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refrigerator production

Resumo

O estudo investigou se os métodos de custeio UEP (Unidades de Esfor¢o
de Producdo) e TDABC (Time-driven Activity-based Costing), por serem
fundamentados no fator “tempo” de produc¢do”, proporcionam custos
unitarios fabris idénticos. Foi empregada metodologia descritiva, com
abordagem qualitativa e no formato de estudo de caso. Os resultados obtidos
apontam que, mesmo que os percentuais de participa¢do no custo final do
produto sejam iguais, os valores do custo unitdrio dos itens fabricados, do
custo total atribuido aos objetos de custeio, da capacidade utilizada e da
capacidade ociosa ficaram diferentes nos dois métodos de custeio. Concluiu-
se que a diferenca nos valores do custo dos produtos foi ocasionada pela
forma como os dois métodos alocam os custos. O UEP parte do valor total
dos custos da capacidade instalada do més para o custo unitario dos produtos,
enquanto que o TDABC primeiro apura o custo unitdrio dos minutos da
capacidade pratica instalada para depois apurar o custo dos itens.

Palavras-chave: UEP. TDABC. Estudo de caso.

Abstract

The study sought to answer if the PEU (Production Effort Units) and TDABC
(Time-driven Activity-based Costing) costing methods, because they are
based on the “time” factor of production, provide identical manufacturing
unit costs. The methodology was classified as descriptive, with a qualitative
approach and in the case study format. The results show that even if the
percentage of participation in the final cost of the product are equal, the values
of the unit cost of the manufactured items, of the total cost attributed to the
objects of costing, the capacity used and the idle capacity were different in
the two methods of costing. It was concluded that the difference in the values
of the cost of the products was caused by the way the two methods allocate
the costs. The PEU starts from the total value of the installed capacity costs
of the month for the unit cost of the products, whereas the TDABC first
calculates the unit cost per minute of the installed practical capacity and
then calculates the cost of the items.

Keywords: PEU. TDABC. Case study.



1 Introducao

Os métodos de custeio costumam ser utili-
zados para mensurar o custo de fabricagdao dos
produtos ou da prestagio dos servigos. Assim,
para tal finalidade tém sido empregadas metodo-
logias de custeamento conhecidas como Custeio
por Absor¢do, Custeio Variavel/Direto, Custeio
Baseado em Atividades (ABC), método das
Unidades de Esforco de Producdo (UEP) e Time-
Driven Activity-based Costing (TDABC), entre
outros (Slavov, 2013).

No caso do UEP e do TDABC, estes tém sua
implementacdo fundamentalmente baseada no ve-
tor “tempo de producdo”, visto que o UEP requer a
coleta de dados a respeito do “tempo de passagem”
dos produtos nos postos operativos (Bornia, 2009;
Allora & Oliveira, 2010), enquanto que o TDABC
faz uso do tempo consumido pelos produtos nos se-
tores que percorrem ao serem fabricados (Kaplan
& Anderson, 2007; Wernke & Junges, 2017).

A partir da evidenciagdo desta peculiari-
dade comum as duas formas de custeamento,
seria razoavel aventar a hipdtese de que os mes-
mos propiciam valores de custos semelhantes
ou idénticos, conforme conclusio do estudo de
Campagnolo, Souza e Kliemann (2009). Porém,
pesquisa posterior (Wernke, Junges, & Lembeck,
2015) também fez comparativo a respeito e des-
sumiu que os custos atribuidos aos produtos por
esses dois métodos tém valores diferentes, tanto
na forma unitaria quanto no valor do custo total
alocado em determinado periodo. Com base nes-
ses resultados conflitantes, o gestor que cogita
adotar uma dessas metodologias tende a se sen-
tir inseguro em relagdo a adequagdo destas, visto
que podem implicar em custos diferentes para o
mesmo produto.

Nesse ponto emerge a questao que se pretende
discutir neste estudo: quais as causas das possiveis

diferengas entre os valores de custos fabris unita-
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rios dos produtos pelos métodos UEP e TDABC?
Para tanto, foi estabelecido o objetivo de mensurar,
por esses dois métodos, o custo fabril unitario dos
produtos elaborados numa das linhas de produgao
de um frigorifico que produz alimentos embutidos
(mortadelas, presuntos, salsichas etc.).

Uma pesquisa como estd se justifica por dois
aspectos. Primeiramente por contribuir no dmbi-
to de estudos relacionados a aplicag¢ao pratica, de
forma comparativa, de dois métodos de custeio.
Acerca disso, cabe salientar que foram encontra-
dos somente dois artigos que confrontaram o UEP
e o TDABC, o que indica a existéncia de uma la-
cuna de pesquisa que pode ser melhor explorada.

O segundo ponto refere-se a possibilidade
de estudar um tema da contabilidade gerencial
com enfoque pragmatico, conforme defendido por
Baldvinsdottir, Mitchell e Norreklit (2010). Esse
tipo de abordagem é recomendado por Iudicibus
(1996) quando menciona ser importante eviden-
ciar a qualidade da pratica contabil, pois conside-
ra que a doutrina tem importancia maior quando
produz estruturas conceituais comprovdveis por

experimentos reais.

2 Revisao da literatura

As proximas se¢Oes mencionam os principais
aspectos relacionados aos dois métodos de custeio

utilizados na pesquisa.

2.1 Método UEP

A concepgio tedrica do método UEP priori-
zou a criacdo de uma medida de carater abstrato
que visa unificar a mensurag¢ao da producao fabril
(Allora, 1988; Allora & Allora, 1995), mas desde
a década de 1940 ja existiam men¢oes a métodos
que tinham a mesma intencao (Pereira, 2015).

O método UEP centra suas ateng¢des no custo

de transformar matérias-primas em produtos fi-
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nais, o que geralmente é executado em postos ope-
rativos por meio de operacdes homogéneas. Esse
custo de transformagdo engloba os esforgos des-
pendidos para fabricar os produtos, o que envolve
os gastos fabris que sdo consumidos na elaboracao
destes, excetuando-se o consumo das matérias-
primas e das embalagens respectivas (Wernke,
2005; Slavov, 2013).

No que tange as fases para operacionaliza-
lo, costumam ser empregadas as seguintes etapas:
divisao da fabrica em postos operativos (POs) ou
setores; calculo dos potenciais de produgdo dos
postos operativos; selecio do produto-base; apu-
rar o foto-custo do produto-base; calcular a ca-
pacidade de produgio (potencial produtivo) dos
postos operativos; apuragao do valor equivalente
dos produtos em UEPs e, por udltimo, calcular o
valor monetario do custo de transformagao a par-
tir da multiplicacdo do equivalente em UEP do
produto pelo valor monetario da UEP no periodo
(Lacerda, Schultz, & Walter, 2017; Guimaraes,
Bristot, Marques, Feil, & Colombo, 2016; Pereira,
2015; Souza & Diehl, 2009).

Quanto aos beneficios oriundos do método
UEP, é pertinente evidenciar que este pode ser
utilizado para calcular os custos de transforma-
¢a0 (unitario e total) dos produtos; mensurar a
lucratividade dos integrantes do mix comercia-
lizado; medir e comparar os volumes de produ-
¢do entre periodos; apoiar a andlise de valor;
definir as capacidades de produgdo; comparar a
produtividade de processos ou linhas de produ-
¢a0; analisar a viabilidade de aquisicdo de novos
equipamentos; definir necessidades de maquinas
e pessoal; definicio de prémios de produtivida-
de e programacdo da producio (Souza & Diehl,
2009; Allora & Oliveira, 2010; Wernke, Junges,
& Claudio, 2012; Wernke, Junges, Lembeck, &
Zanin, 2015).

