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Palavras-chave

Resumo

Custeio padrdo, SAP ERP, Indistria metallrgica.

Esta dissertagédo tem como objetivo a andlise da aplicabilidade do custeio
padrdo numa empresa do setor da industria metalomecénica através da
andlise de uma ordem de fabrico e determinacao dos principais desvios.
O trabalho é composto por uma breve revisdo dos principais aspetos
teéricos associados ao custeio padrdo, nomeadamente a evolucdo do
conceito, metodologia de funcionamento bem como as suas vantagens e
limitacdes.

Acentua-se a andlise do ERP SAP, sobre a qual a empresa tem montada
a organizacdo da sua informacdo. Detalha-se 0 complexo processo de
fabrico da entidade, permitindo a analise da ordem de fabrico sobre a
perspetiva do custeio padrdo, culminando com as conclusdes relativas a
aplicacdo desta metodologia em ambiente empresarial.



Keywords

Abstract

Standard costing, SAP ERP, Metallurgical industry

This dissertation aims to analyse the applicability of standard costing in
a company in the metalworking industry through the analysis of a
manufacturing order and determination of the main deviations.

The work comprises a brief review of the main theoretical aspects
associated with standard costing, namely the evolution of the concept,
operating methodology as well as its advantages and limitations.

It emphasizes the analysis of ERP SAP, on which the company has
mounted the organization of its information. The entity's complex
manufacturing process is detailed, allowing the analysis of the
manufacturing order from the perspective of standard costing,
culminating with the conclusions regarding the application of this
methodology in a business environment.



indice

INEFOAUGED. .. ... ettt b bbbttt ns 1
1.1, Temado trabaliNo........cooiiiiii e 1
1.2, PrINCIPAIS ODJETIVOS ....oouvieiiiiiiieie it 2
1.3, Estrutura da DiSSEIMAGAD .......ccveierieriiiiieie sttt 2
1.4, ReSUltad0Ss ESPEIAUOS. .....c..ciuiiieeieitiiie ettt 3
Parte 1 - ReVISE0 da IITEIALUIA ........coeieeieiisese e 4
2.1, ENQUAAAMENTO......eiuiiiiitiiiieiieie sttt ettt ettt b et nne e 4
2.2.  Definicdo de custo padrdo e implementagao............cccvevveeieiieiieiie s 6
2.3, DBSVIOS ...ttt e 10
2.4.  Vantagens e particularidades do MEtOdO ..........cccovviveiie e 12
T (Y 1= (0o (o] [oT o - SRS 15
Parte 3 - ESTUAO U8 CASO ......overveiiiiiitei ettt 19
N < o 1] ] (=T F P PRSP PR 19
110 A DU ot bt 19
S N © T € 1o T SRR SUPRRR 24
4.2. O SAP (Systems, Applications and Products) ..........ccccccveeveiiicie i 27
4.2.1.  Os modulos na sua generalidade...........ccccoveiieiieeiecie e 28
4.22.  MOAUIO CoNtrolliNg.....ccvciiiiiiiicciee ettt e 33
4.2.2.1. Distribuicdo dos custos por elementos (CO-OM-CEL) .........cccceveveeinennenn 33
4.2.2.2. Distribuicdo dos custos por centros de custos (CO-OM-CCA) ................. 34
4.2.2.3. Distribuicdo dos custos por ordens (CO-OM-OPA) ........ccccvierieeieninennnnn 34

4.3. Estrutura organizacional € 0S CENtroS de CUSLO ........ccuvvverieiirriirie e 35
4.4. A 0rganizaGio da ProUGED ........cccooiririeriiiiiieee sttt 40
o R |V - (< g T- T o 11 - OSSP PSSO PO PR PRT 40
442, O ProcessO PrOAULIVO. ......c.eeuerrirtiriieieie sttt 41
442.1. Seccéo da Preparacdo das Matérias-Primas (DPP) .......ccccoovvvveicinenicnnen, 43
4.422. A Metalurgia (DMA) .....ooviiiie e 44



4.4.2.3. O Acabamento do Produto (DCPA) ......cccecveiiiiecece e 45

4.4.2.3.1. MeCaANICa (DME)......ccuuviiiiiiiii it 46

4.4.2.3.2. Eletroerosao (DEE) .....ccccccceeeiiiiiciiiiieeee e 46

4.4.2.3.3. Retificagdo (DRE), Matrizes (DMZ), Fieiras e Diversos (DFD)
............................................................................................. 47

