma detalhada as atividades que mais valor trazem & organizagéo,
identifica quais séo redundantes ou podem ser eliminadas e em qual delas estéo a

ser consumidos mais recursos;



Produz informagdo util que pode ser utilizada no controlo de gestdo do processo
produtivo e indispensavel ao sistema de avaliacdo de desempenho, bem como na

aplicagéo de melhorias;

Permite definir politica de precos, mix dos produtos, clientes e fornecedores que

sejam mais rentaveis para a empresa;

Pode ser utilizado em diversos tipos de empresas, sejam elas industriais,

comerciais, ou prestadoras de servicos.

Como dito anteriormente também existem desvantagens vindas da utilizacdo deste método

que segundo Gongalves (2015), podem ser:
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Exigéncia de uma margem temporal elevada e custos elevados para implementagéo

do método;
Necessidade de recursos humanos competentes, especializados;

Possivel resisténcia dos colaboradores as mudancas organizacionais e funcionais

que o0 método implica.

Dificuldade na recolha de informacdo, mediante a complexidade da empresa, na
identificacdo das atividades, recursos consumidos e defini¢do de indutores;

Dificuldade na distribuicdo dos custos pelas diferentes atividades;
Necessidade de revisdo constante da implementacéo e da informacéo recolhida;

Imperativa utilizagdo de sistemas de informacgdo integrados e de sistemas
informéaticos como software especializado ABC/M, apoio a decisdo e folhas de

calculo que normalmente apresentam elevados custos;

Possibilidade de transformacdo num sistema demasiado complexo face as

necessidades da organizagao.



24.7. SOFTWARE DE APOI0 AO METODO ABC

Entre muitos fatores, como foi referido acima é imprescindivel a utilizacdo de software
especializado para uma implementacdo do método ABC com sucesso. De seguida serdo
apresentados exemplos desses softwares, o primeiro desenvolvido em Portugal e o segundo

com origem no Brasil.
— Flow Manufacturing

O Flow Manufacturing ou Flow M é um software de gestdo de producéo industrial MES —

Manufacturing Execution System, baseado no metodo de custeio ABC — Activity Based

flQw/

e Controlar e gerir a variacdo dos custos do processo produtivo, logistico e o sistema

Costing, integrando equipamentos de chdo de

fabrica e sistemas ERP — Enterprise Resource

:' i J . -
anutacunng Planning que permite:

de gestdo de qualidade em tempo real;

e Integracdo total entre os dados gerados no chédo de fabrica e os sistemas de gestao;

e Melhoria média anual de 22,5% no custo total por unidade produzida e de 22% em
embarques dentro do tempo estimado, segundo um estudo realizado pela LNS
Research and MESA (Manufacturing Enterprise Solutions  Association)
International 2014, a mais de 200 empresas com MES, (Flow, 2017)

— MyABCM

A MyABCM ¢é uma empresa brasileira que desenvolve software de gestdo de custos e
rentabilidade oferecendo solucbes de controlo de despesas,
totalmente voltada para a otimizacdo dos gastos e maximizacao da
rentabilidade a medida da necessidade e do nivel de complexidade
apresentado pelo cliente desde:

e MyABCM Express — implementacdo pequena, departamental ou de um negdcio
especifico;

e MyABCM Enterprise — implantaces de média complexidade;
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e MyABCM Corporate — implantacdo de grande complexidade com alto volume de
dados, multi-idiomas, modelagem multigeogréafica e arquitetura 100% web-based;

o MyABCM Partner’s License — voltado para consultores parceiros, empresas de
consultoria ou consultores independentes, (MyABCM, 2016).

2.4.8. ABC EM PORTUGAL E NO MUNDO

Em 2008 foi desenvolvido um estudo levado a cabo pela ISCTE Business School, que tinha
como principal objetivo a analise do grau de adog¢do do método de custeio ABC/M entre as
500 maiores empresas ndo financeiras a operar em Portugal. O estudo teve como base a
utilizacdo de questionarios utilizados anteriormente por Innes et al. (2000) no Reino Unido
e por Cotton et al. (2003) na Nova Zelandia, sendo possivel também comparar 0s
resultados obtidos entre estes paises. Além da apuracdo da taxa de adocdo, foi possivel
conhecer também um conjunto de pardmetros interessantes relativos a utilizagdo do
ABC/M e em que medida os resultados obtidos neste estudo sdo diferentes dos obtidos no

Reino Unido e na Nova Zelandia.

A escolha das empresas teve com base um estudo publicado pela revista “Exame” em
2005, reunindo empresas de 24 setores. Na criagdo da amostra definiu-se uma dimenséo,
ou seja, um total de empresas em analise igual a 414, sendo que destas apenas 30%
aceitaram colaborar com o estudo em causa, onde comparativamente ao Reino Unido e a
Nova Zelandia a taxa de aceitacdo foi de 23 e 40%, respetivamente. 9% apresentam como
politica interna ndo responder a questionérios, 5% apresentaram como motivo a falta de
tempo para o preenchimento. No que diz respeito ao volume de negécio apresentado pelas
empresas que resolveram colaborar com o estudo, 37,6% encontra-se entre os 41 e 0s 60
milhdes de euros, 18,4% e 22,4% entre 0s 60 a 80 milhGes de euros e 100 a 200 milhdes de

euros, respetivamente, (Tomas, Major, & Pinto, 2008).

Na Figura 5 encontra-se o grau de adocao do sistema ABC/M no qual Portugal apresenta o
maior valor de utilizacdo dos trés paises, com um valor de 22%, sendo o Unico pais a
abandonar este método depois de pensar usar ou ja ter usado. Apresenta também a maior
taxa de empresas que pensam a vir a usar o metodo, 27% e 47% das empresas nunca

pensou em usar o sistema ABC. Importa ainda dizer que em alguns casos 0 ABC/M estava
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implementado em todas as areas da organizacdo, ou apenas em alguns setores, seja na

forma de teste piloto ou sistema principal ou paralelo de custeio.

Portugal Innes et al. | Cotton et al.

n % n % n %
Usam actualmente ABC/M 27 22 31 18 60 20
Usaram o ABC/M mas abandonaram 1 1 27 15 32 11
Pensaram usar o ABC/M mas abandonaram
Ainda pensam vir a usar o ABC/M 34 27 36 20 33 11
Nunca pensaram usar o ABC/M 59 47 83 47 171 58
Total 125 100 177 100 296 100

Figura 5- Grau de adogdo do sistema ABC/M, (Tomas et al., 2008).

Relativamente as empresas que implementaram o ABC/M e ainda o continuam a utilizar
foram grupadas em trés tipos: industriais, ndo industriais e de servicos, de modo a perceber
de que forma estas se encontram setorizadas quanto a adocdo. Podemos observar pela
Figura 6 que existe uma maior percentagem de adoc¢do por parte das empresas industriais e
ndo industriais em Portugal e na Nova Zelandia, contrariamente a situagdo observada no
Reino Unido onde as empresas que apresentam maior percentagem de adogdo sdo as de

servicos, (Tomas et al., 2008).

. Portugal Innes et al. | Cotton et al.
Utilizadores do ABC/M n % n % n %
Sectores Industrial 11 22 12 14 29 26
Nao industrial 12 24 8 12 22 19
Servigos 4 15 11 41 9 8
Total 27 22 31 18 60 20

Figura 6- Utilizadores do ABC/M por setor, (Tomas et al., 2008).

Na Figura 7 é possivel observar as principais aplicacdes do ABC/M dentro das empresas,
onde para cada uma delas foi medido o grau de importéancia atribuido, bem como o grau de
sucesso atingido, numa escala de importancia e sucesso crescente, de 1 a 5. Conforme
podemos observar, o sucesso global da implementacdo do ABC/M nos diferentes paises é
idéntico, sendo que em Portugal e na Nova Zelandia a percecdo do sucesso global do
ABC/M é de 4 e no Reino Unido de 3,9.

31



Portugal Reino Unido Nova Zelandia

Aplicacoes i Importincia Utiiza, mportincia Utiiza] Importincia
Grau de Graude Grau de sucesso
ABC/M  [dons | . | dasaplicacies | " |domes| | dasalcaces S does| | da aphacies |
Desii Desvi Desi Desvi Desyi Desiio
" Wida | o Meda| o | n Mida | o Mada| | n Meda | | Madia |
_ padrdo padrio padri padrdo padrdo padrdo |
Reducao
& gestio % we| 47| 07 |39 | 08 | 3 |03 42| 08 | 40| 08 | 4 (7| 42 | 08 | 29 | 08
de custos
Definigao 5 |o6| a7 | 08 |36 | o7 |25 |ss| se | 08 | 41| 08 |47 |783) 45 | o7 | 41| 08
de precos
Medidas de |\ \eeg| a7 | 08 | 40 | 10 | 23 |m2| 23| 08 |39 | o8 |4t |ssa] a1 | 10 | 30| 03
performance
Modelos
deprojeccao | 2 (82| 43 | 09 [ 34| 06 |2 |e5| 43| 06 |40 | 08 |43 |m7| a1 | 10 | 43 | 06
custos
Orcamentacio | 25 (8| 48 | o7 | a7 | o7 | 17 (s a2 | vt |39 | w0 |47 (m3) ar | w0 | 43| 0g
Rentabiidade | 5y 1gag| 4a | 0o | 35 | o7 | 16 |5t6] 45 | 1o |42 | o8 | 3 |sw7| 36 | 15 | a1 | 0s
de clientes
Decisdes
relativas 2t |e9| &7 | o8 |39 | o7 |16 |ste| 41 | 09 | 42| 08 | 3, [s00| 40 | 13 | 29 | 08
produtos
Designnovos | o) \erel 37 | 14 |33 | 05 |13 |ae| a2 | 11 |38 | 1t | |7 37 | 1e | 36 | 0o
n_rcdgtos_
Valorizaga0 |y Veerl 47 | 07 | 39| 05 | 5 |w1| 39 | 18 | 46 | 05 | 5 |m0| 32 | 16 | 42 | 08
stocks
Qutras 5 |161] 50 | 00 | ma 3 50| 50 | oo | wa
aplicacoes
Sucesso
40 | 19 I a0 0o
global ' :

Figura 7- Aplicacfes do ABC/M e grau de importancia e sucesso medido, (Tomas et al., 2008).