Além disso, Bornia (2009) considera que este

método possibilita que o gestor acompanhe a pro-
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dugdo com o uso de medidas fisicas e cita, como
exemplos, os indicadores de eficiéncia, eficacia e
produtividade horaria.

A respeito das limitagdes que sdo atribuidas
ao método UEP, cabe salientar que nesta forma
de custeamento as despesas de estrutura e os cus-
tos de overhead (logistica de suprimento, controle
de qualidade etc.) ndo sdo abrangidos, visto que
o UEP centra-se nos custos de transformacio dos
produtos. Como tais dispéndios tém aumentado
nas ultimas décadas, € interessante que seja feita
uma analise adequada para sua racionaliza¢ao no
sentido de minimizar o desperdicio de recursos
(Bornia, 2009; Martins & Rocha, 2010).

Ainda, como restricio do método UEP cabe
mencionar também o aspecto da subjetividade
presente na escolha do produto-base. Ou seja,
nos chamados modelos de equivaléncia, como
discutido por Levant e Zimnowitch (2013), La
Villarmois e Levant (2011) e Gervais (2009), ndo
se conseguiu eliminar as incertezas técnicas quan-
to a escolha do produto de referéncia (ou produto-
base na terminologia do UEP). Contudo, é véilido
ressaltar que no caso do método UEP essa escolha
ndo altera o valor do custo unitario final dos pro-
dutos, independentemente de se escolher “X” ou

“Y” como produto-base.

2.2 Time-driven Activity-based

Costing (TDABC)

O TDABC foi aplicado na pratica pela pri-
meira vez em 1997, conforme relatado por Kaplan
e Anderson (2007). Contudo, as dificuldades
associadas ao Activity-based Costing (ABC) po-
dem ser consideradas as principais responsaveis
pelo surgimento do TDABC (Siguenza-Guzman,
Abbeele, Vandewalle, Verhaaren, & Cattrysse,
2014; Ratnatunga, Tse, & Balachandran, 2012;
Kont & Jantson, 2011; Dalci, Tanis, & Kosan,
2010; Tse & Gong, 2009).



No que concerne aos procedimentos para
implementa-lo, Everaert e Bruggeman (2007)
mencionam que € necessario: (i) listar os recursos
fornecidos as atividades, segregando-os em gru-
pos; (ii) determinar o valor gasto com cada recur-
s0; (iii) medir a capacidade prética das atividades;
(iv) apurar o custo unitario de cada recurso com
a divisdo do valor encontrado para cada grupo
de recursos pela capacidade pratica da atividade
(calculado no item anterior); (v) mensurar o tempo
gasto para execuc¢ao de uma atividade e (vi) multi-
plicar o custo unitario pelo tempo despendido por
cada objeto de custo.

Assim, a partir desses passos é possivel uti-
lizar equacdes de tempo vinculadas a identifi-
cagdo das atividades relativas ao processo que
se pretende mensurar, sendo que essas equagoes
podem refletir as circunstancias diferenciadas
sob as quais uma atividade pode ser executada
(Barret, 2005).

Quanto aos aspectos favoraveis do TDABC,
a literatura a respeito enumera os seguintes: sim-
plificagio em relagio ao ABC; maior facilidade
para adaptar e alimentar softwares que envolvam
o TDABC; possibilidade de determinar a utiliza-
¢ao das capacidades instalada e ociosa; adapta-se a
contextos empresariais complexos; permite identi-
ficar oportunidades de melhoria; auxilia na elabo-
ragao de previsdes sobre gastos com determinado
tipo de produto ou cliente; aprimora a eficiéncia
da utilizacao dos recursos; rapido processamen-
to dos dados requeridos e proporciona a utiliza-
¢ao de diversas taxas de direcionadores (driver
rates) para determinar o custo de cada atividade
priorizada (Varila, Seppanen, & Suomala, 2007;
Cardinaels & Labro, 2008; Ratnatunga, Tse, &
Balachandran, 2012; Campanale, Cinquini, &
Tenucci, 2014; Kaplan, 2014).

Acerca das restri¢oes aventadas em relagao ao
TDABC, Pereira (2015) aduz que o TDABC deixa

de considerar a alocacdo dos custos as atividades
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e, por isso, se pode cogitar se este é verdadeira-
mente uma evolugdo perante o ABC. Argumenta
que o diferencial do ABC era justamente as duas
fases de alocagao (primeiro os recursos eram alo-
cados as atividades e, depois, das atividades para
os produtos) que utilizavam critérios que represen-
tavam melhor o consumo dos recursos. Destarte,
por ter se desfeito dessas caracteristicas do modelo
ABC, Pereira (2015) assevera que ndo caberia con-
siderar o TDABC como uma evoluc¢do em relacio
ao seu antecessor, mas considera-lo um retrocesso
perante o ABC.

Além disso, Gervais, Levant e Ducrocq
(2010) criticam a argumentacao que os idealiza-
dores do TDABC fazem a respeito de que este
método propicia a redu¢do da complexidade do
custeamento das operagdes, visto que permite
utilizar equacoes de tempo que consideram, de
forma simples e menos dispendiosa, questdes
complexas que afetam os custos. Contudo, os
referidos autores contestam a exatiddo das esti-
mativas dos tempos consumidos nas atividades,
de vez que tendem a ser utilizados os tempos in-
formados pelos funcionarios quando nao for pos-
sivel mensura-los diretamente.

Essa visdo é corroborada por Souza, Avelar,
Boina e Caires (2012) quando citam que existe
subjetividade na mensuragio dos tempos con-
sumidos para cada atividade e nas varidveis que
afetam estes tempos. Isso pode ser agravado pela
dificuldade de padronizar a realizagdo das ativi-
dades, o que impossibilita que sejam formuladas
equacgdes de tempo mais adequadas. Todavia, des-
tacam que essas limitacdes sdo ocasionadas mais
pelo ambiente empresarial especifico do que pela

concepgao tedrica do TDABC.

2.3 Estudos anteriores
Quanto a comparagido entre UEP e TDABC,
foram encontrados somente dois estudos a

respeito. Campagnolo, Souza e Kliemann (2009)
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elaboraram artigo com finalidade de servir como
instrumento didatico a ser utilizado por profes-
sores em disciplinas sobre custos. Citam que foi
baseado em pesquisa bibliogrifica aliada a estru-
turacdo de um cendrio hipotético para demonstrar
a aplicagcdo dos métodos em questao.

Nesse rumo, empregaram valores monetarios
e dados ficticios para avaliar as semelhancas e di-
ferencas entre as duas metodologias. Em termos
de resultados, concluiram que apesar de apresen-
tar pequenas diferencas, os valores calculados pe-
los dois métodos sdo semelhantes e proporcionam
custos unitdrios por produto similares. Defendem
que isso ocorre porque os dois métodos utilizam-
se de taxas horarias padronizadas para a identifi-
cacdo dos custos. Adicionalmente, identificaram
algumas divergéncias em termos de drea indicada
para aplicagdo, andlise de perdas do processamen-
to, grau de dificuldade para implementar e facili-
dade de atualizacio.

