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Este artigo apresenta um estudo de caso de otimizagdo no processo de
mapeamento de matéria-prima na fabricacdo de mdveis 100%
customizados. O objetivo foi a reducdo do tempo demandado para o
mapeamento supracitado, tento por base que a matéria-prima
representa de 30 a 50% do custo total do produto, porém, demanda
cerca de 70% do tempo de custeio de um movel 100% customizado.
Considerando que a industria moveleira produtora de mdveis 100%
customizados trabalha num regime de engineer-to-order, ou seja, para
cada novo produto um novo mapeamento de matéria-prima
desenvolvido, o tempo e consequentemente o gasto relacionado ao
custeio deste item ndo estavam se justificando. Sendo assim, propds-se
um ajuste do processo via custeio por caracteristicas, sendo este ajuste
denominado “pacote de caracteristicas”. Tal ajuste resultou numa
reducdo de 75% do tempo demandado para 0 mapeamento de matéria-
prima no movel utilizado como teste.

Palavras-chave: otimizacdo, Custeio por caracteristicas, Produtos
customizados, Inddstria moveleira
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1. Introducéo

Frente ao constante desenvolvimento evolutivo do mercado, a geracdo de valor para
o cliente, principalmente em empresas industriais, ndo se trata mais de um aspecto de
diferenciacdo ou mesmo de diferencial competitivo, mas esta rapidamente se transformando
num pré-requisito para o ganho e até mesmo sobrevivéncia de mercado (DOYLE, 2008).

A geracdo de valor agregado para o cliente forca a inovacdo em produtos,
principalmente em empresas que ofertam produtos com alto nivel de customizacdo feitos sob
encomenda, onde cada produto caracteriza-se como Unico, atribuindo complexidade a
estrutura fabril e, como mencionado por Padoveze (2012), a0 mapeamento e controle dos
custos envolvidos no desenvolvimento e fabricacdo destes produtos, bem como em sua
precificacao.

Tal complexidade € refletida diretamente sobre o sistema de custos utilizado pela
empresa, independentemente dos principios e métodos de custeio utilizados, tendo este que
possuir altos niveis de flexibilidade e detalhamento, acarretando em alta demanda de méo de
obra para sua operacionalizacdo o que, por consequéncia, resulta em maiores gastos a serem
incorporadas aos custos indiretos do produto, claramente ndo agregando valor ao cliente.

O método que mais se adequa a flexibilidade e incorporacdo de custos indiretos é o
método ABC (Activity-Based Costing), onde os custos indiretos e de apoio sdo alocados as
atividades ligadas aos recursos compartilhados na organizacdo para que, na sequéncia, sejam
atribuidos ao custo do produto. Entretanto, como mencionado por Kaplan e Anderson (2007)
a alta complexidade e tempo necessario para o levantamento de dados, que abastecam
satisfatoriamente a implementacéo e manutencdo do método, tém feito com que as empresas o
rejeitem, principalmente em empresas de estrutura mais complexas como as de producao
customizada (WEGMANN; NOZILE, 2009).

Com base nestes pressupostos, 0 metodo TDABC (Time-Driven Activity-Based
Costing) de Kaplan e Anderson (2007) ganhou espaco, quando prop6s uma simplificacdo nos
drivers de alocacdo dos custos indiretos, bem como na reducéo de ineficiéncias do sistema.
N&o somente este método emergiu em funcdo das barreiras apresentadas pelo ABC, podendo-
se citar também o Custeio por Caracteristicas (Feature Costing) de Brimson (1998).

O custeio por caracteristicas fundamenta-se no custeio por atividades através de

desdobramentos. A grande diferenca do Feature Costing estd no foco transferido das
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atividades para o objeto de custeio, desdobrando-o0 em caracteristicas a serem custeadas
(FILOMENA; KLIEMANN, 2009), ndo desconsiderando seus custos indiretos.

Partindo do exposto, 0 objetivo deste trabalho foi a otimizacdo do mapeamento e
custeio da matéria-prima (MP) na fabricacdo de mdveis e portas sob medida, com base na
I6gica do Custeio por Caracteristicas, uma vez que este “método” de custeio foi identificado
na empresa que é caso deste estudo.

Complementarmente ao objetivo supracitado, teve-se por objetivo operacional a
reducdo dos gastos indiretos relacionados ao grande tempo hoje necessario para o

mapeamento da MP na producdo de moveis 100% customizados.

2. Custeio por Caracteristicas — Feature Costing

O custeio por caracteristicas trata-se de um desdobramento relativamente novo do
método ABC, proposto por James Brimson em 1998.0 método ainda vém sendo pouco
utilizado, tendo entdo por base nesta pesquisa, além do artigo Feature Costing Beyond ABC
de Brimson (1998), os trabalhos de Filomena (2004), Filomena e Kliemann (2009) e Santos
(2015).