De entre as empresas a operar em Portugal que nunca consideraram adotar o ABC/M, 32%
destas considera que o0 ABC/M néo se aplica ao seu tipo de negdcio, 25% afirma estar
satisfeito com o atual sistema, 20% referem a dificuldade de implementacdo, 10% diz
nunca ter ouvido falar no ABC/M, 8% porque o grupo nao aplica e 3% por apresentarem
custo indireto pouco expressivo. Das que pensam vir a utilizar, apresentam como principal
objetivo pretendido a gestdo e reducdo de custos, seguindo-se as medidas de desempenho e
0s elementos para a decisdo, para empresas que na sua maioria vém a considerar
implementar o ABC/M nos dltimos dois anos. JA& como principais impedimentos,
destacam-se a falta de meios para a manutencdo e continuidade do sistema, a dificuldade
em termos de sistemas de informagdo, a complexidade na implementagcdo, € 0 uso

insuficiente como sistema unico, (Tomas et al., 2008).

Os resultados obtidos indicam que, apesar das diversas vantagens apontadas e do nivel de
satisfacdo apresentado por parte das empresas que utilizam o sistema ABC/M, o nivel de
implementacdo em Portugal, bem como no Reino Unido e na Nova Zelandia revela-se
relativamente reduzido, podendo justificar o que alguns autores afirmam existir um desvio

entre o0 que é a teoria de implementacéo e a realidade sentida no meio empresarial.
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3. APRESENTACAO DA
EMPRESA

A Bi-silque é uma empresa familiar portuguesa sediada em Esmoriz, concelho de Ovar,
fundada em 1979 que se dedica ao fabrico de artigos de comunicacdo visual, para uso

doméstico, empresarial, sadde, educacéo, entretenimento entre outros.

Nos primeiros anos de atividade comecou por se dedicar a producdo de artigos para casa e
escritorio, sendo a cortica a matéria prima mais utilizada. Ao longo dos anos foi crescendo,
utilizando variados tipos de matérias-primas e diversificando a sua gama de produtos,

atendendo as exigéncias de mercado e indo de encontro as necessidades dos seus clientes.

Atualmente apresenta uma vasta gama de produtos, desde quadros magnéticos, projecao,
planeamento, interativos entre muitos outros. Importa salientar que alguns produtos
seguem politicas preocupadas com o impacto ambiental uma vez que sdo construidos a
partir de material reciclado e passivel de ser reciclado como cortica, cartdo e aluminio
(linha Earth-it). Um outro ponto relevante sdo o0s produtos com caracteristicas

antibacterianas, muito utilizados por exemplo em hospitais.
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Figura 8- Instalagdes Bi-silque S.A., Esmoriz, Portugal, (Braithwaite, 2015).

Atualmente a Bi-silque lidera o mercado de artigos de comunicacdo visual, com vendas de
50 milhdes de euros (2016), exportando para mais de 80 paises nos 5 continentes,
representando cerca de 98,7% do volume total de vendas, onde os Estados Unidos da
América detém a maior fatia. Para responder a crescente procura a empresa tem passado
por ciclos de investimento maioritariamente na automatizacdo de processos, bem como na
criacdo de centros logisticos e filiais no Canada, Estados Unidos da América, Reino Unido,
Alemanha e Franga, como podemos observar na Figura 9, (Bi-silque, 2017).

Figura 9- Centros Logisticos Internacionais, (Bi-silque, 2017).
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A Bi-silque, empresa mée do grupo, engloba varias marcas como a Bi-office que é a marca
utilizada no mercado europeu, ja a MasterVision estd direcionada para o mercado
americano estando ambas ligadas ao material de escritério. A Bi-bright é uma marca
recente com uma vertente mais tecnologica dedicada a producdo de quadros interativos.
Ainda dentro da Bi-silque foi criada a Bi-bloco que se dedica ao fabrico de blocos de papel
liso ou quadriculado do tipo flipchart para cavaletes.

] Plain Recycled Cm
s s | TSelf Stick i =

ABS e

"y *

Figura 11- Exemplo de produtos Bi-bright (esquerda) e Bi-bloco (direita), (Bi-bright, 2017).
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3.1. CARACTERIZACAO DO PRODUTO BASE

Para melhor entendimento dos conceitos seguintes, importa descrever a estrutura e
composicdo do produto base comercializado pela Bi-silque, o quadro de comunicagéo

visual, uma vez que esta estrutura € comum a grande maioria dos produtos produzidos.

Um outro termo utilizado para classificar o quadro de comunicagdo visual no ambiente

produtivo, era o termo Memo.

A estrutura do produto base é essencialmente composta por dois componentes:
¢ Plano - superficie plana, geralmente retangular de pequena espessura;
e Perfil — elemento que envolve o perimetro do plano.

Atraveés da Figura 12 € possivel observar de forma mais clara os componentes do produto

base.

Figura 12- Identificagdo dos componentes de um memo.

No caso do plano este é composto pelo substrato e pelo revestimento aplicado a este, podendo ser
aplicado a ambos os lados do substrato ou apenas a um deles, sendo que o substrato, entre outros,
pode ser do tipo:

e MDF;

e Softboard;
e (Cartdo;

e Favo;

e Cortica;

e Aglomerado de madeira.
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No revestimento do substrato podem ser utilizados para este fim materiais como:

e Papel;

e Folha de aluminio, também denominado com prata;
e Cortica;

o Alcatifa;

e Chapa de ac¢o lacado branco;

e Chapa de aco com acabamento ceramico.

No que toca ao tipo de perfil utilizado na constru¢cdo dos memos, este pode ser de varios

tipos sendo gue os mais comuns e utilizados sédo:

e Maya Aluminio;
e Maya Plastico;
e New generation;

e Universal.

No que diz respeito as dimensdes do memo estas podem variar entre 0s 45x30cm e 0s
300x120cm, podendo tomar variadissimas medidas consoante o pedido do cliente, contudo

existem varias medidas standard cuja procura é maior como:

e 60x45cm;

e 90x60cm;

e 120x90cm;
e 150x100cm;
e 180x90cm;

e 180x120cm;
e 240x120cm.
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3.2. CARACTERIZACAO DO SISTEMA PRODUTIVO

O ambiente produtivo da Bi-silque encontra-se dividido por seis areas diferentes:

Pavilhdo Central — é neste onde se encontram algumas das areas de maior importancia da
empresa. Dividido em quatro setores principais, o setor de planos onde é feita a preparagédo
de planos que abastecem as restantes areas da empresa, 0 setor das madeiras onde é
preparada a madeira utilizada para posteriormente ser transformada em perfil, montagem e
embalagem de memos exclusivos com perfil de madeira e por fim onde se encontra o

armazem de matéria-prima.

Pavilhdol- setor correspondente a Bi-bright e onde se desenvolvem e constroem o0s

produtos desta marca.
Pavilhdo 2 — armazém de produto acabado e expedicéo.

Pavilhdo 3 — area Bi-office onde estd presente a preparacdo de aluminio, montagem

embalagem exclusiva de memos com perfil de aluminio.

Pavilhdo 4 — dividido entre a zona de preparacdo de chapa e prensagem de planos com
chapa, e a Bi-bloco onde se desenvolvem e produzem os produtos desta marca,

maioritariamente blocos de papel.

Pavilhdo 5 — setor easel onde sdo desenvolvidos e produzidos artigos pertencentes a Bi-
office, onde ao memo s&o acrescentados mecanismos e estruturas para que estes se possam

manter na vertical e moveis.

Tendo em conta 0s objetivos propostos e mediante a minha alocacdo dentro da empresa,
visto que fiquei alocado ao pavilhdo 3 da area Bi-office, importa detalhar as atividades
existentes neste, bem como, aquelas a que os produtos sdo sujeitos até este ponto. De
seguida serdo entdo apresentados os setores que foram objeto de estudo, bem como a sua

sequéncia.
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3.2.1. MOVIMENTACAO DE MATERIAIS

Na Figura 13 podemos observar que até a montagem e embalamento de memos na area Bi-
office, ponto 4, é necessario antes desta, percorrer um conjunto de outras areas ou setores.
Comecando no ponto 1 que se encontra no pavilhdo central, onde se efetua a preparacéo de
planos, planos estes que podem seguir para o0 ponto 2 colar chapa ou entdo diretamente
para o ponto 4, area de montagem. No ponto 3 ¢é preparado o perfil de aluminio que segue

posteriormente para 0 ponto 4. Juntamente com o plano vindo do ponto 2 ou 1 com o

aluminio do ponto 3 é entdo possivel proceder a montagem e embalagem de memos.

ne)
)
s
o

¢ '‘Aod

3 1-Preparacio de Planos

2-Preparacao de Chapa e Planos com Chapa
\ 3-Preparacio de Aluminio

4-Montagem e Embalagem

0
28 )
B

Figura 13- Movimentacgdo de Materiais.

J& através da Figura 14 podemos observar o conjunto de atividades que compdem o sistema

produtivo necessario ao desenvolvimento dos produtos que chegam ao setor Bi-office.
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3.2.2.

Tudo comeca no setor dos planos, sendo este um setor fulcral da empresa visto que é a

partir daqui que a grande maioria dos produtos nasce, uma vez que quase todos tém um ou

O
CALIBRAR
SUBSTRATO

CORTAR
HAPA EM

\Ve

p

COLAR/
PRENSAR
REVESTIMENTO

INSPEGCAO DE
PLANO COM
CHAPA

] N

MONTAR

CORTAR
PLANO

O

EMBALAR
MANUAL OU
SEMI-
AUTOMATICO

INSPEGAO DE

PRODUTO
EMBALADO

2

FILMAR
AUTOMATICO

AUTOMATICO
OU MANUAL

SETOR DE PREPARACAO
DE PLANOS

SETOR DE PREPARAGAO

SETOR DE MONTAGEM E
EMBALAGEM

L INSPECAO DE QUALIDADE J

Figura 14- Fluxograma do sistema produtivo.

SETOR DE PREPARAGAO DE PLANOS

mais planos na sua constituicao.