4.4.2.3.4. Tratamento das pecas, controlo final, embalagem e

EXPEAIGAD i 47

4.43. Perdas e residuos do processo produtivo do metal duro ...........cccceevveiiiiinienen, 47

4.5,  ReQiSt0S d& PrOUUGEHD. .......eiviitieiieteiti sttt 48
4.6. O sistema CoNtaDIISTICO.........uviiiiiiiiiiiee e 50
4.7.  Planeamento d0S CUSLOS ..........ururieriirieriieiesiesieeie ettt sb et sne e 51
4.8.  Aplicabilidade do sistema de CUSEEIO PAATAD ........cceveririeriiniiiieesie e 53
4.8.1.  Arecolha da infOrMaGAO .........cocvrieiierieiiiieie e 54
4.8.2.  ANALISE A0S HESVIOS ..ottt 55
4.8.2.1. (@] o= = Tl 1 TSR 55
4.8.2.2. QUANTIAAAES. .....cvvee et b e eb e sbe e e be e nbee s 56
4.8.2.3. YN o L= (o F o [o T [ LU USRS 57
4.8.2.4. Custo de transformacao - TEMPOS......ccccvveiieiieeieee e 58
4.8.2.5. Gastos gerais de fabrico — Energia.........cccccoveviivecceiie e 60

4.8.3.  PrinCipais CONCIUSBOES ......cccveiveiiiiiitieiieeite ettt sre et st e e e 62
CONCIUSDES. . ... ettt bbbt bbbt b bttt b e n e bt 64
LimitacBes e DesenvolVImeNtoS FULUIOS. .........uiiiiiiiiie e 65
Referéncias BiblIOGrAfiCas .......ccoiiiii it s 66



indice de Figuras

Figura 1 - Representacao grafica doS deSVIOS. ........ociveuirireiieiiiie e 11
FIQUIa 2 = O GIUPO DUIME. ...ttt 24
FIQUIa 3 - ESIIUTUIA SAP ..ottt 28
Figura 4 - MOUUIOS T0GISTICOS. ..ottt 30
Figura 5 - MOdulos de ReCUIrSOS HUMANOS.........couiriiieiiinieieeeiesie s 31
Figura 6 - MOAUIOS FINANCIEIOS ......c.viuiiiiiiieiisiietese bbb 32
Figura 7 - Organograma OrganizaCional ............c.ccoeiiereiiiieie s 37
Figura 8 - Centros de lucro/custo da area produtiva ...........ccceevveieeieeie e 39
Figura 9 - Relacdo da dureza e da tenecidade do material ...........cccccoveveeie i 41
Figura 10 - FIUXO ProdULIVO ........cceoiieeiicie ettt 42
Figura 11 - Processo produtivo dOS POS .........cccueiiiiieiieiie s se et sve e ve e 43
Figura 12 - Processo produtivo MEetalurgia ..........cccovveiieiieieeie s 45
Figura 13 - Processo do Aabamento do Produto ..........ccccveieeiieieeie e 46
Figura 14 - Previsdo das quantidades utilizadas na ordem............c.ccccovvevieiiiie e 53
Figura 15 - EVOIUGEO A0 eStad0 0aS PEGAS ....c.veveviereerieiesieeiieie e st esee ettt 55
Figura 16 - Operac0es previstas — OF 1262826 .........cccccvviiiereriiieieniesieseeeesie e seeee e e 55
Figura 17 - Registos da ordem de ProdUGED ..........eoeereeiiriie ettt 56
Figura 18 - Planeamento dos componentes da ordem de fabrico..........ccccovvvvevviiic i, 57


file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124976
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124978
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124982
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124983
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124984
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124985
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124986
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124987
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124988
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124989
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124990
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124991
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124992
file:///C:/Users/olgin/Dropbox/_%20Mestranda%20-%20Olga%20Klochinskaya/SUBMISSÃO%2028.11.2021/Dissertacao%20Mestrado%20-%2081030%20Olga%20Klochinskaya.docx%23_Toc90124993