De acordo com Brimson (1998) e Filomena (2004), o feature costing trata-se do
préximo passo na sequéncia do método ABC, sendo uma alternativa em relagdo ao ABC, uma
vez que também faz uso de informacd@es referentes as atividades, entretanto, demanda menos
informacdes para construcdo do custo. A importancia aos processos continua sendo grande
para o estabelecimento das atividades, porém no feature costing elas sdo diretamente atreladas
aos clientes e produtos com base nas caracteristicas dos produtos.

A estrutura do desdobramento do método ABC em que resultou no custeio por

caracteristicas, pode ser visualizada na Figura 1.
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Figura 1. Custeio por Caracteristicas

Materail Direto Mau:u.de ofar Qutros
Direta

) Despesas
Rastredweis Gerais

Atividade { MEo Rastredwveis ]

[Pracessas de Negnfn:in:-]

I

Caractarizticas

Servicos
Compattilhados

H[ Custo do Produto ]F

Fonte: Adaptado de Brimson (1998)

Brimson (1998) afirma, fundamentado na menor necessidade de informacdes para
operacionalizacdo, que o custeio por caracteristicas é capaz da geracdo de reducdo de
custos/despesas, bem como de colaborar para 0 aumento do desempenho da empresa.

Como todo método de custeio, o feature costing também possui uma sequéncia para
sua operacionalizacgdo. As etapas propostas por Brimson (1998) séo:

i) Determinacdo das caracteristicas do produto: etapa da qual as caracteristicas do
produto podem ser divididas em sub caracteristicas até o ponto em que estas nao
possuam mais variagao;

i) Determinacdo das atividades atreladas a cada caracteristica do produto: trata-se da
atribuicdo da atividade necessaria para realizacdo da caracteristica definida na

etapa i;
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iii) Determinacdo do custo de cada atividade: mapeamento do custo direto e indireto de
cada atividade envolvida em cada caracteristica;

iv) Determinacdo de caracteristicas-chave do produto, das quais poderdo gerar variagdes
no processo: trata-se do estabelecimento das variacbes do processo que poderao
ser causadas em funcéo de caracteristicas especificas;

v) Determinacdo da variabilidade atrelada ao processo em funcdo das caracteristicas:
estabelecimento do impacto de cada caracteristica no processo;

vi) Associacdo das caracteristicas aos produtos;

vii)Associacdo as caracteristicas dos custos das atividades.

Adicionalmente ao grande diferencial da necessidade de menos dados em relagéo ao
método ABC, Brimson (1998) acrescenta para 0 custeio por caracteristicas vantagens como a
identificacdo de fatores que geram variacGes capazes de gerar ineficiéncias no processo,
permitindo que estas sejam atacadas melhoradas.

Filomena (2004) menciona que quando se discute o custeio por caracteristicas, nao se
trata da discussdo de um novo método de custeio, mas sim um novo formato para atribuicéo
dos custos ao produto, com base num objeto novo de custeio. Tal fato torna-se veridico, uma
vez que o cliente adquire ndo somente um produto, mas sim as caracteristicas a ele associadas,

podendo estas conter variacGes quando compartilham da mesma categoria de produtos.

3. Caracteristicas de produtos — Definicdes para este estudo

Faz-se pertinente neste estudo o posicionamento conceitual em relagcdo ao que sao
caracteristicas de um produto, tendo por base a consideravel quantidade de definicbes
diferentes na literatura, gerando confusdes, principalmente entre caracteristicas e funcdes. A
conceituacdo aqui feita seguiu as discussdes dos estudos de Filomena e Kliemann (2009) e
Filomena et al. (2011).

De acordo com Monden (1999) e Cooper e Slagmulder (2002), num automovel seu
motor € uma funcéo, enquanto para Brimson (1998) e Ibusuki e Kaminski (2007) o motor é
uma caracteristica que possui intrinsicamente a funcdo de fornecer forca motora ao
automovel, gerando conflito entre os conceitos de caracteristica e fun¢do de um produto.

Uma classificagdo mais clara em termos de caracteristicas de produto, ndo vinculada

ao custeio de produto, foi proposta por Ribeiro et al. (2000), quando estes estabelecem niveis
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de desdobramento para o produto, sendo eles em (i) partes do produto (PP), (ii) caracteristica
da parte do produto (CPP) e (iii) especificagdes das partes do produto (ECPP), conforme

exposto pelo quadro 1.

Quadro 1 — Conceitos vinculados as definicBes de caracteristicas

Conceito Definicéo Exemplo (relacionado a Mobiliario)

Tratam-se das diferentes partes

Partes do Produto (PP) que compdem o produto,

Porta, prateleiras, corpo do mével.