Juntamente com o setor de preparacdo de aluminios este € um setor que segue quase na
integra uma politica de producdo make-to-stock, visto que existem determinados tipos de
planos (aluminios no caso do setor de preparacdo de aluminio) com medidas standard de
com elevada procura, sendo entdo necessario produzir estes em quantidade elevadas,

impedindo desta forma uma paragem ou quebra nos restantes setores por falta de material.
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Este tipo de producédo é ajustado com dados historicos e em funcéo da sazonalidade entre
outros parametros evitando também quantidades excessivas de stock, 0 que nem sempre se
verifica. Contudo devido a politica de flexibilidade da Bi-silque, com o objetivo de atender
e servir as especificidades dos seus clientes, também este setor produz em funcédo da ordem

de encomenda.
O setor dos planos encontra-se dividido em trés zonas principais:

e Calibragem — calibracdo da espessura do substrato consoante a medida desejada;

Figura 16- Maquina de Calibracéo.
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Colagem e prensagem — depois de calibrado o substrato é entdo colado o
revestimento, com a exce¢do da chapa, seguindo para uma prensa que ajuda e

garante que o revestimento seja bem aplicado.

Figura 19- Prensagem de softboard com folha de aluminio.
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Corte — de seguida o substrato ja revestido passa por um sistema de corte onde sdo
eliminados os excessos de revestimento e substrato nas extremidades. E ainda possivel
aplicar cortes dividindo o plano em dois ou quatro consoante as medidas desejadas, uma
vez que o substrato vem do fornecedor com medidas standard.

g

COLAGEM/PRENSAGEM

PRENSA 1 (PRN1)

'
ZONA DE PLANOS i
REVESTIDOS

PRENSA 2 (PRN2)

CELASCHI GRANDE |

(CEQ4)
CALIBRADORA (CBL1)
Ty |1 :  CELASCHI PEQUENA!
1 (CEQ3) .

CALIBRACAO :

i
A s : Centro de Trabalho
Estante
Corredores
—

Figura 22- Layout setor de preparacao de planos.




3.2.3. SETOR DE PREPARACAO DE CHAPA E PLANOS COM CHAPA

Numa grande parte dos planos, além do revestimento acima descrito, € colada uma chapa
de aco, conferindo assim aos memos, uma superficie de escrita com caracteristicas

magnéticas possibilitando a esta fixar elementos. Este setor divide-se na zona de:

e Corte — a chapa aplicada aos planos em alguns casos vem do fornecedor j& cortada
e pronta a aplicar ou, como acontece na maioria dos casos, chega a Bi-silque na
forma de rolo. E entdo nesta zona que os rolos de chapa sdo cortados para

posteriormente ser colada a chapa ao plano.

Figura 23- Zona de corte de rolo de chapa.

e Colagem e prensagem — tendo o plano e a chapa pronta, segue-se a colagem
destes dois elementos. Depois de aplicada a cola ao plano e a chapa estes seguem
para uma prensa onde € exercida pressdo sobre eles, seguindo-se um tempo de

cura, ajudando a consolidar o processo de colagem.

Figura 24- Prensa de planos com chapa.
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Depois de coladas as chapas aos planos segue-se uma inspecdo de qualidade por lote onde
é verificada a qualidade da colagem e quaisquer anomalias encontradas. De modo a definir
0 tamanho da amostra a ser inspecionada era seguida uma tabela AQL (Acceptable Quality
Level) que em funcdo do tamanho do lote e do nivel de inspecdo pretendido, devolve o

tamanho da amostra. Na Figura 25 podemos observar uma tabela AQL exemplo.

SAMPLE SIZE CODE LETTERS

SINGLE SAMPLING PLANS FOR NORMAL INSPECTION

General Inspection Levels Special Inspection Levels Sasmple Acceptable Quality Levels (Normal Inspection)
ize
Lot Size I ] [] ] 52 s3 B code 0085 010 | 0.15 | 025 (040 | 065 | 10 | 15 | 25 | 40 | 65
Letter Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac ReAc Re
A A B A A A A
A B 2 A A A A A | 2 l I
B ® D A A B B B 01
c D E A B B € ¢ Ly
¢ E F B B ¢ G [E) 01 Y I 14'2 ; §
D F ¢ B B ® D
F v |01] ¢ 12)2 3/34
E G H B C D E G 01 v [1 2[2 3[3 4[58
F H J B © D E H 01 12(2 3|3 4[5 6(7 8
G J K c c E F J 01 1°2|2 3(3 4/5 6|7 81011
K 01 v [1 2]2 3[3 4[5 6|7 8|10 11]14 15
ﬁ E IL, S 3 E 2 01 I 1 2(2 3|3 4(5 6(7 8(10 1114 1521 22
K M N c D F H I 122 3(3 4[5 6|7 B[1011[14 15|21 22
v |1 2[2 3[3 4[5 6|7 8[10 1114 152122
b‘ [P‘ g B E g j 1223345573101114152122[
120 2 3[3 4|5 6|7 B[10 1114151 2
g Q 3 D E i K SO 3 4[5 67 8 10 11[14 15/ 22| } T
ANSIASQ Standard Z1.4 - 2008 . 5 .
4 Use first samping plan above amow, i sample size equals or exceeds lotor balch size, do 100 percentinspection.
v Use first sampling plan below amow AC : Acceptance number  Re : Rejection number

Figura 25-Tabela AQL, (Asiainspection, 2008).

- Centro de Trabalho

I Estante

Corredores
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COLAGEM/PRENSAGEM
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Figura 26- Layout setor de preparacao de planos com chapa.
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3.2.4. SETOR BI-OFFICE

e SETOR DE PREPARACAO DE PERFIL ALUMINIO

Para a montagem de um memo com perfil em aluminio sdo necessarios quatro perfis
cortados, dois em comprimento e outros dois em largura. Além do corte, o perfil de
aluminio necessita de passar por um conjunto de atividades até poder ser enviado para a
setor de montagem e € no setor de preparacdo do perfil de aluminio onde isto acontece,
setor este que se encontra dividido nas zonas de:

e Corte — Como acontece com a chapa, os perfis também podem vir ja cortados do
fornecedor, contudo o mais frequente é a compra de barras de aluminio, geralmente
de 4,82m, sendo estas barras depois cortadas com as medidas desejadas na zona

para este efeito.

Figura 27- Méaquina de corte de aluminio.

e Cravacdo — Depois de cortados os perfis uns seguem para zona de picagem e outros
para a cravagdo. A zona de cravacgdo consiste em, ao perfil cortado acrescentar nas
suas extremidades os chamados cantos, que sdo pequenos objetos, normalmente em
plastico, com um angulo de aproximadamente 90° que servem para mais tarde na
montagem do quadro fixar os perfis cortados entre si ao longo do perimetro do

memao.
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Figura 28- Maquina de Cravacéo.

e Picagem — depois de cortados os perfis alguns deles seguem para a zona de
picagem, que consiste em fazer um pequeno furo nas extremidades do perfil,
necessario para mais tarde no processo de montagem ser possivel encaixar as

extremidades furadas com as de perfil com canto ja cravado.

Figura 29- Maquina de Picagem.

e SETOR DE MONTAGEM E EMBALAGEM DE MEMOS

Além do setor de preparagdo do perfil de aluminio no pavilhdo Bi-office existe ainda o

setor de montagem e embalagem de memaos.
A montagem esta dividida em:

e Montagem Manual — No caso da montagem manual esta € utilizada para pedidos
especiais, mas para pequenas quantidades, sejam eles em relacdo as dimensdes, ou

a outras especificidades pedidas pelo cliente, pois uma vez que é um processo
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manual tera uma cadéncia de producgdo bastante mais baixa e consequentemente
leva a um maior tempo de fabrico. A existéncia desta zona permite ndo ter de se
alterar varias vezes as configuracbes das maquinas de montagem automatica,

diminuindo tempos setup.

Figura 30- Zona de montagem manual.

e Montagem Automatica — Em relacdo a montagem automatica esta encontra-se
dividia em centros dedicados a medidas standard desde 60x45cm, 90x60cm,
120x90cm onde é feita apenas a montagem de quadros com estas dimensdes,

seguindo-se o0 processo de embalagem.

Figura 31- Maquina de montagem automatica.

Ja a embalagem divide-se em dois processos:

e Embalagem manual — consiste em embalar 0 memo em caixas de cartdo de forma
manual pelos funcionarios. Depois de embalado em caixa o produto passa por uma

inspecdo de qualidade aleat6ria, da mesma forma como acontecia na inspecao do
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plano com chapa, seguindo uma tabela AQL para definir o nimero de produtos a

Inspecionar.

e Processo de aplicacdo automatica de filme — consiste na envolvéncia do quadro
com um determinado tipo de pléstico com o objetivo de proteger o produto
garantindo que este chegue em boas condigdes ao cliente. Seguido do embalamento
propriamente dito em caixas de cartdo de forma manual. Daqui o produto parte para
expedicdo. Em alguns casos € apenas aplicado filme & caixa, aplicado filme ao
produto e depois & caixa, ou é filmado o produto sem embalar e vice-versa,

consoante a exigéncia do cliente.

Figura 32- Aplicagdo de filme automatico em caixa.

No caso da linha 60x45 é aplicado filme depois da montagem seguindo-se o embalamento,
ja na 90x60cm além da montagem também é feito o embalamento em caixas de cartdo,

contudo os passos depois da montagem normalmente ndo sdo continuos em relacéao a esta.

Nos centros 120x90cm depois de montados 0s quadros estes seguem para 0 processo de
embalagem semi-automatico, que é o caso do centro JPM onde existe um processo
robotizado que recolhe o quadro e o coloca na linha para os funcionarios procederem ao
embalamento e um outro rob6 recolhe a caixa e coloca-a na palete, seguindo-se a aplicagdo
de filme ou ndo. Existe ainda um centro de trabalho denominado Process, onde é feita a
montagem de memos com medidas iguais ou superiores 120x90cm, seguido do processo
de embalamento em caixa de forma continua e segue depois para a zona de aplicacdo de

filme automatico.
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3.3.

Depois de estudada e conhecida a dindmica da empresa e do sistema produtivo onde 0s
custos indiretos assumem um peso relevante, era importante conhecer de que forma esta
gere e controla os custos vindos da realizacdo das suas atividades, perceber em que
principios assenta o sistema de custeio utilizado, qual o nivel de complexidade deste e
principalmente quais 0s critérios ou principios utilizados na constru¢cdo do preco dos
produtos. De forma a obter esta informacdo e, apesar do pouco envolvimento entre as
partes, foram realizadas reunides esporadicas conforme a disponibilidade dos responsaveis

da area de contabilidade na empresa, na tentativa de me esclarecer e elucidar acerca de
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alguns conceitos e do funcionamento geral no que toca ao controlo das atividades

envolvidas na producgéo.