Por sua vez, Wernke, Junges e Lembeck
(2015) utilizaram dados veridicos no contexto de
uma pequena empresa de costura industrial ter-
ceirizada (“fac¢a0”), onde foi abrangido somente
o setor de corte, que envolvia apenas duas etapas
fabris (“corte/faca” e “marcar/separar”). Os re-
sultados obtidos apontam que os valores do custo
unitario dos produtos, do custo total atribuido aos
objetos de custeio, da capacidade utilizada e da
capacidade ociosa foram diferentes nos dois mé-
todos de custeio. Ainda, foram apontados cinco
aspectos convergentes ou divergentes nessas duas
metodologias de custeamento.

Como visto, as duas pesquisas sdo conflitan-
tes: enquanto a primeira concluiu que os resultados
sao semelhantes em termos de custos dos produ-
tos, o outro estudo dessumiu que os valores oriun-
dos dos dois métodos sao dispares. Nessa diregdo,
considera-se que tal assunto poderia ser melhor ex-
plorado na literatura de custos com a inten¢do de

esclarecer a respeito desses resultados distintos.
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3 Metodologia

No que tange a tipologia quanto aos objeti-
vos, este estudo pode ser classificado como “des-
critivo” porque a referida modalidade se preocu-
pa em observar os fatos, registra-los, analisi-los,
classifica-los e interpreta-los sem a intervencao do
pesquisador nesse contexto (Rauen, 2015).

Quanto aos procedimentos adotados pode
ser considerado como estudo de caso, pois esta
concentrado numa tnica empresa fabril e suas
conclusdes limitam-se ao contexto desse objeto
de investigacdo (Yin, 2005). Portanto, também
cabe classifica-lo como “qualitativo”, visto que
Richardson (1999) recomenda essa categoria para
as pesquisas que objetivam descrever a complexi-
dade de questao especifica, analisar a interacao
das varidveis pertinentes, compreender e classi-
ficar os processos dinamicos vividos por grupos
socialis.

A pesquisa foi realizada entre maio e agos-
to de 2017 numa linha de produg¢io de frigorifico
que produz principalmente alimentos embutidos
(mortadelas, presuntos, salsichas etc.), que esta se-
diada em cidade do litoral sul de Santa Catarina.
Por solicitagao dos gestores foi omitida a identifi-
cacdo da empresa e da marca que a mesma utiliza,
visando preservar informagdes comerciais.

Quanto a escolha da empresa como objeto
deste estudo, estd ocorreu em virtude da possibi-
lidade de acessar os dados necessarios, conforme
disponibilizado pelos socios do empreendimento.
Contribuiu, ainda, o fato de que a mesma ja dispu-
nha de uma planilha de custos fundamentada no
método UEP, o que facilitou a aplicagio compara-
tiva com o TDABC porque os dados principais jd
estavam disponiveis.

No que concerne aos procedimentos rela-
cionados a coleta de dados, nos estudos de caso
¢ possivel combinar métodos como entrevistas,

pesquisas em arquivos, questiondrios, relatos



verbais e observacdes, sendo que as evidéncias
podem ser qualitativas e quantitativas (Marques,
Camacho, & Alcantara, 2015). Portanto, nesta
pesquisa foram empregadas as técnicas de conver-
sas informais (entrevistas nio estruturadas) com
os gerentes administrativo, industrial e contdbil da
industria pesquisada, além de uma analise docu-
mental nos controles internos e na contabilidade
da empresa com a intengdo de conhecer a situacdo
vigente quanto aos dados necessarios para efetuar
o estudo pretendido.

Na sequéncia, iniciou-se a coleta dos dados
(referentes ao més de junho de 2017) requeridos
para execucdo do trabalho nos controles internos
existentes, na planilha de custos baseada no mé-
todo UEP (atualizada mensalmente pela drea ad-
ministrativa da organizac¢ao) e em outros informes
mais especificos que foram obtidos junto aos ges-

tores e ao contador da entidade.

4 Apresentacdo e discussdo
dos resultados

As proximas secdes mostram 0s passos se-
guidos para efetuar a comparagdo entre os dois

métodos priorizados.

4.1 Custo dos produtos pelo

método UEP

A linha de produg¢ao abrangida no estudo con-
tava com nove setores (ou postos operativos) para
os quais foram levantados os valores (R$) de custos
no periodo pesquisado e o respectivo expediente
mensal (em horas), conforme elencado na Tabela 1.

Entdo, para determinar o custo por hora
de cada setor bastou dividir o gasto mensal pelo
nimero de horas da jornada de trabalho, que era
igual em todos segmentos desta linha de produ-
¢30. No caso do setor 1-Triturador, o valor des-
pendido de R$ 12.719,17 foi dividido por 184,8
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Tabela 1 - Custo/hora nos postos operativos (R$)

Setores 1) Totfxl gasto  |2) Expediente |3=1/2) Custo

no més (RS) mensal (horas) |por hora (RS)

1-Triturador 12.71917 184,8 68,826697
2-Moagem 16.388,15 184,8 88,680472
3-Pesagem 7.275,00 184,8 39,366897
4-Misturador 17.252,64 184,8 93,358435
5-Embut.-Gramp. 26.812,14 184,8 145,087316
6-Embut.-Amar. 55.587,86 184,8 300,800129
7-Emulsific. 8.108,57 184,8 43,877558
8-Prep.Temp. 9.754,71 184,8 52,785236
9-Pesar/Empac. 16.91091 184,8 91,509250

Totais 170.809,16 - -

Fonte: Autores.

horas, o que acarretou custo médio de R$ 68,83 a
cada hora trabalhada.

Na etapa seguinte foi necessdrio apurar os
tempos de passagem (em fracao de horas) dos pro-
dutos em cada setor, como exemplificado para o
“Apresuntado 2,5 Kg” na Tabela 2.

Tabela 2: Tempo de passagem - Apresuntado 2,5 kg

Setores Gorhow | possagem (1)
1-Triturador 3.000 0,00033333
2-Moagem 2.000 0,00050000
3-Pesagem 4.000 0,00025000

4-Misturador 3.300 0,00030303
5-Embut.-Gramp. 2.500 0,00040000
6-Embut.-Amar. 1.200 0,00083333
7-Emulsific. 1.100 0,00090909
8-Prep.Temp. 3.000 0,00033333
9-Pesar/Empac. 2.500 0,00040000
Totais 22.600 -

Fonte: Autores.

Nesse caso, para mensurar o tempo de passa-
gem dos itens em cada um dos setores inicialmente
foi apurado o volume médio de producao por hora
dos produtos nas etapas fabris citadas.

Em seguida, para conhecer o tempo de pas-
sagem (em fracao de horas) dividiu-se “1” pelo
numero de unidades produzidas por hora. Por

exemplo: o setor 1-Triturador consegue produzir
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3.000 unidades/hora e, ao dividir “1” por este ni-
vel de produgio, apurou-se o tempo de passagem
de 0,0003333 para cada unidade elaborada nesse
posto operativo.

A fase seguinte do método UEP requer a de-
fini¢ao do custo do produto-base, cuja escolha re-
caiu sobre o produto “Apresuntado 2,5 kg” e os

calculos respectivos estdo expressos na Tabela 3.