Tratam-se das caracteristicas
vinculadas as partes dos
produtos.

Caracteristica das Partes do
Produto (CPP)

Em relacdo a porta: altura, largura e
espessura da porta.

Tratam-se das possiveis
variagBes em relacdo as Quanto a altura da porta: 60,5cm
caracteristicas das partes.

Especificagbes das Caracteristicas
das Partes do Produto (ECPP)

Fonte: Adaptado de Ribeiro et al. (2000)
Com base em Ribeiro et al. (2000) e Brimson (1998), Filomena e Kliemann (2009)

propuseram uma classificagdo composta, com objetivo de uma distincdo mais clara das
caracteristicas das partes do produto (CPP) em relacdo as caracteristicas (features). Os autores
denominaram de indicadores as caracteristicas das partes do produto (CPP) e especificacdes
as EspecificacBes das Caracteristicas das Partes do Produto (ECPP). A proposicdo de

Filomena e Kliemann (2009) é exposta pela Figura 2.

Figura 2. Desdobramento de partes do produto, indicadores, especificacfes e caracteristicas
ESPECIFICACAO A1A
4 .
I,-f CARACTERISTICA A1A
4 DNDICADORA! | :
/ ESPECIFICAGAO A1B

PARTEA | CARACTERISTICA A1B
DO |:
PRODUTO |
/ ESPECIFICACAO A2A
I \ 4 .
;’!.-‘" \ /' CARACTERISTICA A2A
PRODUTO1 {/ v :
t INDICADOR A2 :
Ly 1y -
PRODUTO 2 | | \ ESPECIFICACAO A2?B
2 (\ \
CARACTERISTICA A?B
Y  PARTEB
DO
PRODUTO

Fonte: Filomena e Kliemann (2009)
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A proposicédo de Filomena e Kliemann (2009) é a que melhor organiza os conceitos
em torno de caracteristicas de produtos, com vistas a melhoria do custeio destes. Os autores
mencionam que a principal distingdo de seu desdobramento para o custeio de produto (Figura
2), do custeio por caracteristicas de Brimson (1998), é que Brimson (1998) custeia as partes
do produto chamando tudo de caracteristicas (features). Este fato pode ser elucidado, com o
exemplo do proprio Brimson que aponta o motor como sendo uma caracteristica do
automovel, podendo tal caracteristica ser dividida em categorias, como por exemplo, do motor
ser a gasolina ou a diesel.

Sendo assim, toma-se por base o desdobramento Filomena e Kliemann (2009), onde
0 motor € uma parte do produto, e ele ser a gasolina ou a diesel trata-se de uma caracteristica,
pois é o formato de desdobramento que mais adere ao desdobramento necessario neste estudo,
que possui foco no custeio de mobiliario com altos niveis de customizacéo e produzidos sob
encomenda.

Partindo dos pressupostos, bem como definigdes para este estudo, fez-se possivel
partir para avaliagdo da estrutura de custeio atual da empresa estudada, fabricante de méveis e

portas sob medida, com customizacdes a niveis de 100%.

4. Estudo de Caso

4.1 Entendendo a estrutura de custeio atual

Sabendo que se trata de uma empresa produtora de solugdes customizadas, que néo
possui catalogos ou linhas de produtos pré estabelecidas, seu sistema classifica-se, de acordo
com Slack, Chambers & Johnston (2002), como de Processos de Projeto, os quais trabalham
com produtos denominados discretos, ou seja, sob encomenda e que geralmente possuem
longo ciclo de execugdo, existindo um inicio e término bem definidos para cada trabalho e,
ainda, caracterizam-se pelo baixo volume, mas alta flexibilidade de producdo. Uma vez que
produz sob encomenda, o sistema de producdo da empresa classifica-se ainda como ETO
(engineer-to-order), do qual a produgdo de algo s6 € iniciada sob ordem ou, no caso da
empresa estudada, venda do projeto.

Apesar de ser um sistema de producdo ETO, o desdobramento para custeio de cada
projeto apresenta uma sequéncia comum. Essa sequéncia foi mapeada e esta representada pela

Figura 3.
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Figura 3. Processo de custeio de produto atual da empresa
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Fonte: sistema de custeio da empresa estudada
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Resultados

Respeitando a estrutura trazida pela Figura 3, o processo de custeio € iniciado pelo
denominado “pré-custeio”, momento em que ocorre 0 mapeamento da matéria-prima (MP)
necessaria ao projeto.