Numa visdo mais tedrica pode-se dizer que o sistema de custeio apresentado atualmente
pela empresa segue uma linha de custeio tradicional e estara proximo de um sistema de
custeio por absor¢do, na medida em que os custos diretos séo atribuidos de forma direta ao
objeto de custo, contudo leva também em consideracdo alguns dos custos indiretos, sendo
estes atribuidos ao objeto de custo por métodos de rateio e utilizando taxas estimadas com

base na experiéncia.

De forma sucinta aquilo que foi possivel apurar, segundo a anélise ao sistema produtivo e
em resultados das entrevistas aos responsaveis pela contabilidade da empresa, foi que
apesar do grande crescimento da empresa nos Ultimos anos, alguns departamentos nao
acompanharam na mesma medida esse crescimento, sendo um deles o departamento da
contabilidade. No que diz respeito ao controlo e gestdo de custos, o sistema de custeio
revelou-se algo rudimentar e simples. Foi notoria a deficiéncia na andlise dos custos
indiretos envolvidos na producéo e na forma de como estes podem ter impacto na apuragdo
dos custos de fabrico, construcdo do preco de um produto e consequentemente na

rentabilidade da producéo.

Muito pelo facto da baixa informatizacdo utilizada no ambiente produtivo, a propria
integracdo e utilizacdo do sistema ERP, Microsoft Dynamics NAV, é pouco aproveitada.
Além das variadas funcionalidades que o sistema ERP apresenta, no que toca ao
acompanhamento dos custos de producdo, este apenas faz uma estimagdo dos custos
relacionando o nimero de ordens de encomenda e a quantidade destas com 0s custos de
matéria prima apresentados na BOM (Bill Of Materials), ou seja, estd muito aquém daquilo

gue um software deste género é capaz, no que toca a gestdo de custos.

Um outro ponto que caracteriza o sistema de custeio utilizado é a forma de como é feito o
pricing do produto. Na tabela 2 é apresentada a construcdo do custo de fabrico do produto
MAZ2707170, segundo o sistema de custeio atual. Este produto seré objeto de estudo mais a
frente, segundo o sistema de custeio ABC. Atualmente o processo utilizado, segundo o
sistema de custeio, na apuragéo do custo do produto, tem por base apenas o peso do custo

direto da matéria-prima retirado da BOM, (ver anexo A), mao-de-obra direta e da
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utilizacdo das maquinas. Contudo é em fungdo do custo da matéria prima, com base na
experiéncia adquirida, que se parametrizam o0s restantes custos de fabrico para construgéo
do custo unitario do produto, estabelecendo um custo da mao-de-obra igual a 25% do custo
da mateéria-prima e de 2% para a definicdo do custo relacionado com a utilizacdo das
maquinas, acontecendo o mesmo para a criacdo da margem de lucro pretendia, que neste
caso é de 10% do custo da matéria-prima. A Tabela 2 mostra-nos entdo o custo unitario do
produto bem como o preco de venda a saida da fabrica, ex-works, ja com a margem de

lucro aplicada.

Tabela 2- Custo unitario do produto segundo sistema atual.

CUSTOS VALOR (€) PESO DE MATERIA-PRIMA (%)
BOM 23,2 100
MAO-DE-OBRA 5,38 25
MAQUINAS 0,5 2
TOTAL 29,5 127
MARGEM LUCRO 2,3 10
PRECO DE VENDA EX-WORKS 31,8 137

O facto da apropriacdo dos custos indiretos ser feita em funcdo do valor da matéria-prima
pode conduzir a erros consideraveis na gestdo de custos, e uma vez que sdo conhecidos 0s
tempos de producdo dos produtos, anexo B, a estimacdo de custos pode ser construida de
forma mais fidedigna, mantendo uma relagcdo entre os custos indiretos e o tempo de
processamento de cada produto. Mediante o que foi descrito acima é possivel afirmar que
estamos perante alguns dos sinais de obsolescéncia do sistema de custeio apresentados na
revisdo bibliografica, principalmente no que toca a deficiéncia na analise dos custos
indiretos, que tém vindo a crescer devido a modernizacdo e automatizacdo do sistema de
fabrico, a ma ou insuficiente utilizacdo do sistema ERP existente e a utilizacdo de critérios
arbitrarios na apuracao de custos. Portanto, perante a situacdo atual e com vista ao aumento
da rentabilidade, importa obter informacdo mais realista e assertiva permitindo ao mesmo
tempo melhorar o controlo de custos, a tomada de decisdo e acompanhar a competitividade
dos mercados. Posto isto, decidiu-se utilizar a metodologia do sistema de custeio ABC,

descrita na revisao bibliografica, que sera apresentada no capitulo seguinte.
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4. DESENVOLVIMENTOE
IMPLEMENTACAO

Neste capitulo serd entdo apresentada uma proposta de custeio ABC que recai
essencialmente sobre as atividades de producéo, com especial foco nos custos indiretos de
fabrico. O estudo desenvolvido foca-se num produto especifico da area Bi-office e tem
como objetivo final a comparacdo do custo de producdo segundo o sistema de custeio atual

e 0 sistema de custeio baseado nas atividades.

Os métodos utilizados para conhecer e compreender as atividades ligadas a concecdo do
produto, o consumo de recursos e o funcionamento do sistema produtivo em geral
passaram pela observacdo direta na area de producdo acompanhando o processo produtivo,
realizacdo de entrevistas informais e exposicdo de duvidas aos chefes e funcionarios de
linha, bem como, ao diretor e vice-diretor de produgdo e restantes engenheiros que

procuraram sempre esclarecer e auxiliar da melhor forma.
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De seguida serdo descritas um conjunto de etapas necessarias, a utilizacdo desta
metodologia no caso pratico, tais como:

¢ Definicao objeto de custo;

e Identificacdo das principais atividades;

e Identificacdo dos recursos consumidos nas atividades;

o Definicdo dos indutores de recursos e alocagdo dos custos dos recursos as
atividades;

e Definicdo dos indutores de atividades e alocagéo dos custos das atividades ao

produto;

4.1. DEFINICAO DO OBJETO DE CUSTO

Na escolha pelo método ABC é necessario ter em conta que este € um processo que deve
ser realizado de forma gradual e nunca a todas as areas e/ou a todos 0s produtos existentes
numa empresa, caso contrario podera ser uma tarefa consideravelmente dificil, demorada e
dispendiosa de realizar. Por este facto e de forma a direcionar o estudo apenas as areas
relacionadas a concecdo do produto, foi primeiramente definido o objeto de custo e
decidido que o estudo incidiria apenas sobre um produto, de forma a reduzir a
complexidade desta tarefa e possibilitando retirar algum tipo de resultado do estudo no
tempo disponivel. O objeto de custo ou elemento ao qual se pretendia apurar os custos de
fabrico, foi um produto da area Bi-office, dos muitos produzidos pela Bi-silque, O produto
foi escolhido em funcdo da sua taxa de procura, ou seja, um produto cujo nivel de
producdo tivesse um peso consideravel e que na sua conce¢do percorresse mais do que um
setor. Posto isto, 0 objeto de custo escolhido foi entdo um quadro ou memo Bi-office de
cédigo MA2707170 com superficie de escrita branca e magnética, conferida pela chapa

colada, e com dimens@es de 180x120cm. O perfil do quadro é em aluminio do tipo maya.

Na Figura 35 € possivel observar o produto sobre o qual foi desenvolvido o estudo.
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Figura 35- Objeto de custo.

4.2. IDENTIFICACAO DAS ATIVIDADES PRINCIPAIS

Como havia sido referido no capitulo 3, mediante o estudo do sistema produtivo, as
atividades necessérias a producdo do objeto de custo sdo as que podemos observar pela
Tabela 3.

Tabela 3- Atividades Principais

SETOR

=z
S

ATIVIDADE

CALIBRAR SUBSTRATO
COLAR/PRENSAR REVESTIMENTO
CORTAR PLANO

PREPARACAO DE PLANOS

CORTAR CHAPA
COLAR/PRENSAR PLANO COM CHAPA
INSPECAO DE PLANO COM CHAPA

PREPARACAO DE PLANOS COM CHAPA

CORTAR DE PERFIL ALUMINIO
CRAVAR PERFIL ALUMINIO
PICAR PERFIL ALUMINIO

PREPARACAO DE PERFIL ALUMINIO

O 0 N O W N -

[E
o

MONTAR AUTOMATICO

EMBALAR MANUAL

INSPECAO DE PRODUTO EMBALADO
FILMAR AUTOMATICO

[EEN
[EEN

MONTAGEM E EMBALAEM

=
w N

Uma vez identificadas as atividades, € necessario mencionar as maquinas onde estas sao
executadas e sobre as quais recai 0 estudo, como nos mostra a Tabela 4. Para este produto
especifico, devido a sua composicdo e principalmente as dimensdes, as atividades
desenvolvem-se nestas maquinas em particular, ndo podendo ser produzidos noutras
maquinas para 0 mesmo efeito, com a exce¢do das maquinas de cravacdo e picagem de
aluminio. Contudo, por estas serem iguais € com as mesmas caracteristicas, optou-se por

escolher um exemplar de cada para efeitos de estudo.
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Tabela 4 -Méaquinas associadas a atividade correspondente.