Tabela 3: Cdlculo do produto-base - Apresunt.2,5 kg

Postos a) Custo por | b) Tempo de |c=aXb) Custo do
Operativos hora (R$) | passagem (h) | Prod.-base (RS)
1-Triturador 68,8266970 0,0003333 0,0229422
2-Moagem 88,6804720 0,0005000 0,0443402
3-Pesagem 39,3668968 0,0002500 0,0098417

4-Misturador | 93,3584347 | 0,0003030 0,0282904
5-Embut.-Gramp. | 145,0873162 | 0,0004000 0,0580349
6-Embut.-Amar. | 300,8001293 | 0,0008333 0,2506668
7-Emulsific. 43,8775576 | 0,0009091 0,0398887
8-Prep.Temp. 52,7852357 0,0003333 0,0175951
9-Pesar/Empac. | 91,5092501 0,0004000 0,0366037
Totais 924,2919894 | 0,0042621 0,56082038

Fonte: Autores.

Como visto, para defini¢io do custo (em
R$) do produto-base é recomendado multiplicar
o “Custo por hora em R$” de cada setor (apurado
na Tabela 1) pelo “Tempo de passagem” do produ-
to escolhido (mencionado na Tabela 2). Destarte,
a soma dos resultados em todos os setores (ulti-
ma coluna da Tabela 3) propiciou o valor de R$
0,5082038.

O referido valor é empregado na proxima
etapa de calculo, cuja finalidade é determinar o
potencial produtivo em termos de UEPs/hora de
cada setor ou posto operativo, nos moldes do deli-
neado na Tabela 4.

Ou seja, ao dividir o “1) Custo por hora
(R$)” de cada setor pelo “2) Custo do produto-
base (R$)” consegue-se determinar a capacidade
horéria instalada de UEPs dos postos operativos,
que no ambito da metodologia do UEP é conside-
rado o “Potencial Produtivo (UEP/hora)”. No caso

Exacta - EP, SGo Paulo, v. 16, n. 3, p. 103-119, 2018.

Tabela 4: Potencial Produtivo (UEPs por hora)

Setores 1) Custo por 2) Custo do 3=1/2)' Potencial

Hora(R$) | Produto-base(R$) | Produtivo(UEP/h)
1-Triturador | 68,8266970 0,5082038 135,4312928
2-Moagem | 88,6804720 0,5082038 174,4978545
3-Pesagem | 39,3668968 0,5082038 77,4628153
4-Misturador | 93,3584347 0,5082038 183,7027499
5-Embut.-Gramp.| 145,0873162 |  0,5082038 285,4904223
6-Embut.-Amar. | 300,8001293|  0,5082038 591,8887895
7-Emulsific. | 43,8775576 0,5082038 86,33850817
8-Prep.Temp. | 52,7852357 0,5082038 103,8662761
9-Pesar/Empac. | 91,5092501 0,5082038 180,0640824
Totais 924,2919894 - 1.818,7427909

Fonte: Autores.

em tela, o setor “Embut.-Amar.” consegue elabo-
rar 591,8887895 UEPs a cada hora de trabalho,
enquanto que o setor “Pesagem” processa apenas
77,4628153 UEPs/hora.

Os dados disponiveis até este ponto sao su-
ficientes para calcular o “Equivalente em UEPs”
de todos os componentes do mix comercializado.
Contudo, mesmo que o estudo tenha envolvido
mais de uma centena de produtos fabricados no
més em tela, por restricao de espago optou-se por
evidenciar apenas trés desses itens, como consta

da Tabela 3.

Tabela 5: Equivalentes em UEP dos trés principais
produtos

Setores Apresunt.2,5 kg | Ling.Tosc.3 kg | Mort.Frang.2 kg
1-Triturador 0,04514376 0,06771565 0,06771565
2-Moagem 0,08724893 0,08724893 0,08724893
3-Pesagem 0,01936570 0,01936570 0,01936570

4-Misturador | 0,05566750 0,06123425 0,06123425
5-Embut-Gramp.|  0,11419617 - 0,12976837
6-Embut.-Amar. | 0,49324066 - -

7-Emulsific. 0,07848955 - 0,02877950

8-Prep.Temp. | 0,03462209 0,03709510 0,03709510

9-Pesar/Empac. | 0,07202563 0,09003204 0,05627003
Totais 1,00000000 | 0,362691667 | 0,48747753

Fonte: Autores.

A multiplica¢ido do “Tempo de passagem nos

postos operativos” (vide Tabela 2) pelo “Potencial



produtivo (em UEPs/hora)”, exposto na Tabela 4,
acarreta o valor equivalente em UEPs do produ-
to em cada etapa de sua fabricagdo. Portanto, no
caso do “Apresuntado 2,5 Kg”, por ser o parame-
tro de referéncia (produto-base), o seu equivalente
em UEP obrigatoriamente tem que ser “1” pela
concepgao deste método.

Quanto ao produto “Lingui¢a Toscana 3 Kg”,
este atingiu o valor de 0,362691667 UEP, o que
significa que custava 63,73% (1 - 0,362691667)
menos que o produto-base para ser industrializa-
do. Interpretacdo assemelhada cabe para o pro-
duto “Mortadela de Frango 2 Kg” em rela¢do ao
valor equivalente a 0,48747753 UEP.

No prosseguimento da aplicacdo do método
UEP foi apurada a producao total de UEPs no pe-

riodo, como detalhado na Tabela 6.

Tabela 6: Producdo total de UEPs do periodo

Comparacdo do custo fabril apurado pelos métodos Unidades de Esfor¢o de Producdo (UEP) e Time-driven
Activity-based Costing (TDABC): estudo de caso em linha de producdo de frigorifico

Tabela 7: Cdlculo do valor unitdrio (em R$) da UEP

Itens Valores
1. Custo total de transformag@o do periodo - RS 170.809,16
2. Producdo total de UEPs do periodo 214.478,70
3=1/2) Valor da UEP no periodo - RS 0,7963922

Fonte: Autores.

e a producdo mensal de UEPs foi determinada nos
moldes do salientado na Tabela 6. Entdo, este custo
fabril do més foi dividido pelas 214.478,70 UEPs
fabricadas para chegar ao valor de R$ 0,7963922
por unidade de esfor¢o de produgao.

Na proxima etapa do UEP se faz a conver-
sao dos equivalentes em UEP dos produtos para
valores monetdrios, o que proporciona conhecer o
custo unitario de transformagio (em R$) de cada
item enfocado no estudo. Nesse rumo, a Tabela 8
ilustra o procedimento de cédlculo requerido para
determinar o custo unitario de transformacgao dos
produtos.

Tabela 8: Custo unitdrio de transformacg¢do dos
produtos (em R$)

Produtos 1)32332%%295 2) E?nu iL\lIELesme Pro%ﬂg)zizo) de
UEPs do més
Apresunt. 2,5kg 20.350 1,00 20.350,00
Ling.Tosc. 3kg 23.460 0,36 8.508,75
Mort.Frang. 2kg 40.320 0.49 19.655,09
Outros 312.243 - 165.964,86
Totais 396.373 - 214.478,70

Fonte: Autores.

Para calcular a producido de UEPs do més
foi necessario levantar as quantidades produzi-
das de cada produto para, em seguida, multipli-
car esses volumes pelos respectivos equivalentes
em UEPs (calculados na Tabela 5). Com base
nesse raciocinio concluiu-se que a linha de pro-
dugdo pesquisada fabricou no periodo 396.373
unidades de produtos, cujo montante equivalia a
214.478,70 UEPs.

Na etapa seguinte foi apurado o valor mo-
netdrio da UEP no més em estudo, cujo cdlculo a
respeito esta destacado na Tabela 7.