O atual cenario do mapeamento das pegas no pre-custeio esta representado pela
Figura 4.
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Figura 4. Mapeamento atual das caracteristicas pe¢a a pega do pré-custeio

[caracteristicas peca ape)

T

[ kAddulos do bk duel ]

T
[ [ ]

[Mapeamenta da hatéria Prima - MP]

Peca 1: Peca 2: Peca 3: Peca n:
Caractaristicas Caractaristicas Caractaristicas Caractaristicas
+Especificagdes +Especificagdes +Especificagdes +Especificagdes

Fonte: sistema de custeio da empresa estudada

Em termos operacionais, a estrutura de mapeamento exposta pela Figura 4 é

efetivada por meio de planilhas eletronicas, trazendo-se um exemplo na Figura 5.

Figura 5. Mapeamento de MP no sistema de custeio atual da empresa

. =]
= o s
RASCUNHO DE MEDIDAS s = = = L
5 £ z =] E
Cadigo Nome Peca QT
Padrdc Madeirada
ILHA
232 MOF 2Face 18mm  LAMNC] Laterais enpostas 2 0,62 0,76 0,94 0,94
porta basculante 1 0,39 0,92 0,36 1,30
tampo gavetio 1 1,00 0,35 0,35 1,65
tampo gavetas 1 1,00 0,32 032 197
222 MOF 2 Face BP Branco UL Gavetas 1 1,00 107 1,07 1,07
1 1,00 1,24 1,24 2,31
frente ilha 1 0,76 1,47 1,12 3,43
220 |MOF 2 Face BP Branco UL Fundo gavetas 1 1,00 0,50 0,50 0,50
1 1,00 0,89 0,89 1,39
117 Fita de Borda 22 mm Branco 13,4
107 [Fita de Borda 22 mm PadrEo Madeirade 9
110 Fita de Borda 45 mm Padric Madeirado 12

Fonte: Sistema de custeio da empresa estudada

O exemplo da Figura 5 trata do mapeamento da MP de maior consumo no caso de
mobiliario, que sdo os painéis de fibra celuldsica, ou MDF (medium density fiberboard). Ao

observar a planilha, percebe-se a ligacéo entre a estrutura exposta pela Figura 2 e os imputs

&) ABEPRO v

AN QU LA



XXXVII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
ve “A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
en@g@p Maceio, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

necessarios a planilha, sendo estes as caracteristicas do produto que estd sendo custeado.
Caracteristicas como: tipo de painel (codigo/nome), qual nivel de aplicacdo (peca),
quantidade, largura e comprimento. As demais informacOes (total e acumulado) séo o0s
outputs em m2 de painel.

Logo, em termos de desdobramento do produto, o exemplo da Figura 5 enquadra-se
a estrutura de desdobramento de Filomena e Kliemann (2009) (Figura 2). A Figura 6 expde

esse enquadramento com base no exemplo exposto pela Figura 5.

Figura 6. Desdobramento de partes do produto, indicadores, especificacdes e caracteristicas para o ex. da Figura

5
Parte do . Especificacdo
Produto Produto Indicador Caractaristica
Y
M. de laterais: 2
.~
J—— — e,
,—)l Lateralis Expostas Largura: 0.62m
A R |
™
—
f 3 Comprirn.: 0.73m
—» llha % Paorta Basculante a
e .~
S
)
e e
Cozinha Balcio h—)-{r Indicadar n ‘
L SR
-/
—
e Parte n
e

Fonte: os autores
Repetindo este processo para todas as partes e indicadores do produto, gera-se o
output do mapeamento em m2 de painel necessario para o projeto. Associando esse output ao
Custo Padréo relacionado ao painel de MDF, obtém-se o custo direto para esta MP do projeto.
Tanto quanto para 0 MDF, a associacdo ao Custo Padrdo € realizada para o restante da MP

necessaria ao projeto como: parafusos, puxadores, dobradigas, trilhos, colas, etc.

4.2 O problema da estrutura atual para mapeamento de MP

O modelo de desdobramento e mapeamento de MP expostos pelas Figura 5 e Figura

6 vém demandando, em média, 70% do tempo total destinado ao custeio do produto
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(orcamento/cotacdo/formacdo de preco), ou seja, 0 gasto agregado ao pré-custeio (gerada pela
alocacdo de horas/homem nesta funcéo) nédo se justifica.

Tendo isso por base, identificou-se claramente um gargalo em efeito cascata no
processo de mapeamento de MP, 0 que vém impactando negativamente na produtividade do
orcamentista, considerando o grande volume de cotacdes solicitadas e o custo/hora do
orcamentista. Entende-se entdo que, se otimizado o processo de mapeamento das pecas
necessarias ao produto, consegue-se a reducdo do tempo dedicado a este mapeamento.