N° ATIVIDADE MAQUINA

1 CALIBRAR SUBSTRATO CALIBRADORA
2 COLAR/PRENSAR REVESTIMENTO LINHA_PRENSA 2
3 CORTARPLANO CELASHI_GRANDE
4 CORTAR CHAPA GUILHOTINA
5 COLAR/PRENSAR PLANO COM CHAPA LINHA PRENSA 4
6 INSPECAO DE PLANO COM CHAPA -
7 CORTAR PERFIL ALUMINIO MAQUINA CORTAR
8 CRAVAR PERFIL ALUMINIO MAQUINA CRAVAR
9 PICAR PERFIL ALUMINIO MAQUINA PICAR

10 MONTAR AUTOMATICO PROCESS

11 EMBALAR MANUAL -

12 INSPEGCAO DE PRODUTO EMBALADO -

13 FILMAR AUTOMATICO SOTEMAPACK

4.3. CONSUMO DE RECURSOS

Além dos custos diretos como a mao-de-obra e a matéria-prima, que sdo alocados de forma
direta ao objeto de custo, existe um conjunto de outros recursos que foram levantados ao
longo do acompanhamento do processo produtivo que ndo eram levados em conta no
apuramento dos custos do produto segundo o custeio atual da empresa. Este conjunto de
recursos representam os custos indiretos que sdo o foco do custeio ABC, ou seja, é no
controlo dos custos indiretos e na forma como estes séo tratados que este método pode

trazer resultados. Assim 0s recursos que foram parametrizados pelo método ABC s&o:

e Energia — este recurso tem por base o consumo de energia elétrica por maquina e
consequentemente por atividade.

e Depreciacbes — neste ponto foram contempladas as depreciacfes das maguinas
utilizadas na producéo em fungéo do tempo de utilizacdo em cada atividade.

e Manutencdo — no custo de manutencdo é levado em conta a mao-de-obra utilizada
em funcdo do tempo da propria manutencdo, para isto foram levantados os registos
de manutencdo preventiva por maguina com os respetivos tempos de inicio e fim,
no Gltimo trimestre.

e Qualidade — este recurso traduz-se no custo de mao-de-obra indireta utilizada nas
inspec¢des de qualidade por lote.

e Aluguer — o custo de aluguer diz respeito ao custo de ocupacdo por cada um dos
setores de atividade por metro quadrado.

56



Uma vez descritos os recursos, importa perceber de que forma estes sdo alocados as

atividades, na Tabela 5 é apresentada uma matriz de atividades e recursos que nos ajuda a

perceber esta mesma alocagédo e consumo. As zonas preenchidas com uma cruz, indicam se

a atividade consome ou nao o respetivo recurso. Como exemplo, no caso da atividade

ndmero um esta consome de todos 0s recursos exceto qualidade.

Tabela 5- Matriz de atividades de recursos consumidos

N° ATIVIDADE ENERGIA DEPRECIA(;()ES MANUTENCAO QUALIDADE ALUGUER
1 CALIBRAR SUBSTRATO X X X X
. coLmmmREs < x x
3 CORTAR PLANO X X X X
4 CORTAR CHAPA X X X X
5 gakﬁi/PRENSAR PLANO COM X X X X
6 ICNHS:EEAO DE PLANO COM X X X X
7 CORTAR PERFIL ALUMINIO X X X X
8 CRAVAR PERFIL ALUMINIO X X X X
9 PICAR PERFIL ALUMINIO X X X X

10 MONTAR AUTOMATICO X X X X

11 EMBALAR MANUAL X

12 INSPECAO DE PRODUTO X

EMBALADO
13 FILMAR AUTOMATICO X X X X
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4.4, INDUTORES DE RECURSO

A Tabela 6 apresenta os indutores de recurso em funcdo do recurso consumido pelas
atividades. S&o estes que nos permitem, de forma mais clara, perceber o consumo de cada

um dos recursos na realizacdo da atividade e por sua vez calcular o custo total desta.

Tabela 6- Indutores de recursos por atividade.

RECURSO INDUTOR DE RECUSRO
ENERGIA CONSUMO DE kW/h
DEPRECIACOES TEMPO HORA-MAQUINA
MANUTENGAO TEMPO HORA-HOMEM
QUALIDADE TEMPO HORA-HOMEM
ALUGUER AREA OCUPADA (m2)
4.4.1. DETERMINACAO DO CUSTO DOS RECURSOS

No ponto seguinte é descrita a forma de calculo dos diferentes recursos utilizados segundo
os dados recolhidos por observacdo direta na producdo e junto dos funcionarios e
responsaveis de cada setor. Importa também referir que as tarifas utilizadas ao longo do

estudo foram aplicadas segundo orienta¢do na empresa.

A Tabela 7 apresenta os dados relativos ao tempo de trabalho disponivel no més de Junho,
més sujeito ao estudo, com vinte e um dias de trabalho compostos por dois turnos diarios

de oito horas cada resultando num total de trezentas e trinta e seis horas de trabalho.

Tabela 7- Dados tempo de trabalho disponivel.

DATA 06-2017
N° DIAS DE TRABALHO 21
TURNOS 2
HORAS/TURNO 8

TOTAL HORAS DE TRABALHO 336
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e ENERGIA

O indutor utilizado para medir o consumo deste recurso foi a quantidade de kWh
consumido por maquina no més e uma vez que ndo existia um controlo real da energia
consumida, para obter esta informac&o, foi necessario recorrer a ajuda de um funcionario
responsavel pela manutencdo dos quadros elétricos e com ele medir os niveis de consumo
das maquinas em funcionamento. Utilizando uma pinca amperimétrica foi possivel medir a
corrente consumida por cada uma das maquinas em funcionamento. Sabendo a tensdo de
funcionamento em sistema trifasico e assumindo um fator de poténcia igual a 0.9,
calculou-se a poténcia de consumo de cada maquina. Multiplicado o valor da poténcia
consumida pelo numero de horas de funcionamento de cada maquina, chegamos a energia
total consumida em kWh, de seguida foi necessario multiplicar o valor da energia pela
tarifa elétrica por kWh, 0,1414 €/kWh, chegando-se assim ao custo da energia, como nos
mostra a equacao 1.

V3 x U x I x cos(¢) (1)

1000 X N2 horas X Tarifa elétrica

Custo mensal de energia =

Na Tabela 8 apresenta entdo o custo mensal de energia consumida por cada uma das

atividades, onde é possivel observar que as atividades 13 e 3 foram as mais dispendiosas.

Tabela 8- Custo mensal de energia consumida por maquina.

CUSTO MENSAL

N° MAQUINA TENSAO CORRENTE POTENCIA ENERGIA MENSAL DE ENERGIA
V) A) (kw) (kwh) €

1 CALIBRADORA 400,0 44,3 19,1 6413,2 906,8
2 LINHA_PRENSA 2 400,0 45,4 11,3 37825 534,8
3 CELASHI_GRANDE 400,0 51,4 22,1 7433,4 1051,1
4 GUILHOTINA 400,0 15,9 6,8 2300,8 325,3
5 LINHAPRENSA 4 400,0 26,1 19,6 6568,9 928,8
6 - _ . - . ]
7 MAQUINA CORTAR 230,0 10,3 2,5 852,8 120,6
8 MAQUINA CRAVAR 220,0 8,2 1,9 648,6 91,7
9 MAQUINA PICAR 110,0 3,2 0,4 127,7 18,1
10 PROCESS 400,0 42,3 18,2 6126,7 866,3
11 - - - - -
12 - - - - - -
13 SOTEMAPACK 400,0 64,4 23,0 8047,2 1137,7
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e DEPRECIACOES

No caso das deprecia¢Ges por maquina, o indutor encontrado foi o tempo de hora-maquina
utilizados em cada atividade por maquina, ou seja, o tempo de funcionamento das
maquinas durante a realizagdo da atividade associada. A taxa de depreciacdo contabilistica
utilizada para todas as maquinas foi de 12,5% ao ano, com base no decreto regulamentar n°
25/2009 de 14 de Setembro de 2009. Assim, para chegarmos a taxa de depreciacdo por
hora foi necessério dividir a depreciacdo anual pelo nimero de meses por ano, de seguida
pelo numero de dias de trabalho por més e entdo pelo numero de horas diérias de trabalho,

resultando numa taxa de depreciacdo por hora de 0,003100% como nos mostra a Tabela 9.

Tabela 9- Taxa de depreciagdo utilizada.

DEPRECIACAO/ANO DEPRECIACAO/MES DEPRECIACAOQO/DIA DEPRECIACAO/HORA
12,50% 1,04% 0,05% 0,003100%

De seguida para encontrar o custo da depreciacdo por maquina foi necessario multiplicar o
valor da depreciacdo horaria pelo valor atual de cada méaquina e pelo nimero de horas
diarias que as maquinas se encontravam em funcionamento, utilizando a equacdo 2. Como
podemos observar pela Tabela 10 a atividade com maior depreciacdo de maquina foi a
atividade 10.

L Depreciacao .. L (2)
Custo mensal depreciacgio = ———— X Custo Maquina X Tempo de Maquina

hora

Tabela 10- Custo mensal de deprecia¢do por maquina.

] TEMPO DE CUSTO DA CUSTO MENSAL
N°  MAQUINA MAQUINA MAQUINA DA DEPRECIACAO
(h) (€ €

1 CALIBRADORA 336,0 39000,0 406,3
2 LINHA_PRENSA 2 336,0 47000,0 489,6
3 CELASHI_GRANDE 336,0 69500,0 724,0
4 GUILHOTINA 336,0 22500,0 234,4
5 LINHA PRENSA 4 336,0 33000,0 343,8
6 - - - -
7 MAQUINA CORTAR 336,0 14500,0 151,0
8 MAQUINA CRAVAR 336,0 4750,0 49,5
9 MAQUINA PICAR 336,0 3400,0 35,4
10 PROCESS 336,0 98800,0 1029,2
1 - - - -
12 - - - -
13 SOTEMAPACK 336,0 15500,0 161,5
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e MANUTENCAO

O indutor utilizado para a manutencdo foi o tempo de méao-de-obra, hora-homem. No
calculo do consumo deste recurso apenas foi possivel contabilizar o custo da manutencédo
preventiva que acontecia a determinados intervalos de funcionamento da méquina,
consoante o seu tipo. No caso do custo da manutencao corretiva ndo foi possivel alocar o
seu custo a atividade em funcdo do produto especifico, uma vez que nestes casos a
necessidade da manutengdo das maquinas € aleatdria e ndo existia um cruzamento entre o
tipo de produto em produgdo na maquina e a ocorréncia de falha. Posto isto e tendo como
base uma tarifa de manutengdo de 8€/hora por trabalhador, multiplicada pelo nimero de
trabalhadores e pelo tempo médio de manutencdo, chegamos ao custo por manutencao de
cada méaquina, dado pela equagdo 3. De seguida sabendo o numero de manutengdes,
equacdo 4, existentes por maquina através da divisdo do tempo de funcionamento mensal
pelo tempo até a manutencdo, multiplicamos este pelo custo por manutencdo e chegamos
entdo ao custo mensal de manutencdo por maquina, dado pela equacao 5. Mais uma vez a
atividade que se revelou mais cara foi a atividade 13 como podemos observar na Tabela
11.