O custo total de transformagio do periodo (R$
170.809,16) ja havia sido mencionado na Tabela 1

1) Equivalente | 5y vy1or g UEP Custo o ds
Produtos em UEP do N -
només-RS | Transformagdo —
produto
RS
Apresunt.2,5kg | 1,0000000 0,7963922 0,7963922
Ling.Tosc.3kg | 0,3626917 0,7963922 0,2888448
Mort.Frang.2 kg | 0,4874775 0,7963922 0,3882233
Qutros - - -

Fonte: Autores.

Como deslindado na Tabela 8, para conhecer
o valor monetario do custo unitario de transfor-
magao dos itens produzidos é necessario multipli-
car o “1) Equivalente em UEP do produto” pelo
“2) Valor da UEP no més — R$”. Assim, no caso
do produto “Mort.Frang.2 kg”, como este valia
0,4874775 UEP e o valor da UEP no més foi R$
0,7963922, o custo unitario de transformacao des-
te produto chegou a R$ 0,3882233. Com calculo
assemelhado, os demais produtos foram avaliados
em R$0,7963922 ¢ R$ 0,2888448 (respectivamen-
te para “Apresunt.2,5 kg” e “Ling.Tosc.3 kg”).

Exacta - EP, SGo Paulo, v. 16, n. 3, p. 103-119, 2018.
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Além disso, o método UEP permite identifi- Tabela 10: Capacidade pratica dos setores
car o custo de transformacdo do produto em cada Setores 1) Expediente | 2) Minutos CGpGiiZJdZ I2°)rdﬁco
uma das etapas produtivas, visto que o cilculo Mensal (horas) | POrHor 1 go setor (minuos)
efetuado abrange os valores equivalentes em UEPs I-Triturador 184,80 60 11.088
a cada posto operativo (setor). Nesse sentido, a 2MMoagem 184,80 60 11.088
o 3-Pesagem 184,80 60 11.088
Tabela 9 retrata essa possibilidade, de forma resu- AVisturador 164.60 %0 11088
mida, para os trés principais produtos enfocados. 5-Embut-Gramp.| 184,80 60 11,088
Portanto, o custo unitario de transformacio 6-Embut -Amar. 184.80 60 11.088
por posto operativo foi apurado através da multi- 7-Emulsific. 184,80 60 11.088
plicacdo da equivaléncia em UEP do produto em 8-Prep.Temp. 184,80 60 11.088
cada setor pelo valor da UEP no més. Por exem- 9-Pesar/Empac. | 184,80 60 11.088
plo: no que concerne ao produto “Apresuntado”, Totais - - 99.792
no posto operativo “1-Triturador” este consumiu Fonte: Autores
0,045144 UEP, cujo valor foi multiplicado por R$ capacidade prdtica destes seria, respectivamente,
0,796392 (valor da UEP no més) para mensurar o de 11.088 minutos por més. Em virtude disso,
custo unitdrio de transformacdo nesta etapa fabril a capacidade pratica mensal de todos os setores
(R$ 0,035952). Procedimento idéntico foi aplica- desta linha de produgdo da industria totalizava
do aos demais produtos, como consta da Tabela 9. 99.792 minutos.
O segundo passo do TDABC requer a defi-
4.2 Custo dos produtos pelo nicio do valor monetirio (R$) da taxa do custo
TDABC de capacidade de cada um dos setores abrangidos,
No que tange ao cdlculo relacionado com o conforme demonstrado na Tabela 11.
TDABC, nesta modalidade de custeamento é ne- Para apurar a taxa do custo de capacidade
cessario apurar a capacidade pratica de cada setor, pratica por minuto dos setores é necessario divi-
como reproduzido na Tabela 10. dir o “a) Custo de capacidade do setor (R$)” pela
Considerando que cada setor tinha expe- “b) Capacidade pratica do setor (minutos)”. A ti-
diente mensal de 184,80 horas, apurou-se que a tulo de exemplo, no caso do setor “1-Triturador”
Tabela 9: Custo de transformacdo por posto operativo
Equivalente em UEP Custo unit. de transformagdo - RS
Postos Operativos Produto Produto Produto Vf;ﬁ;gg_‘fép Produto Produto Produto
Apresunt. Ling. Tosc. Mort. Frang. Apresunt. Ling.Tosc. Mort. Frang.
1-Triturador 0,045144 0,067716 0,067716 0,796392 0,035952 0,053928 0,053928
2-Moagem 0,087249 0,087249 0,087249 0,796392 0,069484 0,069484 0,069484
3-Pesagem 0,019366 0,019366 0,019366 0,796392 0,015423 0,015423 0,015423
4-Misturador 0,055667 0,061234 0,061234 0,796392 0,044333 0,048766 0,048766
5-Embut.-Gramp. 0,114196 - 0,129768 0,796392 0,090945 - 0,103347
6-Embut.-Amar. 0,493241 - - 0,796392 0,392813 - -
7-Emulsific. 0,078490 - 0,028780 0,796392 0,062508 - 0,022920
8-Prep.Temp. 0,034622 0,037095 0,037095 0,796392 0,027573 0,029542 0,029542
9-Pesar/Empac. 0,072026 0,090032 0,056270 0,796392 0,057361 0,071701 0,044813
Totais 1,000000 0,362692 0,487478 - 0,796392 0,288845 0,388223
Fonte: Autores.
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Tabela 11: Taxa do custo de capacidade do setor

c=a/b) Taxa do

a) Cus_Io de |b) quucidqde custo da capo-

e | copdte | e o ot

por minuto (RS)
1-Triturador 12.719.17 11.088 1,147
2-Moagem 16.388,15 11.088 1,478
3-Pesagem 7.275,00 11.088 0,656
4-Misturador 17.252,64 11.088 1,656
5-Embut-Gramp.|  26.812,14 11.088 2,418
6-Embut.-Amar. | 55.587,86 11.088 5,013
7-Emulsific. 8.108,57 11.088 0,731
8-Prep.Temp. 9.754,71 11.088 0,880
9-Pesar/Empac. | 16.91091 11.088 1,525

Totais 170.809,16 99.792 -

Fonte: Autores.

o custo de capacidade mensal (R$ 12.719,17) foi

dividido por 11.088 minutos, o que implicou taxa

de capacidade de R$ 1,147.

Depois de fazer esse calculo para todos os se-
tores, passou-se para a fase de obtencao do tempo

de execuc¢do de cada atividade realizada nos seto-

res, como relatado na Tabela 12.

Tabela 12: Tempo de execugdo das atividades nos

setores dos trés principais produtos

Tabela 13: Consumo total de minutos (produto
Apresuntado 2,5 Kg)

Quantidade Tempo C=aXb)
. consumido Tempo total
Setores produzida (em . .
: em minutos/ | consumido (em
unidades) ) .

unidade minutos)
1-Triturador 20.350 0,02000 407,00
2-Moagem 20.350 0,03000 610,50
3-Pesagem 20.350 0,01500 305,25
4-Misturador 20.350 0,01818 370,00
5-Embut.-Gramp. 20.350 0,02400 488,40
6-Embut.-Amar. 20.350 0,05000 1.017,50
7-Emulsific. 20.350 0,05455 1.110,00
8-Prep.Temp. 20.350 0,02000 407,00
9-Pesar/Empac. 20.350 0,02400 488,40
Total 5.204,05

Fonte: Autores

Considerando-se que o total da quantidade
produzida no més foi de 20.350 unidades desse
produto, ao multiplicar pelo tempo de processa-
mento (ou de passagem) em cada setor obtém-se o
consumo final de minutos (5.204,05) nessa linha
de producido somente com a fabricagdo do apre-
suntado de 2,5 kg.