4.3 Proposta de solugéo para o problema da estrutura atual para mapeamento de MP

Ao analisar a etapa (i) de implantacdo do Custeio por Caracteristicas proposta por
Brimson (1998)%, fica claro por meio das Figura 5 e Figura 6 que a estrutura de mapeamento
atual ja estd no maior nivel possivel de desdobramento em sub caracteristicas. Logo, partiu-se
para 0 processo inverso ao proposto na etapa (i) de Brimson (1998), e foram propostos grupos
de caracteristicas, denominadas aqui de “pacotes de caracteristicas”.

A logica dos pacotes de caracteristicas é a identificacdo, unido e padronizacdo de
diversas caracteristicas entendidas como “comuns” a determinado indicador das partes do
produto. Ou seja, ao em vez de identificar as caracteristicas e especificacdes de cada peca
compositora do indicador da parte do produto, e lanca-las ao sistema de mapeamento
individualmente com base em suas especificacfes (inputs) (como na planilha da Figura 5), os
pacotes de caracteristicas atuardo como filtros e direcionadores, otimizando o sistema de
mapeamento de MP. Por exemplo, dimensdes caracteristicas gerais do modulo do mdvel
(parte do produto) ja serdo suficientes para o mapeamento da MP daquela parte do produto,
em vez das dimensGes e caracteristicas de cada uma das pecas. O novo cenario do

mapeamento de MP no pré-custeio esta representado pela Figura 7.

Figura 7. Novo cenario do mapeamento da MP no pré-custeio

! Determinacéo das caracteristicas do produto: etapa da qual as caracteristicas do produto podem ser divididas
em sub caracteristicas até o ponto em que estas ndo possuam mais variagao.
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Mapeamento da MatériaPrima- MP
[Pacotes de Caracteristicspor
Madulo)

T

Madulos Pré Programados do
el

g\
[ [ ] ]

Madulos
Independertes

llha Balcdo Coluna de Fornos

Fonte: os autores

Em termos operacionais, a nova estrutura de mapeamento exposta pela Figura 7 foi
efetivada por meio da reestruturacdo das planilhas eletrénicas utilizadas para 0 mapeamento
da MP, sendo construidos médulos pré programados de acordo com as variacdes de
caracteristicas e especificacGes de cada parte do produto. Ou seja, estruturaram-se modulos
especificos para cada uma das partes do produto, contendo uma pré programacéo dos pacotes
de caracteristicas, sendo estes flexiveis as especificidades do projeto a ser custeado. A Figura

8 traz 0 exemplo da planilha pré programada para a Ilha de uma cozinha.

Figura 8. Planilha pré programada para a llha de uma cozinha
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Cozinhas - Modulo ILHA

Caractaristicas + Especificagdes (m)

Acabamento do Movel Pintura Limpar Formulario
Estilo Geral do Movel Americano
SE Estilo Americano, Qual estrutura? Almof. Sobreposta
Estrutura do Movel
Largura 1,70
Altura 0,90
Frente da Tha. Altura 1,10 Borda almofada |m)
SE Estilo Americano, N* de Almofadas 4 Largura i 0,08
Profundidade 0,60
N° Laterais Expostas (0ou1ou 2} 1
Corpo Simples ou Engrossado Engrossado Engrossamento [m)
N° Divisérias Verticais internas 2 largura | 006
Divisdrias Simples ou Engrossadas? Engrossado
Tem Eletros na Tha? Quantos? 1
Tipo de Eletros De Embutir
Em que Layout Sobrepostos
Largura do Eletro Mais Largo 0,60
N° Prateleiras 1 Prateleiras separadas em cada diviséria
Portas
N° Total de Portas 2
Portas de Perfil ou SEM? Quantas? [u]
Em MDF Madeirado ou Pintura? Pintura Folgas (m)/porta correr
Portas de Correr? Nao Largura 0,04
Gavetas Tipo 1 Tipo 2
N° Gavetas 2 0
Tampos em MDF Mad. ou Pintura? Pintura
Tipo de Gaveta Externa Narmal
Largura das Gavetas (m) 0,61
Altura das Gavetas (m) 0,36
Estruturas em Madeira
Pé em Madeira? Sim Espessura Mad. P& [m)
Altura do P& (m) 0,13 Espessura E 0,025

Fonte: os autores

Logo, em termos de desdobramento do produto, o exemplo da Figura 8 ja ndo se

enquadra mais a estrutura de desdobramento de Filomena e Kliemann (2009) (Figura 2). Com

iSso, a partir deste momento, tem-se neste estudo a proposi¢ao do “Custeio por Pacotes de

Caracteristicas”, que otimiza a etapa (i) do custeio por caracteristicas proposto por Brimson

(1998). Sendo assim, a estrutura da etapa (i) do Custeio por Pacotes de Caracteristicas é

exposta pela Figura 9, baseado no exemplo do produto cozinha.