Custo por Manutencio = Tarifa X N2 Trabalhores x Tempo médio de manutencio (3)

Tempo de maquina (4)
Tempo até manutencio

N®¢ de Manutengbes =

Custo mensal de manutengio = Custo por Manutencao X N2 de Manutencdes (5)
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Tabela 11- Custo mensal de manutencdo por maquina.

TEMPO ATE

TEMPO MEDIO TRABALHADORES

TEMPO

CUSTO MENSAL

N° MAQUINA MANUTENCAO MANUTENCAO MAQUINA MES MANUTENCAO
(h) (h) (h) ©
1 CALIBRADORA 160,0 2,0 3 336,0 100,8
2 LINHA_PRENSA 2 160,0 2,5 3 336,0 126,0
3 CELASHI_GRANDE 160,0 2,5 3 336,0 126,0
4 GUILHOTINA 160,0 1,0 2 336,0 33,6
5 LINHA PRENSA 4 160,0 2,5 3 336,0 126,0
6 - - - - - -
7 E"SSTUAEA 160,0 1,0 2 336,0 336
8 CRAVAR 80,0 10 1 336,0 336
9 MAQUINA PICAR 80,0 1,0 1 336,0 33,6
10 PROCESS 336,0 2,0 3 336,0 48,0
11 - - - - ) )
12 - - - - ) )
13 SOTEMAPACK 80,0 2,0 2 336,0 134.4

e QUALIDADE

No célculo do consumo da qualidade sobre as inspecBes ao produto intermédio na

atividade 6, inspecao de planos com chapa, e acabado na atividade 12, inspe¢éo de produto

embalado, Tabela 12, o indutor usado foi o tempo hora-homem relativo a mdo-de-obra

indireta. Para o célculo do custo de qualidade multiplicamos o numero de pessoas a

desenvolver as atividades de inspec¢do, pelo nimero de horas de trabalho por més e pela

tarifa de inspecdo, seguindo a equagao 6, respeitante ao custo de mao-de-obra indireta.

Custo mensal de qualidade = N°Pessoas X Tempo de trabalho X Tarifa Inspecio (6)

Tabela 12- Custo mensal de Qualidade.

N° TEMPO DE
N° ATIVIDADE PESSOAS  TARIFA DE TRABALHO CUSTO MENSAL DE
INSPECAO(€/h) MENSAL (h) QUALIDADE (€)
INSPECAO DE
6 PLANO COM CHAPA 4 168,0 5376,0
INSPECAOQ DE
12 PRODUTO 6 168,0 8064,0
EMBALADO
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e ALUGUER

Na consideracdo do aluguer como recurso, utilizamos como indutor a area ocupada em
metros quadrados pelo setor onde se desenvolve a atividade. Para procedermos ao célculo
da area ocupada foi utilizada uma tarifa de 3€/m? por més. De forma a manter a mesma
base temporal dos indutores, calculamos a tarifa para o tempo efetivo de trabalho,
considerando que um més tem 720 horas, resultou uma tarifa de 1,4€/m? por tempo de
trabalho. Medindo a area de cada setor e multiplicando esta pela tarifa mencionada
chegamos ao custo mensal de aluguer por atividade, seguindo a equacdo 7, indicado na
Tabela 13.

Custo mensal aluguer = Area Ocupada x Tarifa de Ocupacio (7)

Tabela 13- Custo mensal de aluguer.

N°  ATIVIDADE AREA(m?)  CUSTO MENSAL ALUGUER (€)
1 CALIBRAR SUBSTRATO 65,0 91,0
2 COLAR/PRENSAR REVESTIMENTO 90,0 126,0
3 CORTAR PLANO 77,0 107,8
4 CORTAR CHAPA 60,0 84,0
5 COLAR/PRENSAR PLANO COM CHAPA 48,0 67,2
6 INSPECAO DE PLANO COM CHAPA - -
7 CORTAR PERFIL ALUMINIO 24,0 33,6
8 CRAVAR PERFIL ALUMINIO 15,0 21,0
9 PICAR PERFIL ALUMINIO 15,0 21,0
10 MONTAR AUTOMATICO 60,0 84,0
11 EMBALAR MANUAL 65,0 91,0
12 INSPECAO DE PRODUTO EMBALADO - -
13 FILMAR AUTOMATICO 90,0 126,0

Como seria de esperar uma vez que as atividades 2 e 13 possuem a maior area também

estas se revelaram as mais dispendiosas.

Uma vez encontrado o custo mensal de cada recurso € possivel entdo apurar o custo total
de cada atividade, como se pode observar pela Tabela 14 os recursos com maior custo total
foram o da qualidade seguido da energia. As atividades de qualidade revelaram-se as mais
dispendiosas, contudo, como veremos mais a frente estas ndo tém grande influéncia no

custo do produto final, mas sim no custo indireto total.
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Tabela 14- Custo dos recursos consumidos por atividade.

N°  ATIVIDADE ENERGIA DEPRECIACOES MANUTENGCAO QUALIDADE ALUGUER CUSTO
©

1 CALIBRAR 906,8 406,3 100,8 91,0 1504,9
SUBSTRATO

2 COLAR/PRENSAR 534,9 489,6 126,0 126,0 12764
REVESTIMENTO

3 CORTARPLANO 1051,1 1051,1 126,0 84,0 23122

4 CORTAR CHAPA 325,3 234.,4 33,6 67,2 660,5

5 COLAR/PRENSAR 928,8 343,8 126,0 67,2 14658
PLANO COM
CHAPA

6 INSPECAO DE 5376,0 5376,0
PLANO COM
CHAPA

7 CORTAR PERFIL 120,6 151,0 33,6 33,6 338,8
ALUMINIO

8 CRAVAR PERFIL 91,7 49,5 33,6 21,0 195,8
ALUMINIO

9 PICAR PERFIL 18,1 35,4 33,6 21,0 108,1
ALUMINIO

10 MONTAR 866,3 1029,2 48,0 84,0 20275
AUTOMATICO

11 EMBALAR 91,0 91,0
MANUAL

12 INSPECAO DE 8064,0 8064,0
PRODUTO
EMBALADO

13 FILMAR 1137,9 161,5 134,4 126,0  1559,7
AUTOMATICO
CUSTO (€) 5981,5 2951,6 795,6 13440,0 812,0 24980,7
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4.5. INDUTORES DE ATIVIDADE

Depois de calculado o consumo dos recursos por atividade € necessario saber quanto desse
custo devera ser alocado ao objeto de custo, uma vez que nenhuma das atividades se dedica
exclusivamente ao longo do més a producdo apenas deste produto ndo é possivel alocar
diretamente o valor total do custo da atividade. De forma a conhecer o peso de cada

atividade recorre-se entdo aos indutores de atividade descritos na Tabela 15.

Tabela 15- Indutores de Atividade.

N° ATIVIDADE INDUTOR DE ATIVIDADE (h)
1 CALIBRAR SUBSTRATO TEMPO DE UTILIZACAO DA MAQUINA
2 COLAR/PRENSAR REVESTIMENTO TEMPO DE UTILIZAGCAO DA MAQUINA
3 CORTAR PLANO TEMPO DE UTILIZACAO DA MAQUINA
4 CORTAR CHAPA TEMPO DE UTILIZACAO DA MAQUINA
5 COLAR/PRENSAR PLANO COM CHAPA TEMPO DE UTILIZACAO DA MAQUINA
6 INSPECAO DE PLANO COM CHAPA TEMPO DE INSPECAQO
7 CORTAR PERFIL ALUMINIO TEMPO DE UTILIZACAO DA MAQUINA
8 CRAVAR PERFIL ALUMINIO TEMPO DE UTILIZACAO DA MAQUINA
9 PICAR PERFIL ALUMINIO TEMPO DE UTILIZACAO DA MAQUINA

10 MONTAR AUTOMATICO TEMPO DE UTILIZACAO DA MAQUINA

11 EMBALAR MANUAL TEMPO DE EMBALAGEM

12 INSPECAO DE PRODUTO EMBALADO TEMPO DE INSPECAO

13 FILMAR AUTOMATICO TEMPO DE UTILIZACAO DA MAQUINA

Como se pode observar todos os indutores sdo em fungdo do tempo de execucdo da
atividade. Uma vez que existe uma relacdo linear entre a forma como 0s recursos séo
consumidos e 0 tempo de execucgéo das tarefas considera-se que estes seriam 0s indutores
que melhor relacionam as atividades ao objeto de custo. Para chegar ao valor de cada um
dos indutores é necessario saber 0 nimero de unidades produzidas do produto em estudo
durante 0 més de junho e sabendo a cadéncia de cada uma das atividades é possivel saber
quanto do tempo de cada atividade foi dedicado ao fabrico do produto e consequentemente

0 Seu custo.

Tabela 16- Producdo de memos MA2707170.

DATA 06-2017
N° DE MEMOS PRODUZIDOS 5032

A Tabela 17 apresenta o tempo de ciclo, tempo entre duas pegas consecutivas, bem como
cadéncia produtiva de cada atividade. Com a excecdo das atividades de embalagem e
inspecdo, o tempo de ciclo das restantes atividades é o tempo de ciclo da maquina que

desempenha essa mesma atividade, portanto sera esse o tempo considerado para calcular o
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indutor. Sabendo o tempo de ciclo, em segundos, conseguimos chegar a capacidade de
producdo horéria e por sua vez, atraves do nimero de memos produzidos é possivel saber a
duracdo de cada atividade, ou seja, o valor de cada um dos indutores, representados na
Tabela 18. No caso da embalagem e inspecdo o tempo registado é o tempo que 0s
funcionarios demoram a executar essa operacdo. No anexo B encontram-se as medi¢oes
dos tempos de ciclo recolhidos no chdo de fabrica, foram recolhidas dez amostras para
cada umas das atividades e definiu-se o seu valor médio como sendo o valor do tempo de

ciclo destas.