indice de Tabelas

Tabela 1 - Modelo de ficha de CUStO PAAIE0..........ccueiiiiiieie e 9
Tabela 2 - Produtos produzidos pela DUTE..........ccoviiiiiiiiieee e 20
Tabela 3 - EVOIUGAO da DUTit € O GrUPO.......cviiiiiiieieiesiceee e 23
Tabela 4 - Descrigdo do GruPO DUt .........ooiiiiiiieeceee e 25
Tabela 5 - Categorizagdo d0oS reStoS POI tIPO .....cvviieierieriieieie e 48
Tabela 6 - IMPULACAD TE CUSLOS .....ecvveiiieiiieeiie st estiestee e ne e e s sae e ae e e s e sraesreesteesraenreenne s 51
Tabela 7 - RESUMO daS PEITAS .......ccveieiiiiiiie ettt bbb 57
Tabela 8 - Tempos relativos ao custo de transformacao ..........ccocvevviieiie i, 59
Tabela 9 - CONSUMOS A& ENEITIA ......veiveiiveiiie ittt e et e st sre e beesreesreene s 61



CNC

ERP

OF

SAP

Mm

Lista de abreviaturas

Computer Numeric Control

Enterprise Resourse Management

Ordem de Fabrico

Systems, Applications and Products in Data Processing

Micron



Introducao

A presente dissertacdo tem como principal objetivo a aplicabilidade do sistema de
custeio padrdo em contexto empresarial real, em concreto na Durit, Lda., uma empresa
do ramo da metalomecénica.

Iniciou-se pela recolha de informacéo dos estudos existentes no que respeitam a
tematica do custeio padrdo, como a sua evolucéo historica, conceitos e terminologia do
sistema, bem como as vantagens e desvantagens da sua aplicagdo em ambiente
empresarial.

N&o se descartou a importancia que um Enterprise Resourse Management
(ERP) desempenha no dia-a-dia de uma empresa industrial, descreve-se também o
Systems, Applications and Products in Data Processing (SAP), sistema de recolha de
informacdo na base do qual se processa a informacdo, dos mais variados tipos,
nomeadamente produtiva, de recursos humanos, contabilidade, vendas, comercial,
entre outras que é passivel circularem por numa empresa. Foi, por isso, descrita, com
algum pormenor, a arquitetura SAP, com enfoque nos modulos que possui, €, a0 mesmo
tempo, feita a interligacdo com a estrutura organizacional da empresa.

Este estudo de caso enquadra-se numa empresa, por isso a necessidade da
descricdo da evolucdo da Durit como empresa individual e, também, do seu grupo. Nao
se pode deixar de relevar o seu processo produtivo, ha perspetiva de como se encontra
organizado, detalhando-se alguns dos seus processos, fator essencial no
desenvolvimento do estudo de caso.

ApoOs o levantamento do processo de recolha da informacgéo e andlise dos dados
em relacdo a uma ordem de fabrico tipica do processo produtivo da entidade, analisam-
se 0s principais desvios gue o custeio padrdo permite determinar.

Por ultimo, tratando-se de um estudo de caso, a metodologia adequada para a
elaboracdo deste trabalho prende-se com a recolha da informagéo do ch&o de fabrica,
na analise aos registos existentes nas bases de dados e a consulta de colaboradores
para o esclarecimento de variadas questées. A generalidade do trabalho foca-se em
informacéo qualitativa combinada com a utilizacdo da informacéo quantitativa constante

do ponto 4.8..

1.1. Tema do trabalho

O presente estudo propde desenvolver uma abordagem da aplicacdo do custeio
padrdo numa empresa industrial do ramo da metalomecanica, com énfase na andlise

da contribuicdo do sistema informético para o processamento deste tipo de informacéo.



No mesmo sentido, pretende contribuir para a sociedade académica com um caso de
aplicacao pratica.

Acreditamos que o estudo apresenta argumentos a favor da aplicabilidade deste
sistema de custeio a realidade de uma empresa produtiva e seja suficientemente
abrangente para gerar um largo leque de informacéo para a gestao.

Acentuam-se as poderosas funcionalidades do ERP da entidade, no caso
concreto o SAP, na recolha, processamento e cruzamento da informacao proveniente

das diferentes areas funcionais.

1.2.  Principais objetivos

O estudo, na perspetiva cientifica, prop8e acrescer ao mundo cientifico um estudo
em Portugal na &rea metallrgica, de um processo produtivo por ordens de produgéo e
confirmar que o custo padrdo é uma forma de custeio ndo sé indispensavel, mas
principalmente exequivel, num processo industrial.