O passo posterior da aplicacio do método

Apresunt.2,5kg | Ling.Tosc.3kg | Mort.Frang.2kg o 3 : 5 :
Setores Mirfunidede. | Min/unidads | Min/unidode TDABC refere-se a determinagao do custo fabril
Triturador 0.02000 0.03000 003000 unitdrio dos produtos abrangidos no estudo, cujos
2-Moagem 0,03000 0,03000 0,03000 resultados dos trés principais estdo expostos na
3-Pesagem 0,01500 0,01500 0,01500 Tabela 14.
4-Misturador 0,01818 0,02000 0,02000
5-Embut-Gramp. 0,02400 - 0.02727 Tabela 14: Custo fabril unitario dos produtos pelo
6-Embut.-Amar. 0,05000 - - TDABC
7-Emulsific. 0,05455 - 0,02000 Setores Apresunt.2,5 kg| Ling.Tosc.3 kg | Mort.Frang.2 kg
8-Prep.Temp. 0,02000 0,02143 0,02143 RS$/unidade RS$/unidade RS$/unidade
9—Pesor/Empoc. 0,02400 0,03000 0,0]875 1-Triturador 0,02294 0,03441 0,03441
2-Moagem 0,04434 0,04434 0,04434
Fonte: Autores.
3-Pesagem 0,00984 0,00984 0,00984
Com base nos dados disponiveis acerca do 4-Misturador 0.02629 003112 003112
~ . 5-Embut.-Gramp. 0,05803 - 0,06595
tempo de execucdo e da quantidade de produtos
fabricados foi d ad | 6-Embut.-Amar. 0,25067 - -
a‘ ricados 0.1 eterminado o tempo total consu- Emulsifc 003989 B 001463
mido (em minutos) para cada um dos setores e 8-Prep Temp. 0,01760 0,01885 0,01885
respectivos produtos. Nesse rumo, na Tabela 13 9-Pesar/Empac.|  0,03660 0.04575 0,02860
esta representado esse calculo para o produto Totais 0,50820 0,18432 0,24774

“Apresuntado 2,5 Kg”, a titulo de exemplo.

[ M2 |

Fonte: Autores.
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O valor calculado como custo unitario ad-
vém da multiplicagdo do tempo total em minutos
gastos para fazer os produtos, listados na Tabela
12, pelo valor (em R$) da taxa do custo de capaci-
dade de cada setor (vide Tabela 11).

Assim, no caso do produto “Apresuntado 2,5
Kg”, cada unidade deste item demora 0,02000 mi-
nutos para ser processada no setor “1-Triturador?,
que tem custo por minuto de R$ 1,147. Portanto,
custara R$ 0,02294 por unidade deste produto
processada neste equipamento. Caso o produto
nao passar pelo setor para ser produzido, ndo re-
ceberd os custos dessa etapa do processo, como
evidenciado para o caso dos outros dois produtos

no setor “6-Embut.-Amar.”, por exemplo.

4.3 Comparativo do custo
apurado pelos dois métodos
Apbs a conclusdo das etapas de calculos do
TDABC e UEP, passou-se para a fase de comparar
os resultados apurados nas duas metodologias de
custeamento. Para tanto, na Tabela 15 constam os
valores relacionados ao produto “Apresuntado 2,5
Kg” como forma de facilitar a andlise dos resulta-

dos obtidos na pesquisa.

Tabela 15: Comparativo do produto Apresuntado
2,5 Kg nos dois métodos

Custo unitdrio Custo unitdrio

Setores pelo TDABC pelo UEP Diferenca
(em RS) (t:ﬁudlg) (em RS) (t:/icdls (em 5)

1-Trifurador | 0,0229 | 4,51% | 0,0360 | 4,51% | 0,0130
2-Moagem 0,0443 | 8,72% | 0,0695 | 8,72% | 0,0251
3-Pesagem | 0,0098 | 194% | 0,0154 | 194% | 0,0056
4-Misturador | 0,0283 | 5,57% | 0,0443 | 5,57% | 0,0160
5-Embut-Gramp.| 0,0580 | 11,42% | 0,0909 | 11,42% | 0,0329
6-Embut.-Amar. | 0,2507 | 49,32% | 0,3928 | 49,32% | 0,1421
7-Emulsific. | 0,0399 | 7.85% | 0,0625 | 785% | 0,0226
8-Prep.Temp. | 0,0176 | 3,46% | 0,0276 | 3,46% | 0,0100
9-Pesar/Empac. | 0,0366 | 720% | 0,0574 | 720% | 0,0208
Totais 0,5082 |100,00%| 0,7964 |100,00%| 0,2882

Fonte: Autores.

Exacta - EP, SGo Paulo, v. 16, n. 3, p. 103-119, 2018.

Foram constatadas disparidades entre os re-
sultados proporcionados pelos dois métodos de
custeio empregados no que concerne aos valores
monetarios do custo unitdrio total dos produtos.
Nesse rumo, no caso especifico do produto retra-
tado na Tabela 15 a maior diferenga foi verificada
no setor “6-Embut.-Amar.” com R$ 0,1421 a mais
no custo unitario pelo método UEP em relag¢do ao
apurado pelo TDABC. Por outro lado, a menor
divergéncia foi verificada no contexto do setor
“3-Pesagem”, com variagdo de apenas R$ 0,0056
entre os dois métodos.

Provavelmente esses dois desempenhos estido
atrelados as respectivas participagbes percentuais
dos setores no custo final de cada produto. Esse
raciocinio € aceitavel porque o fator preponderan-
te na alocagao de custos é o tempo despendido no
processamento do produto nos setores, tanto no
TDABC quanto no UEP. Assim, como o tempo de
producdo considerado é idéntico nessas duas me-
todologias de custeamento, a participa¢do percen-
tual dos setores no custo final de transformacio
se equipara, visto que esta é independente de qual
desses dois métodos seja utilizado.

Mas, se os percentuais de participacao dos
setores no custo final do produto sdo iguais no
TDABC e no UEP, o que causa a diferenca iden-
tificada nos respectivos valores monetarios do
custo unitario apurado por esses dois métodos?
Provavelmente essa peculiaridade estd atrelada a
maneira como o valor da ociosidade fabril é com-
putada nas duas metodologias, conforme salienta-

do na préxima secdo.

4.4 Discussdo dos resultados
Os métodos UEP e TDABC possibilitam a
adocdo de indicadores da performance fabril re-
lacionados com a ociosidade dos equipamentos.
No caso do TDABC, a mensuragao desses indices

passa inicialmente pela defini¢io das capacidades



disponivel, consumida e ociosa dos setores, como

reproduzido na Tabela 16.

Tabela 16: Capacidade utilizada, disponivel e
ocisosa (em minutos)

Sefores Tempp totu[ Temp’o Total'dis- Tgmpo to?al

consumido (min.)| ponivel (min.) | ocioso (min.)
1-Triturador 8.072,30 11.088 3.015,70
2-Moagem 7.792,90 11.088 3.295,10
3-Pesagem 5.945,60 11.088 5.142,41
4-Misturador 7.807,98 11.088 3.280,02
5-Embut.-Gramp. 8.618,34 11.088 2.469,66
6-Embut.-Amar. 5.470,12 11.088 5.617,88
7-Emulsific. 7.058,37 11.088 4.029,63
8-Prep.Temp. 7.804,00 11.088 3.284,00
9-Pesar/Empac. 7902,61 11.088 3.185,39
Totais 66.472,22 99.792 33.319.78

Fonte: Autores.