Tabela 17- Tempo de cadéncia das maquinas e mao-de-obra utilizada na respetiva atividade.

N° ATIVIDADE MAQUINA TEMPO(s) CAPACIDADE/h
1 CALIBRAR SUBSTRATO CALIBRADORA 9,1 395,6
2 COLAR/PRENSAR REVESTIMENTO LINHA_PRENSA 2 25,3 142,3
3 CORTARPLANO CELASHI_GRANDE 8,2 439,0
4 CORTAR CHAPA GUILHOTINA 14,0 257,1
5 COLAR/PRENSAR PLANO COM CHAPA LINHA PRENSA 4 27,1 132,8
6 INSPEGCAO DE PLANO COM CHAPA - 33,0 8,4*
7 CORTAR PERFIL ALUMINIO MAQUINA CORTAR 29,3 122,9
8 CRAVAR PERFIL ALUMINIO MAQUINA CRAVAR 52 692,3
9 PICAR PERFIL ALUMINIO MAQUINA PICAR 41 878,0

10 MONTAR AUTOMATICO PROCESS 17,9 201,1

11 EMBALAR MANUAL - 54,3 66,3

12 INSPECAO DE PRODUTO EMBALADO - 149,0 1,9*

13 FILMAR AUTOMATICO SOTEMAPACK 14,7 2449

*Tempo de inspecdo por lote.

No caso do tempo dedicado as inspecbes de qualidade, como dito anteriormente, estas
seguiam uma tabela AQL, que em funcdo do tamanho do lote e do nivel de inspe¢do
pretendido, devolvia o tamanho da amostra. O tamanho do lote tanto na inspecdo de plano
com chapa como de produto embalado era em média de 30 unidades e para um nivel de

inspecdo 11, nivel pretendido, o tamanho da amostra a inspecionar seria de 13 unidades.

Sabendo que o tempo de inspecdo de uma unidade na atividade 6 era de 33 segundos e 149
na atividade 12, esta Ultima mais demorada uma vez que era necessario abrir a caixa,
inspecionar 0 memo e voltar e embalar, foi possivel aferir o tempo de inspecao por lote. De
seguida, em funcdo do nimero de memos produzidos e sabendo que a inspecdo era feita
em media a cada 10 lotes de produto, chegou-se ao numero de lotes a inspecionar sendo
multiplicado este valor pelo tempo de inspecionar um lote para conhecer o tempo da

atividade.
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Tabela 18- Valor dos Indutores de atividade.

N° ATIVIDADE INDUTOR DE ATIVIDADE VALOR (h)
1 CALIBRAR SUBSTRATO TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 12,7
2 COLAR/PRENSAR REVESTIMENTO TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 35,4
3 CORTAR PLANO TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 11,5
4 CORTAR CHAPA TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 19,6
5 COLAR/PRENSAR PLANO COM CHAPA TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 37,9
6 INSPECAO DE PLANO COM CHAPA TEMPO DE INSPEGAO 20
7 CORTAR DE PERFIL ALUMINIO TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 41,0
8 CRAVAR PERFIL ALUMINIO TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 7.3
9 PICAR PERFIL ALUMINIO TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 5,7

10 MONTAR AUTOMATICO TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 25.0

11 EMBALAR MANUAL TEMPO DE EMBALAGEM 75,9

12 INSPEGAO DE PRODUTO EMBALADO TEMPO DE INSPEGAO 9,0

13 FILMAR AUTOMATICO TEMPO DE UTILIZAGAO DA MAQUINA 20,5

Agora, sabendo o custo de cada atividade para um més de trabalho, verificado no ponto
anterior e o tempo de cada atividade segundo o respetivo indutor, é possivel calcular o
custo das atividades dedicadas apenas a producdo do objeto de custo e perceber o peso que
0s custos indiretos de fabrico tiveram no més de junho apenas em relacdo a este produto.
Dividindo o custo total das atividades pelo nimero de produtos produzidos chegamos ao

valor do custo de produgéo por unidade, como podemos observar pela Tabela 19.

Tabela 19- Total custo indireto mensal e unitario.

N° ATIVIDADE CUSTO (€)
1 CALIBRAR SUBSTRATO 57,0
2 COLAR/PRENSAR REVESTIMENTO 134,3
3 CORTAR PLANO 78,9
4 CORTAR CHAPA 38,5
5 COLAR/PRENSAR PLANO COM CHAPA 165,3
6 INSPECAO DE PLANO COM CHAPA 32,0
7 CORTAR PERFIL ALUMINIO 41,3
8 CRAVAR PERFIL ALUMINIO 4,2
9 PICAR PERFIL ALUMINIO 1,8
10 MONTAR AUTOMATICO 151,0
11 EMBALAR MANUAL 20,6
12 INSPECAO DE PRODUTO EMBALADO 216,6
13 FILMAR AUTOMATICO 95,4
Total 1036,8
Custo/unidade 0,2

Uma vez calculado o custo do produto que diz respeito aos custos indiretos de fabrico, falta
adicionar a este 0 custo unitario de matéria-prima, 23,2€/unidade e mao-de-obra direta

utilizada. De modo a saber o custo da méo-de-obra direta € necessario multiplicar o
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namero de trabalhadores por atividade, pela tarifa horaria, 5€/h, pelo tempo que esta foi
desempenhada, ou seja, o tempo definido anteriormente pelos indutores de atividade. De
seguida é dividido o custo total da mao-de-obra pelo numero de produtos produzidos de
modo a obter o custo unitario, Tabela 20. De salientar que o custo das inspecdes de

qualidade diz respeito a méao-de-obra indireta, portanto estara englobado nos custos

indiretos.
Tabela 20- Custo de MOD

N° ATIVIDADE TEMPO (h) N° DE TRABALHADORES CUSTO MOD (€)
1 CALIBRAR SUBSTRATO 12,7 2 127,2
2 COLAR/PRENSAR REVESTIMENTO 35,4 4 707,3
3 CORTAR PLANO 11,5 5 286,5
4 CORTAR CHAPA 19,6 2 195,7
5 COLAR/PRENSAR PLANO COM CHAPA 37,9 4 757,6
6 INSPECAO DE PLANO COM CHAPA 2,0 2 -
7 CORTAR DE PERFIL ALUMINIO 41,0 2 409,5
8 CRAVAR PERFIL ALUMINIO 7,3 1 36,3
9 PICAR PERFIL ALUMINIO 57 1 28,7
10 MONTAR AUTOMATICO 25,0 6 750,6
11 EMBALAR MANUAL 75,9 10 3795,0
12 INSPECAO DE PRODUTO EMBALADO 9,0 2 -
13 FILMAR AUTOMATICO 20,5 3 308,2
Total 7402,6
Custo/Unidade 15

Finalmente é possivel obter o custo unitario total do produto em estudo, pela soma da
matéria-prima, mao-de-obra direta e custos indiretos de fabrico, resultando num valor de
24,9 €/por quadro, Tabela 21.

Tabela 21- Custo unitario final.

CUSTO UNITARIO (€)

MATERIA-PRIMA 23,2
MAO-DE-OBRA 15
CUSTO INDIRECTO 0.2
TOTAL 24,9

No seguinte capitulo serdo entdo comentados com maior detalhe os resultados obtidos com

o desenvolvimento do método ABC ao produto.
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5. DISCUSSAO DE
RESULTADOS

Numa visdo horizontal do método, no ponto seguinte primeiramente sera elaborada uma
andlise e discussdo dos resultados obtidos ao longo da proposta de implementacdo do
método, procurando entender qual o comportamento dos custos indiretos, peso dos
recursos consumidos e por sua vez as atividades que trazem maior custo ao produto. De
seguida seré apresentada uma analise comparativa entre o resultado do custeio ao produto,
segundo o sistema utilizado na empresa e o proposto segundo o método ABC.

Através da Figura 36 podemos observar o custo total mensal relativo ao consumo dos
recursos. Podemos observar que 0S recursos que representaram maior custo para as
atividades durante o més de junho foram os recursos de qualidade apesar de, como
veremos mais a frente, o custo da qualidade ter uma baixa participacdo no produto final,
mas elevada nos custos indiretos, seguindo-se 0 custo da energia e das depreciacdes das

maquinas.
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Figura 36- Custo mensal dos recursos.

O grafico da Figura 37 mostra-nos o peso de cada atividade no valor total dos custos
indiretos no més, ou seja, as atividades que foram mais dispendiosas. Como a qualidade foi
0 recurso mais consumido no total e como este é apenas utilizado nas atividades 6 e 12 é
espectavel que estas tenham as maiores fatias no custo total das atividades, seguindo-se as
atividades 3 e 10.
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Figura 37- Custo mensal por atividade.
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Pela Figura 38, e ainda analisando os custos das atividades, importa perceber por atividade
qual o recurso que gerou maior custo para esta, com a exce¢do das atividades 6, 11 e 12

uma vez que estas consumem apenas um recurso sendo este o préprio custo da atividade.

Vale a pena apontar que 0 recurso que maior custo gerou nestas atividades foi a energia e

as depreciacOes, destacando a atividade 13 e 7 respetivamente.
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Figura 38- Recursos mais dispendiosos por atividade.

Como dito anteriormente para chegar ao valor dos indutores de atividade, ou seja, o valor

efetivo de tempo das atividades dedicado & producdo do objeto de estudo foi necessario
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chegar & cadéncia produtiva horéria de cada uma das atividades e dividir o nimero de
memos produzidos por cada uma destas, com a excecao das atividades de inspecdo como ja
foi referido atras. Na Figura 39 podemos observar a cadéncia das atividades e conhecer
quais as que mais tempo demoram a executar a sua tarefa ao longo de uma hora,
destacando-se as atividades 8 e 9 com a maior cadéncia e 6 e 12 pela menor, atividade

ligadas as inspe¢des de qualidade.
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Figura 39- Cadéncia horaria por atividade.