Quanto a aplicabilidade na empresa, os objetivos iniciais serdo a compreensao e
esquematizacdo do processo produtivo, e a construcdo de uma metodologia que
contribua para apuramento dos desvios de natureza industrial, bem como a obtencéo
de um desenho de reporte final. Em suma: o (i) levantamento e esquematizacdo do
processo produtivo, o (ii) levantamento dos conceitos base do ERP SAP, utilizado pela
empresa, o (iii) estudo detalhado de uma ordem de producéo; o (iv) apuramento de

desvios das ordens de producao, e o (v) desenho do reporte final e do processo.

1.3.  Estrutura da Dissertacao

A dissertacao esta estruturada da seguinte forma:

Inicia com a Introducéo, que introduz o tema e delimita a teméatica, descreve a
estrutura e enumera os resultados esperados.

A Revisdo da literatura (Parte 1), onde se revé em termos académicos a
sustentacéo tedrica da tematica do sistema de custeio padrao.

Segue-se a Metodologia (Parte 2), enquadrando-a e aborda a invariabilidade da
mesma face ao estudo de caso.

O Estudo de caso (Parte 3), onde se enquadra a empresa e 0 grupo empresarial
em que se insere, 0 ERP sobre o qual assentam os processos e a organizacdo da
producdo, bem como, por ultimo a aplicabilidade do sistema de custeio padrdo a
entidade em particular.

Culmina com as principais conclusfes e sugestdes para estudos futuros.



1.4. Resultados esperados

Espera-se que as conclusGes respondam de forma positiva tanto aos objetivos
cientificos como aos objetivos tracados para a empresa. Em suma, que seja confirmada
a aplicabilidade da metodologia e da atualidade desta metodologia no ambiente
empresarial, através do exemplo da empresa em estudo. Além de, contribuir para o
mundo cientifico com um caso relevante de um setor, raramente estudado através da
vertente do custeio padréo.

Quanto aos objetivos tracados para a empresa, além da esquematizacdo da
producdo e construcdo dos modelos, a detecdo de falhas existentes e proposta de
correcdes, assim como a integracdo do ERP neste processo, permitindo a sensibilizacdo
dos agentes da entidade para a importancia da contabilidade de gestao, principalmente
em ambiente industrial, trazendo dados relevantes para a tomada de decisbes dos

gestores.



Parte 1 - Revisao da literatura

O presente capitulo pretende rever aquilo que é o conceito de custo padrdo, o
porqué da sua aplicacdo em ambiente empresarial, a emergéncia dos principais desvios,
bem como o elenco das vantagens e desvantagens da aplicacdo do método em contexto
real.

A tematica do custeio padrdo acabou por ser definida pelas carateristicas que
possui a entidade onde se desenvolve o estudo de caso, visto que acaba por aplicar
este conceito na forma que valoriza a sua producdo e como ferramenta de gestéo,
principalmente na andlise da produtividade. Visto que se trata de uma entidade cujo
processo produtivo esta organizado por ordens de fabrico e por possuir uma grande
variedade na tipologia de produtos, leva a que seja o método mais adequado a ser
aplicado neste contexto. Tendo em conta o desenvolvimento tecnolégico em que nos
encontramos, torna-se impossivel falar de aplicagdo de técnicas de contabilidade de
gestdo sem referir a importancia daquilo que é a utilizacdo de um ERP, com as devidas

automacdes em alguns dos processos.

2.1. Enquadramento

Martins (2003) sugere que a contabilidade de custos como a conhecemos tem o
seu inicio com a revolucgdo industrial, originando a necessidade de valoriza¢do do que
se tinha produzido. Assim, esta ferramenta foi inicialmente necessaria para a
valorizacao dos inventarios, evoluindo para uma ferramenta de controlo de gestéo.

Fleischman & Tyson (1996) observam que a popularidade do custo padrdo como
ferramenta de controlo de gestdo ocorreu no inicio do século XIX, com a gradual
substituicdo no processo produtivo da componente de méo de obra pela maquinaria.

Apesar de a evolucdo industrial ter inicio nos EUA e no Reino Unido, foi um
processo que acabou por, naturalmente, se estender a generalidade dos paises.
Hansen & Mowen (2001) acrescenta que a reestruturacdo € movida pela alteragcao do
ambiente economico, pelo fendmeno da globalizacédo, e a consequente melhoria dos
sistemas de gestdo, informatizacao e integracdo dos mesmos. Martins (2003) sublinha
a constante evolu¢do do nivel de complexidade dos processos produtivos a par da
alteracao da realidade econdémica.