Ou seja, primeiro foi apurado o nimero to-
tal de minutos de trabalho que foram consumidos
pela produc¢do em cada um dos setores. Destarte,
ao multiplicar o tempo de produgdo (em minutos)
de cada setor pela quantidade de itens fabricados
no periodo, obteve-se o total de minutos trabalha-
dos, que chegou a 66.472,22 minutos.

Como a capacidade prética instalada tam-
bém ji havia sido apurada (11.088 minutos em
cada setor, conforme Tabela 10), bastou subtrair
o tempo total consumido (capacidade utilizada)
em cada unidade fabril para apurar o tempo total
ocioso por setor. Neste caso, o nivel de ociosida-
de total ficou em 33.319,78 minutos e equivale a
33,39% do tempo total disponivel (99.792 minu-
tos) no periodo pesquisado.

Em seguida, calculou-se o valor (em R$)
dessas capacidades no més em tela com base no
TDABC, nos moldes do evidenciado na Tabela 17.

Como a taxa do custo de capacidade prati-
ca por minuto (em R$) dos setores ja havia sido
apurada (vide Tabela 11), foi necessdrio somente
multiplicar esta taxa pelo tempo total disponivel,
utilizado e ocioso de cada setor (citados na Tabela

16) para obter os valores totais respectivos.

Comparacdo do custo fabril apurado pelos métodos Unidades de Esfor¢o de Producdo (UEP) e Time-driven
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Tabela 17: Custo total das capacidades utilizadas
e ociosas dos setores

Taxa do
custo da | Custo total Custo Custo fotal
- total da | da capac.
Setores capac. atribuido o
o ociosidade | Instalada
prdtica por (R$) ®S) ®S)
min. (RS)
1-Triturador 1,1471 925983 | 3.459,34 | 12.719.17
2-Moagem 1,4780 11.51796 | 4.870,19 | 16.388,15
3-Pesagem 0,6561 3.90099 | 3.374,01 7.275,00
4-Misturador 1,5560 12.149,01 | 5.103,63 | 17.252,64
5-Embut-Gramp.| 2,4181 20.840,21 | 597193 | 26.812,14
6-Embut.-Amar. | 5,0133 27.423,56 | 28.164,31 | 55.587,86
7-Emulsific. 0,7313 5161,74 | 2946,84 | 8.108,57
8-Prep.Temp. 0,8798 6.865,60 | 2.88911 9.754,71
9-Pesar/Empac. | 1,5252 12.052,70 | 4.858,21 | 16.91091
Totais - 109.171,60 | 61.637,56 | 170.809,16
Percentual 6391% | 3609% | 100,00%
do total

Fonte: Autores

No caso do setor “1-Triturador”, a taxa de
custo de capacidade foi de R$ 1,1471 por minu-
to e esta foi multiplicada pelos 8.072,30 minutos
consumidos na produ¢do do més para determinar
o custo alocado aos produtos (R$ 9.259,83). Da
mesma forma, essa taxa unitdria foi aplicada ao
montante de tempo ocioso (3.015,70 minutos)
para calcular o valor da ociosidade do més nesse
setor (R$ 3.459,34).

Ao calcular isso para todos os setores se
constatou que foram alocados pelo TDABC R$
109.171,60 (63,91%) do custo fabril total do més
(R$ 170.809,16), o que acarretou ociosidade equi-
valente a R$ 61.637,56 (ou 36,09% da capacidade
instalada).

No que tange ao método UEP, a ociosidade
fabril pode ser mensurada como demonstrado na
Tabela 18.

A partir do expediente mensal disponivel (em
horas) e do potencial produtivo de UEPs por hora
se calcula a capacidade instalada de produgao de
UEPs no més (que totalizou 336.103,67 UEPs).
Contudo, a produgio efetiva do periodo chegou

a 214.478,70 UEPs (como apurado anteriormente
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Tabela 18: Ociosidade fabril pelo método UEP

Expediente Potencial Capacidade Capacidade Capacidade Capacidade
Setores Mensal Produtivo Instalada Utilizada Ociosa Ociosa
(horas) (UEP/hora) (UEP/més) (UEP/més) (UEP/més) (em %)
1-Triturador 184,8 135,43 25.027,70 17.880,86 7.146,85 28,56%
2-Moagem 184,8 174,50 32.247,20 22.664,07 9.583,14 29,72%
3-Pesagem 184,8 77,46 14.315,13 7.676,04 6.639,09 46,38%
4-Misturador 184,8 183,70 33.948,27 23.905,78 10.042,49 29,58%
5-Embut.-Gramp. 184,8 285,49 52.758,63 41.007,58 11.751,05 22,27%
6-Embut.-Amar. 184,8 591,89 109.381,05 53.961,73 55.419,32 50,67%
7-Emulsific. 184,8 86,34 15.955,36 10.156,82 5.798,63 36,34%
8-Prep.Temp. 184,8 103,87 19.194,49 13.509,55 5.684,94 29.62%
9-Pesar/Empac. 184,8 180,06 33.275,84 23.716,28 9.559,57 28,73%
Totais 1.663,20 1.818,74 336.103,67 214.478,70 121.624,97 36,19%

Fonte: Autores.

na Tabela 6), o que acarretou ociosidade equiva-
lente a 121.624,97 UEPs (36,19% na média dos
nove setores).

Como o valor monetario da UEP foi calcula-
do em R$ 0,7963922 (vide Tabela 7), o valor da
ociosidade da empresa no més pesquisado chegou
a R$ 96.861,17 (121.624,97 UEPs multiplicadas
por R$ 0,7963922). Portanto, do custo fabril total
de R$ 170.809,16 (citado na Tabela 1), a capacida-
de ociosa representou cerca de 56,71%.

Ao confrontar os resultados de ociosidade
nos dois métodos percebe-se que ha diferencas em
alguns aspectos:

Valor monetario da ociosidade: ao utilizar o
TDABC, a mensuragio realizada atribuiu o total
de R$ 61.637,56 para a capacidade de producio
nao consumida no més (ou seja, 36,09% dos dis-
péndios com essa linha de produgdo). Contudo,
quando foi empregado o método UEP o montante
da ociosidade chegou a R$ 96.861,17 € equivale a
56,71% do gasto mensal de R$ 170.809,16 aloca-
do aos setores fabris.

Ociosidade ndo monetdria (tempo): no caso
do TDABC estimou-se que foram consumidos
cerca de 33.319,78 minutos de 99.792 minutos
disponiveis pelo expediente mensal normal, o

que representa 33,39% de ociosidade em termos
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de tempo de produgdo. Pelo método UEP a ca-
pacidade de produgio nio consumida chegou a
121.624,97 UEPs de uma capacidade instalada
total de 336.103,67. Desse modo, 36,19% do po-
tencial produtivo nao foi utilizado no més.

Custo total alocado aos produtos: com base
no TDABC foram direcionados aos produtos cer-
ca de R$ 109.171,60 (63,91% do custo mensal da
linha de produgio), enquanto que pelo UEP o va-
lor atribuido foi integral (R$ 170.809,16).