A Figura 40 apresenta a participacdo efetiva de tempo por cada uma das atividades no
produto em estudo, ou seja, as atividades 11 foi a mais demorada na producgéo total dos

produtos.
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Figura 40- Tempo por indutor.
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Através dos indutores de atividade é possivel finalmente chegar a participacdo de cada
atividade no custo indireto do produto. A Figura 41 mostra-nos qual das atividades mais

contribui para o custo final, destacando-se as atividades 12, 5, 10 e 2.
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Figura 41- Participagdo das atividades no custo do produto.
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Mediante a andlise feita acima importa agora chegar ao custo unitario do produto e
proceder a comparacao entre o0 custo segundo o sistema atual e o proposto segundo o ABC.
Na Tabela 22 s&o entdo apresentados os diferentes custos, sendo que os valores obtidos néo
contemplam os custos envolvidos dos restantes departamentos da empresa, departamentos
que também acrescentam custos na conce¢do do produto em estudo, como departamento de
compras, logistica, recursos humanos, entre outros. Podemos observar que o custo do
produto segundo o custeio ABC é consideravelmente inferior, apesar da arbitrariedade do
custeio atual. Ao mesmo tempo foi possivel verificar que segundo o sistema ABC os
custos indiretos tomam um peso inferior no produto comparativamente com o sistema

atual, como podemos observar pela Tabela 23.

Tabela 22- Custo Atual e ABC

CUSTEIO ATUAL (€)  CUSTEIO ABC (€)

MATERIA-PRIMA 23,2 23,2
MAO-DE-OBRA 5,8 15
CUSTO DE FABRICO INDIRETO 0,5 0,2
TOTAL 29,5 24.9
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O custo final do produto obtido segundo o sistema ABC é 15,6% mais baixo

comparativamente ao custo segundo o custeio atual.

Na tabela 23 podemos verificar que o custo indireto no produto segundo 0 novo custeio
passa de 0,5€ para 0,2€ por unidade. Esta diferenca pode ser justificada devido a
arbitrariedade identificada na determinagéo do custo indireto segundo o sistema de custeio
atual e ou pelo facto da construcdo do custo indireto segundo o sistema ABC né&o contar

com o custo dos restantes departamentos.

Tabela 23- Participacdo dos custos indiretos no produto.

CUSTEIO ATUAL CUSTEIO ABC

CUSTOS DIRETOS MATERIA-PRIMA 23,2 99% 23,2 97%
MAO-DE-OBRA DIRECTA 5,8 1,5

CUSTOS INDIRETOS 0,5 1,7% 0,2 0,8%

No capitulo seguinte serdo apresentadas as conclusdes do trabalho e as limitagbes do

mesmo.
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6. CONCLUSOES

Conhecidas as caréncias do atual sistema de custeio utilizado na empresa, era evidente o
défice sentido no controlo e gestdo dos custos indiretos de fabrico e o impacto que estes
poderiam trazer a nivel econémico para a empresa. A arbitrariedade sentida no método de
atribuicdo de custos ao produto também foi reconhecida e foi principalmente devido a estas
razdes que se resolveu apresentar uma proposta de estudo assente num método de custeio
diferente e focado na averiguacdo dos custos indiretos. Assim surgiu a oportunidade de
utilizacdo do método de custeio baseado nas atividades, com o objetivo final de custear um
produto com peso consideravel na producdo e comparar, além do custo de producdo, o

peso dos custos indiretos no custo final.

Olhando agora ao custeio propriamente dito e comparativamente com o sistema de custeio
atual, apesar da arbitrariedade reconhecida deste, o custo do produto segundo o custeio
ABC revelou-se consideravelmente inferior, podendo resultar num aumento dos ganhos

para empresa na eventualidade do preco de venda ao cliente se manter o mesmo.

Mesmo com a redugdo sentida no custo do produto ndo foi possivel provar o aumento da
participacao dos custos indiretos no custo final do produto o que era algo espectavel, pois
como ja referido, devido a arbitrariedade identificada na determinagdo do custo indireto

segundo o sistema de custeio atual e pelo facto da constru¢do do custo indireto segundo o
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sistema ABC néo contar com o custo dos restantes departamentos, uma vez que o estudo
incidiu apenas sobre as atividades mais diretamente ligadas a producdo, sendo esta a
principal limitacdo do trabalho desenvolvido. Além das atividades de producdo seria
interessante perceber qual o impacto dos custos indiretos se os restantes departamentos
tivessem sido estudados em conjunto, sendo um facto que estes também trazem custos que

devem ser considerados no produto.

Além do que ja foi apontado, através deste estudo foi possivel conhecer melhor cada uma
das atividades ligadas aos setores de producdo. Foi possivel identificar quais os custos e
recursos consumidos na realizacdo das atividades, perceber quais as atividades que trazem
maior contribuigdo ao custo final do produto e conhecer a participacéo dos custos diretos e
indiretos no objeto de custo. Alem da andlise do sistema de custeio atual, e do proprio
custeio do produto o estudo permitiu conhecer com maior pormenor a realidade produtiva
da empresa, esperando que a experiencia adquirida na apresentacdo da proposta de custeio
do sistema ABC possa trazer frutos a otimizacdo de processo e aumento da rentabilidade

no futuro.
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/. PROPOSTA DE MELHORIAS
E TRABALHO FUTURO

Uma das principais dificuldades sentidas passou pela dificuldade na recolha de informacao,
apesar de criteriosa, no que toca a obtencdo de dados contabilisticos, ou relativos ao
ambiente produtivo, seja pelo sistema de contabilidade ser pouco desenvolvido, seja pela
inexisténcia de cruzamento de dados entre a producdo e a contabilidade. De forma a
contrariar esta situacdo seria importantissimo que a curto prazo a utilizacdo de sistemas de
informacdo e planeamento de producdo fosse uma realidade mais presente e aproveitar o

facto de a empresa atravessar um periodo de migracao de dados para SAP.

Perante os resultados obtidos talvez se possa justificar alargar a implementacao do sistema
de custeio ABC a outros produtos, ou setores e estudar os beneficios deste sistema em
departamentos como, marketing e recursos humanos mais ligados a prestacéo de servigos.
Uma outra opcao interessante seria utilizar o sistema ABC em funcdo das atividades
ligadas ao cliente e por exemplo analisar o nivel de rentabilidade de cada um em funcéo

das especificidades.
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Anexo A. BOM do produto MA2707170

BOM N2 FAM S GRUP CONT COMPONENTE DESC COMPONENTE QUANT UNID PRECO CUSTO
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 320151 COLA INDU K2090 - PARA CHAPA - 2 0,584 KG 2,240 1,308
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 9Y15190 PALETES 1960X1270X185 0,0285 UN 20,003 0,570
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 030666 HONEYCOMB 1260x1200x15MM 0,008 UN 0,097 0,001
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 360112 FILME ALTO ESTIR 500MM C/17MY 0,02484 KG 1,857 0,046
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 361140 FILME PLASTICO LINEFIL 1.800MM - 40MY 0,007056 KG 1,400 0,010
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 64010921 CANTONEIRA CART. DUPLO 300x1250 mm 0,117 UN 0,150 0,018
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 361146 FILME INCOL.RETRACTIL 1600x0.040 0,27 KG 1,599 0,432
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 38010349 ROT.INSTR.P/ALUMINIO MAYA BRANCO 0,001 MmI 3,510 0,004
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 43000170 CX.CARTAO120X180 - C/ IMP. NOVA 1 UN 2,676 2,676
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 80654 SACO C/TOPOS BANDEJA MAYA CZ.ESCURO 1 UN 0,052 0,052
MA2707170  MA 1 PRODACABAD 302637 Ban.plast.Maya nova cinza escuro 55cm 1 UN 0,242 0,242
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 320645 COLA INSTANT PACK 1270 0,03 KG 4,239 0,127
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 38019886 ROT.INSTRUC. P/QUADROS BRANCOS BI -OFFICE 0,001 Ml 15,604 0,016
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 050423240 CHAPA LACADA BRANCA 1775x1175 1 UN 7,464 7,464
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 300166.3 PERF.ALUM.MAYA P25237 - 11495 2 UN 0,463 0,926
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 320328 COLA TERMICA NEOCOL SE 9002 0,002 KG 2,431 0,005
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 403520 BASE CANTO MAYA CINZA ESCURO 0,004 Mi 18,905 0,076
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 80207 SACO C/5 CORES BI-OFFICE (4AZUIS+ 1 UN 0,112 0,112
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 280126 SOFTBOARD 10MM 1810x1210 2,398 M2 1,193 2,860
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 490100137 ETIQUETA AUTOC.BI-OFFICEPEQUENA 0,001 Mi 1,990 0,002
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 80205 SACO C/4 ESQUADROS PEQUENOS+ 1 UN 0,219 0,219
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 0506092152 ROLO CHAPA GALV. LARG.1200mm X 020MM 2,085 M2 2,187 4,659
MA2707170 MA 1 PRODACABAD 300166.1 PERF.ALUM.MAYA P25237 17495 2 UN 0,711 1,422
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Anexo B. Medicao tempos de ciclo

MEDICAO TEMPOS DE CICLO (s)

N° ATIVIDADE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 MEDIA(s)
1 CALIBRAR SUBSTRATO 83 8,7 82 95 10,2 8,7 9,1 92 101 9,3 9,1
2 COLAR/PRENSAR REVESTIMENTO 249 252 254 257 269 243 246 249 256 251 253
3 CORTAR PLANO 79 8,3 75 9,1 8,6 8,1 78 8,3 8,2 8,6 8,2
4 CORTAR CHAPA 137 145 139 136 141 143 139 137 139 142 14,0
5 COLAR/PRENSAR PLANO COM CHAPA 268 275 266 273 274 269 257 269 279 276 27,1
6 INSPEGCAO DE PLANO COM CHAPA 321 339 331 324 323 323 346 323 332 341 33,0
7 CORTAR DE PERFIL ALUMINIO 295 303 284 289 29,7 293 287 294 287 296 29,3
8 CRAVAR PERFIL ALUMINIO 53 52 51 5,6 52 51 4,9 51 53 51 52
9 PICAR PERFIL ALUMINIO 3,9 4,1 4,4 42 43 4,1 4,1 3,9 4,1 42 4,1

10 MONTAR AUTOMATICO 81 177 176 178 178 179 17,7 179 183 177 17,9

11 EMBALAR MANUAL 539 536 549 543 552 539 545 547 541 541 54,3

12 INSPECAO DE PRODUTO EMBALADO 148,7 1471 1493 149,1 149,7 1494 150,6 1487 1481 1491 149,0

13 FILMAR AUTOMATICO 149 146 142 148 139 145 152 146 149 152 14,7
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