A alteracdo de paradigmas levou ao aumento, por parte das empresas, da
necessidade de controlo de custos. Juntaram-se assim duas condi¢des fulcrais, o facto
de a automacdao dos processos ter permitido a aplicacdo de automatismos nos sistemas
de determinagdo de custos e a crescente exigéncia da determinacdo do custo do

produto acabado pelo aumento da complexidade dos processos produtivos.



A diversidade de empresas e modelos de negdécios existentes, por Gongalves da
Silva (1991), justifica a existéncia de diferentes formas de contabiliza¢do de custos que,
ao longo do desenvolvimento desta ciéncia foram sendo teorizadas. Acaba por ser uma
tentativa da contabilidade de oferecer uma solugcdo adequada de determinacdo de
custos para a generalidade das empresas, com as devidas adapta¢cdes. Entende-se que
0 apuramento e determinacdo dos custos unitarios dos bens! produzidos se torne
diretamente dependente da natureza da industria e dos processos de producado, ndo
existindo duas empresas com um apuramento do custo idénticas.

Da mesma opinido € Megliorini (2012), que refere que conhecer os custos €&
condicdo obrigatoria para qualquer tipo de empresa, seja ela comercial, industrial ou
prestadora de servigos, bem como pequenas, médias e grandes empresas.

Blocher et al. (2016) no mesmo sentido que Goncalves da Silva (1991) refere que
as entidades, dos mais variados tipos, utilizam a informagdo proveniente da
contabilidade de gestdo consoante as necessidades informativas, nomeadamente
diferenciando aquilo que sdo as entidades industriais, das de prestacao de servicos e
de entidades do setor publico. No caso em estudo, por se tratar de uma entidade do
ramo puramente industrial, faremos um maior enfoque sobre este tipo de entidades.

No seguimento, Abbas, Gongalves, Lima, et al. (2012),enfatiza que a sele¢éo do
sistema de custeio depende da atividade produtiva da empresa, residindo a principal
divergéncia na forma como sao agrupados os custos de producgédo, ou seja, no método
de acumulacédo de custos. No chamado método direto, os custos sao identificados com
cada uma das ordens de produgéo, jA no método indireto essa identificacdo faz-se em
relacdo aos centros de processamentos.

Franco et al. (2009) mencionam este aspeto e afirmam que uma vez que a
realidade raramente apresenta processos produtivos com caracteristicas Unicas de
producao descontinua ou continua, também os métodos direto e indireto de apuramento
dos custos ndo devem ser entendidos como dois modelos mutuamente exclusivos.
Podem, sim, ser combinados, de modo a maximizar a adequacgéo as caracteristicas
especificas do processo.

Sistemas de custeio, por Abbas et al. (2012), entre muitas, executam as funcdes
de determinacdo do valor dos objetos de custeio, incluindo a gestdo dos desvios e
melhoria dos processos, 0 que permite a tomada de deciséo entre produzir internamente
ou subcontratar e fazer a respetiva gestdo das capacidades produtivas.

Acrescenta Ferreira et al. (2014), que os regimes de fabrico caracterizam o

processo produtivo condicionando o método de apuramento do custo dos produtos,

1 E servigos na sua generalidade (nota do autor).



confirmando Franco et al. (2009) que a determinacdo do custo dos produtos €
condicionada pelas caracteristicas do processo de producéo de bens.

Drury (2012, p. 90) refere uma ideia muito interessante quanto a aplicacdo de
sistemas de custeio onde define que “sera necessario um sistema de custeio mais
sofisticado para capturar a diversidade custos indiretos nos quais a organizacéo incorre,
repartindo da forma mais fiavel possivel os custos indiretos pelos objetos de custo”.

Seguindo a mesma ldgica, Horngren et al. (2012) relembram que a complexidade
dos processos produtivos leva a que em algumas entidades se apligue uma espécie de
sistema hibrido, o que permite, em casos onde o produto é produzido de uma forma
continua, mas customizado numa fase final do processo produtivo, escolher a forma de
custeio que mais adequada. No mesmo sentido, Ferreira et al. (2014) exemplifica a
situacéo do sistema hibrido pela industria téxtil, onde o processo passa pela producao
do téxtil (custeio por processos) e a customizagdo desse proprio produto (custeio por
ordem de fabrico).