Figura 9. Estrutura da etapa (i) do Custeio por Pacotes de Caracteristicas
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Produto Parte do Pacotes de Caracteristicas
Praduto

Caracterizticas + Especifimgies
pata llha de Coginha

— llha L

Caracterizticas + Especifimgies
para o Balciode Cozinha

| — Balcio -

Cozinha

" Caracteristicas + Especifimpies )

Coluna de
[-— Fornos —»  paraaColunade Fomos da
Cozinha

3 Madulos 3 Caracterizticas + Especificagies
Independerites para cada Madulolndependente
. ’ . A

Fonte: os autores

Uma vez estabelecida a nova estrutura otimizada para os imputs das caracteristicas e
especificacbes das partes do produto, gerou-se um segundo nivel da planilha pré programada
para 0 mapeamento de MP, que condensa e gera dois extratos de MP demandada para
determinada parte do produto de um projeto especifico. A Figura 10 apresenta o extrato de
MP por indicador. Ja a Figura 11 apresenta o extrato por tipo de MP.

Figura 10. Extrato de MP por indicador
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Materiais llha Margens
Peca Codigo Descricdo Total {(m®oum])| Qtde | Un.
Estrutura do Movel
Frente da Ilha (m”) 232 MDF 2 Face 18 mm  LANCAMENTO 1,87
Fita de bordo - Frente Ilha(m) 107 Fita de Borda 22 mm Padrdo Madeirado 2,00 0,30 m
Laterais Expostas (m®) 232 MDF 2 Face 18 mm  LANCAMENTO 0,54
Laterais Mdo Expostas [mzj 219 MDF 2 Face BP Branco LISO 18 mm 0,54
Baixo [mzj 219 MDOF 2 Face BP Branco LISO 18 mm 1,02
Fita de bordo pecas acima [m) 110 Fita de Borda 45 mm Padrdo Madeirado 6,20 1,00 m
Divis6rias Verticais (m®) 219 MDF 2 Face BP Branco LISO 18 mm 1,08
Fita de bordo Divisdrias (m) 110 Fita de Borda 45 mm Padrdo Madeirado 2,80 1,00 m
Prateleiras (m?) 219 MDF 2 Face BP Branco LISO 18 mm 0,37 0,025 m*
Fita de bordo - prateleiras (m) 117 Fita de Borda 22 mm Branco 1,15 0,30 m
Frente Eletros [mzj 232 MDF 2 Face 18 mm  LANCAMENTO 0,54
Bordas Almofadas [mzj 188 MDF cru ultra de 3 mm chapa 2,13x2,75. 1,46
Engrossamentos [mzj 219 MDF 2 Face BP Branco LISO 1B mm 0,42
Portas
Portas (m”) 232 MDF 2 Face 18 mm  LANCAMENTO 0,44
Fita de bordo Portas (m) 107 Fita de Borda 22 mm Padrdo Madeirado 5,58 1,00 m
Bordas portas (m*) 1EB MDF cru ultra de 3 mm chapa 2,13x2,75. 0,47
Puxador de Perfil {m) 395 Puxador colegato inox. 0,49
Ponteiras Puxador (un) 384 Ponteira pf puxadores de embutir 4,00
Gavetas
Gavetas [mzj - Corpo 219 MDF 2 Face BP Branco LISO 18 mm 1,74
Fita de bordo - corpo gav 117 Fita de Borda 22 mm Branco 6,28
Fundo Gaveta 217 MDF 2 Face BP Branco LISO 6 mm 0,73
Tampos Gavetas [mzj 232 MDF 2 Face 18 mm  LANCAMENTO 0,47 0,03
Bordas tampos (m?) 1EB MDF cru ultra de 3 mm chapa 2,13x2,75. 0,352
Fita de bordo - tampo gav 117 Fita de Borda 22 mm Branco 4 B8 1,00 m
Puxador de Perfil (m) 385 Puxador colegato inox. 1,22
Ponteiras Puxador (un) 384 Ponteira pf puxadores de embutir 4,00
Madeira
P€ e Estrutura em Madeira [msj 170 Agoita 0,028
Pintura Consuma/m*®
Pintura do Mavel 535 Frimer PU branco 213.100-018 3,50 0,20 Lt 2,00 | Ltfm?
Pintura do Maovel 536 Laca PU branco PU fosco 233.120-018 4,18 0,50 Lt 1,85 | Ly/m?
Fonte: os autores
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Figura 11. Extrato de MP por tipo de MP

Lista Final de Materiais - llha
Codigo Descrigdo Total Unid.