Este terceiro aspecto é o que causou, efeti-
vamente, a disparidade no custo unitario fabril
dos produtos nas duas formas de custeio, como
mencionado na Tabela 15. Para compreender isso
€ necessario considerar que sao diferentes os cami-
nhos utilizados pelos dois métodos para determi-
nar o valor do custo unitario.

Sobre este tema, Wernke, Junges e Lembeck
(2015) defendem que a causa dessa diferenca é a
forma como os dois métodos distribuem os cus-
tos aos produtos. Aduzem que pelo UEP se faz a
alocagdo do custo total para a producdo do peri-
odo para depois chegar ao custo unitario do vetor
utilizado para alocar os custos (a UEP) aos itens
fabricados.

No ambito do TDABC, primeiro é apurado o

custo unitario (do minuto) para depois ser apura-



do o custo total consumido no periodo em propor-
¢do ao numero de minutos despendidos na pro-
dugio, que pode nio consumir toda a capacidade
fabril instalada. Com isso, o valor dos minutos da
capacidade ociosa nio é alocado aos produtos, o
que contraria o procedimento efetuado no caso do
UEP (que atribui todo o gasto do més ao volume
de UEPs fabricadas, independentemente de haver
ou nao ociosidade produtiva).

Convém salientar, ainda, que a discussao de
computar ou nao o valor referente a ociosidade fa-
bril foi levantada por Bornia (2009) quando este
discorreu sobre os principios de custeio “integral”
e “ideal”. No custeio por absorcdo integral o valor
total dos custos do periodo € atribuido aos produ-
tos sem a segregacdo da parcela dos gastos que foi
utilizada ineficientemente (como, por exemplo, a
ociosidade fabril). Por outro lado, no custeio por
absorcdo ideal é efetuada essa distin¢ao, sendo
descartada a aloca¢do do montante gasto de for-
ma ineficiente (Wernke & Junges, 2017).

Portanto, no caso ora relatado é pertinente
considerar que a concep¢ao do UEP se aproxima
do custeio integral (porque computa a ociosidade),
enquanto que o TDABC converge para o custeio

ideal, pois exclui o valor da ineficiéncia fabril.

5 Consideracoes finais

O artigo pretendeu responder questio ligada
as causas que levam os métodos UEP e TDABC a
apurarem valores diferentes de custos fabris unita-
rios dos produtos. Para esclarecer a respeito teve
o objetivo de mensurar, por estes dois métodos, o
custo unitario dos produtos elaborados numa das
linhas de produ¢ao de um frigorifico. Assim, com
fulcro nos resultados expostos nas se¢bes prece-
dentes, especialmente os valores consignados na

Tabela 15, concluiu-se que a referida questao foi

Comparacdo do custo fabril apurado pelos métodos Unidades de Esfor¢o de Producdo (UEP) e Time-driven
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respondida adequadamente e o objetivo do estudo
foi atingido.

Nesse rumo, constatou-se que, embora es-
tejam calcadas no fator “tempo de produgao”, as
duas formas de custeamento em lume produziram
valores finais diferentes em termos do valor mo-
netdrio do custo fabril, mesmo que a participa-
¢ao percentual dos setores nesse custo final seja
idéntica. Ou seja, enquanto o produto utilizado
como exemplo (Apresuntado 2,5 Kg) custou R$
0,5082 por unidade pela mensuracao efetuada
pelo TDABC, este custou R$ 0,7964 quando cal-
culado pelo método UEP.

Porém, independentemente de qual destas
metodologias tenha sido utilizada, o percentual
referente a parcela que coube a cada setor abran-
gido ficou igual. Por exemplo: o setor “6-Embut.-
Amar.” apresentou custo de R$ 0,2507 por uni-
dade no TDABC e representou 49,32% do custo
total deste produto. Por sua vez, o valor apurado
no método UEP para o mesmo setor foi de R$
0,3928 e também foi equivalente a 49,32% do cus-
to determinado por essa modalidade de custeio.

Esses resultados diferentes em termos de
valores monetdrios corroboram os “achados” de
Wernke, Junges e Lembeck (2015) e divergem da
conclusdo a que chegaram Campagnolo, Souza e
Kliemann (2009).

Adicionalmente, constatou-se que o princi-
pal responsdvel por ocasionar a diferenca no valor
final do custo unitdrio dos produtos é o trajeto
percorrido nesses dois métodos para apurar o cus-
to unitario dos itens abrangidos. No contexto do
TDABC se parte do custo do minuto para apurar
o custo do tempo total consumido pela producio
durante o periodo. Referido procedimento implica
a nao alocacdo dos valores pertinentes a parte do
expediente fabril que ndo foi consumida no més
(também conhecida como “capacidade ociosa”).

Todavia, pelo prisma do UEP as etapas de

implementacdo conduzem a alocacdo do valor to-
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tal do custo fabril do periodo aos itens fabricados,
independentemente da existéncia de maior ou me-
nor ociosidade na producao. Desse modo, a identi-
ficacao da referida peculiaridade no ambito deste
estudo comparativo corroborou a pesquisa ante-
rior de Wernke, Junges e Lembeck (2015), visto
que também chegaram a essa conclusio.

Com base no exposto, considera-se que a
contribuicdo deste estudo reside principalmente
no fato de fazer a comparagao dos dois métodos
em ambiente industrial real e com maior comple-
xidade em termos do numero de setores produ-
tivos (nove) e produtos fabricados (mais de uma
centena), em compara¢cdo com a pesquisa que
usou dados hipotéticos (Campagnolo, Souza, &
Kliemann, 2009) e com o estudo referenciado no
paragrafo precedente, que abrangeu apenas um se-
tor que contava com duas etapas fabris.

Por outro angulo, do ponto de vista académi-
co considera-se que a contribui¢do desta pesquisa
€ no sentido de evidenciar o impacto do computo
da ociosidade no custo fabril unitario, pois referi-
da parcela foi segregada no TDABC e nio foi no
método UEP. Esses procedimentos acarretaram
valores distintos nas duas metodologias e podem
ensejar novas pesquisas a respeito.

Em relacdo a sociedade, cabe aventar a pos-
sibilidade de que estudos com este enfoque contri-
buem para facultar a precificagio mais adequada
de produtos industriais complexos, como os fabri-
cados na linha de produg¢ao ora abrangida.

Quanto as limitacoes associdveis ao estudo é
pertinente deslindar dois pontos. A primeira res-
tricdo refere-se 2 modalidade escolhida de estudo
de caso, pois dessa forma as conclusées estdo cir-
cunscritas ao estrito contexto empresarial da li-
nha de produ¢do abrangida. Portanto, devem ser
evitadas generalizagoes a respeito das conclusoes
ora relatadas.

O segundo ponto refere-se ao fato de que ha

poucos estudos anteriores com o enfoque compa-
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rativo adotado nesta pesquisa. Com isso, um cote-
jamento mais amplo dos “achados” elencados aci-
ma ficou prejudicado, pois restringiu-se apenas as
duas publica¢bes mencionadas. Por outro angulo,
essa escassez de textos a respeito da comparacao
entre UEP e TDABC pode ser considerada uma
oportunidade para novos trabalhos nessa mesma
linha de pesquisa.

Assim, no que concerne as recomendagdes
para trabalhos futuros, sugere-se que sejam efe-
tuados estudos com este tipo de comparagdo em
outros contextos empresariais. Isso é interessante
especialmente em empresas prestadoras de servi-
¢os, visto que ha poucos relatos da aplicagao do
UEP nesse tipo de entidade e nenhum fazendo a

comparacao com o TDABC.
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