107 Fita de Borda 22 mm Padrdo Madeirado 7,58 M

110 Fita de Borda 45 mm Padrdo Madeirado 9,00 M

117 Fita de Borda 22 mm Branco 12,31 M

170 Acoita 0,03 m?

188 MDF cru ultra de 3 mm chapa 2,13x2,75. 2,24 M*

Gerar Lista Final 217 MDF 2 Face BP Branco LISO & mm 0,73 M2
Ilha 219 MDF 2 Face BP Branco LISO 18 mm 5,17 M2
232 MDF 2 Face 18 mm  LANCAMENTO 3,86 w2

384 Ponteira p/ puxadores de embutir 8,00 UN

395 Puxador colegato inox. 1,71 MT

335 Primer PU branco 213.100-018 3,30 LT

536 Laca PU branco PU fosco 233.120-018 4,18 LT

Fonte: os autores

Os extratos apresentados pelas Figura 10 e Figura 11, além do mapeamento do
MDF, que ¢ a MP mais utilizada na fabricacdo do movel exemplificado, ja realizam o
mapeamento “automatico” de outros insumos, os quais complementam a composi¢cao de MP
do produto.

Destacam-se dois insumos: a fita de bordo e a tinta (para pintura do movel). No caso
da fita de bordo, sendo mapeada em metro linear, exigia a reanalise do projeto do produto,
para que fosse possivel mensurar a quantidade necessaria. O mesmo e, de forma menos
precisa, ocorria com a quantidade de tinta necessaria para pintura deste mével, a qual era feita
por estimativa do orcamentista com base em produtos ja realizados, deixando consideravel
margem a erro.

Para ambos 0s casos supracitados, a necessidade de reandlise ou estimativa foi
eliminada. Uma vez mapeadas as demandas (tano de fita de bordo quanto de tinta) para o
modelo (caracteristicas) e especificacdes do produto, ou seja, para o0 pacote de caracteristicas,
o0 extrato de MP ja apresenta a demanda desta para o produto em mapeamento.

E de suma importancia ressaltar que os pacotes de caracteristicas exigem certo
trabalho para sua formacdo e programacdo em planilha eletrénica. Entretanto, a vantagem
claramente percebida em relagédo a etapa (i) do custeio por caracteristicas é que o esforgo de

mapeamento é concentrado no inicio e uma Unica vez.
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Ou seja, a planilha (Figura 8) e o extrato (Figura 10) ja estdo construidos e
programados de acordo com 0s pacotes de caracteristicas para uma ilha de cozinha. Esse fato
otimiza consideravelmente a quantidade de tempo demandado para 0 mapeamento de MP,
pois basta ao orcamentista inserir 0s “imputs-chave” a planilha, e ndo mais a insercdo das
caracteristicas e especificacbes de cada uma das pecas.

Isso, por consequéncia, gera economia, em funcdo da reducdo de horas/homem
despendidas para esta funcdo e, adicionalmente, um aumento de produtividade do
orcamentista, tendo por base 0 menor tempo para mapeamento de MP por projeto.

Em testes da planilha pré programada na empresa estudada nesta pesquisa, a reducéo
do tempo no mapeamento de MP para ilhas de cozinhas foi, em média, de 75%. Ou seja, uma
vez programada a planilha, o tempo total para 0 mapeamento de toda MP necessaria a uma

ilha de cozinha ndo ultrapassa 0s 2 minutos.

4.4 Relacionamento do extrato de MP com o custo da MP

Para a atribuicdo do custo a MP mapeada, é dada sequéncia no fluxo exposto pela
Figura 3, ou seja, a lista gerada pelo extrato por tipo de MP é atribuido ao custo padrdo bem

como a quantidade demandada de cada tipo de MP, conforme exemplificado pela Figura 12.

Figura 12. Atribui¢do do custo padréo ao extrato por tipo de MP

Codigo aTr Unidade Descricdo das Materias Primas Valor sug. Valor Unit. Total
107 7,58 m Fita de Borda 22 mm Padric Madeirado 0,95 7,20
110 5,00 m Fita de Borda 45 mm Padrdo Madeirado 2,11 18,99
117 12,31 m Fita de Borda 22 mm Branco 0,41 5,06
170 0,03 m? Agoita 1.055,00 239,06
188 2,24 m* MDF cruultra de 3 mm chapa 2,13x2,75. 9,50 21,30
217 0,72 m? MDF 2 Face BP Branco LI5S0 & mm 17,94 13,13
219 5,17 m? MDF 2 Face BF Branco LISC 18 mm 30,07 155,37
232 3,86 m? MDF 2 Face 18mm  LANCAMENTO 52,75 203,65
384 8,00 Unid Ponteira pf puxadores de embutir 3,17 25,32
395 1,71 Unid Puxador colegato inox. 19,52 33,37
535 3,50 Lt Frimer PU branco 213.100-018 15,40 53,93
536 418 Lt Laca PU branco PU fosco 233.120-018 27,96 116,97

Fonte: os autores

4.5 Relacionamento com os custos de transformacéao

Uma vez mapeada e custeada toda MP demandada ao projeto, atribuem-se 0s custos
de transformacdo, incluindo as despesas de apoio a producdo. A atribuicdo destes custos €
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feita por estimativa de consumo de tempo em cada um dos centros de custos (CC) mapeados
no processo de fabricacdo. A Figura 13 exemplifica o consumo de horas/CC para producdo

de uma ilha de cozinha com acabamento em pintura laca.

Figura 13. Estimativa do consumo de horas/CC e seu custo

Centro custos por . Hora valor Tatal
Média C_Custos W’ Pessoas 27.00
FROJETOS 1 050 26,26 1313
FREFARD 1 nso 35,65 17,82
FRODUCAD 1 16,00 32,76 524,17
FINTURA 1 T.00 28,89 202,21
ACABAR {PRE-MONTAGEM 1 2753

TRA&MSPORTE E MOMTAGEM 2 150 42,10 144,30
Total do custo Direto 2700 a01,64

Fonte: os autores
E valido destacar que o custo/hora de cada centro de custo é formado com base na
estrutura fixa instalada (capacidade instalada), alocacéo de méo de obra (folha de pagamento)

em cada CC e rateio das despesas de apoio a producéo entre os CC operacionais.

4.6 Calculo do custo final do produto

Tendo entdo os custos da MP e MO demandadas para o produto, finaliza-se o custeio
com a atribuicdo de custos de frete e insumos de terceiros, se for o caso. A Figura 14

exemplifica a construcdo do custo final do produto.

Figura 14. Montagem final do custo do produto
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1 - Materia Prima/Embalagem B83.36
Cadigo ¥eiculo N- Corridas Km Destino R% Km
Veiculos 1 FOTOM 1 n 2.89 37,368
3 SAVEIRO 1 5 1.68
Insumos de Terceiros
TERCEIROS
Frete e servigos de terceiros 3735
Centro custos por . Hara valor Tatal
Média C_Custos W' Pessoas 27,00
FROJETOS 1 0,50 26,26 13,13
FREF&RD 1 050 3565 17,82
PRODUCAD 1 16,00 3276 524,17
FINTURA 1 T.00 28,89 202,21
ACABANMIPFRE-MOMNTAGERM 1 2753
TRAMSPORTE E MOMTAGEMNM 2 150 48,10 144,20
Total do custo Direto 27.00 a01,64
2 - Total Processo > 1583,33
Financeiro MP - > -
3 - Custos Diretos . 1582.33

Fonte: os autores
5. Considerac0es Finais

Tendo em vista que o objetivo deste estudo foi a otimizacdo do mapeamento e
custeio da matéria-prima (MP) na fabricacdo de mdveis e portas sob medida, com base na
I6gica do Custeio por Caracteristicas, com vistas a reducao de tempo de MO para tal funcéo,
este objetivo foi conseguido através da proposicao de otimizacdo da etapa (i) do custeio por
caracteristicas.

Para esta otimizacdo, deu-se o nome de “pacotes de caracteristicas”, 16gica que, em
seu teste piloto, foi capaz de gerar uma economia de 75% do tempo demandado pra o
mapeamento de MP para producdo de uma ilha de cozinha.

Apesar da simples solugcdo encontrada para atender ao objetivo almejado, em termos
operacionais em médio e longo prazos, o ganho torna-se consideravel para a empresa onde se
desenvolveu o estudo de caso, tendo por base o grande volume de orcamentos realizados
diariamente.

Entretanto, no decorrer do processo, algumas limitacdes e/ou falhas no processo de
custeio do produto foram identificadas. A considerada de maior importancia, devido ao risco
de erro por ela apresentada, trata-se da atribuicdo por estimativa do tempo de processo em
cada centro de custo, tornando a estrutura de custeio fragil em termos de precisdo do custo

final do produto.
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Tal fragilidade esta justamente no uso de estimativas, sendo esta gerada com base no
conhecimento técito do or¢camentista sobre o histdrico de produgdo, bem como com base em
seu conhecimento da estrutura fabril instalada. Uma possibilidade de melhoria neste aspecto é
a utilizacdo do método das UEP, conforme Filomena e Kliemann (2009) utilizam em seu
trabalho.

Tendo estabelecida a UEP para a producdo de mdveis sob medida, é possivel atrela-
la a estrutura pré programada de mapeamento de MP para cada parte do produto. Com isso,
reduz-se significativamente a incerteza e, por consequéncia, 0 risco de erro no custeio dos
produtos.

Por fim, entende-se que, com o enriquecimento e aprofundamento das simples
iniciativas geradas neste estudo, o ganho em relacdo a reducdo de despesas com orgcamentos
podem ser potencializados, bem como a qualidade do custeio de produto melhorada

substancialmente.
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