Uma forma mais sofisticada do método misto € o método das seccdes
homogéneas, Abbas, Gongalves, Leoncine, et al. (2012), compreendendo um rateio,
ndo soO dos custos inerentes a producdo, mas dos gastos da generalidade da entidade.
Para a utilizacdo deste método, Bornia (2009, p. 92) cita a necessidade das seguintes
etapas: “separacdo dos custos em itens; divisdo da empresa em centros de custos;
identificacdo dos custos com os centros (distribuicdo primaria); redistribuir os custos dos
centros indiretos até os diretos (distribuicdo secundaria); e distribuicdo dos custos dos
centros diretos aos produtos (distribui¢éo final)”.

Enquadrada a origem historica do conceito de custo padrdo e apresentados os
dois principais sistemas de custeio, 0 método direto, por ordem de producdo ou por
encomenda, relacionado com a producdo descontinua e o método indireto, por
processos ou fases, relacionado com a producédo continua, ndo se podendo deixar de
falar da figura de método misto, passaremos a uma analise mais detalhada do conceito

de custo padrao.

2.2. Definicao de custo padrao e implementacao

No contexto anteriormente descrito, torna-se Util a aplicacdo de custos tedricos na
determinagéo dos custos do periodo, e Ferreira et al. (2014) sintetizam as tipologias de
custos tedricos ou basicos, materializados nos custos padréo, custos orcamentados,
precos de mercado, custos histéricos e custos de empresas similares.

Horngren et al. (2012) define custeio padrdo como um sistema de custeio que (i)

determina o custo do produto por meio do produto entre os custos padrao definidos e



as quantidades de inputs efetivamente utilizadas no processo, e, (i) reparte os custos
indiretos por meio dos padrdes de reparticdo de custo indiretos, da tipologia de tempos
ou quantidades, que por sua vez é reconhecido proporcionalmente ao que foi a
producéo efetiva.

Mortal (2007) denota que 0s custos tedricos se utilizam como modelo durante
prazos mais ou menos longos, € um custo estabelecido para uma unidade de produto
ou servico a partir do estudo das normas técnicas de matérias, mao de obra e gastos
gerais de fabrico.

J& Bornia (2009) interpreta o custeio padrao cujo objetivo é fornecer o suporte
para o controlo dos custos da empresa através de um padrao de comportamento fixando
guais deveriam ser os montantes para, no final do apuramento dos custos do periodo,
proceder a comparac¢ao com 0s custos realmente incorridos.

No mesmo sentido, Ferreira et al. (2014) sintetiza o objetivo da aplicacdo do
método em quatro pontos abaixo mencionados:

i.  Servem como instrumento de controlo de gestéo;
i. Identificam e isolam responsabilidades;
iii. Simplificam, antecipam e aumentam a execuc¢ao contabilistica; e
iv.  Permitem o célculo e posterior andlise e interpretacdo dos desvios
verificados entre 0s custos reais e tedricos.

Drury (2012) refere o que este tipo de sistema é aplicavel tanto a produtos como
a servicos, onde se pode medir o tipo de atividade associadas aos mesmos, que assim
sejam passiveis de serem padronizadas. Blocher et al. (2016) descreve a utilizagdo do
custo padrdo em areas de negdécio como consultoria, arquitetura, hospitais, entre outros.
Nestes casos em particular as atividades sé@o custeadas por meio de projetos ao invés
das ordens de fabrico numa empresa industrial.

Fleischman & Tyson (1996) focam duas interpretacdes daquilo que sédo os custos
padrédo; uma vendo-os como uma ferramenta do sistema de custeio para a determinagao
de desvios naquilo que € o registo das diferencas entre o custo previsto e o real
verificado; outra, que interpretam o conceito como a determinacdo de normas ou
padrdes ideais que se deve trabalhar no sentido de os alcancar.

Varios séo os autores que definem a existéncia de dois tipos de padrbes, aqueles
gue sao os padrdes em ambiente de eficiéncia maxima, o padrao ideal, e aqueles que
podem ser alcangcados em condi¢cdes normais de trabalho, o padréao corrente, prevendo
aquilo que é a atividade normal da emrpesa em condicfes reais de laboracao, nao sé
guanto ao capital tecnoldgico, mas também relativamente ao capital humano. Os

mesmos autores, atrds referenciados, referem que o padréo ideal deve ser definido



numa perspetiva de curto/médio prazo, ja o padrdo corrente carece de uma revisao
anual de forma a refletir as alteracdes que se verificaram na atividade da entidade.

A perspetiva de Martins (2003) referente a diferenciagdo entre os dois tipos de
padrdo como “(...) o padrdo corrente € o custo que deveria ser, enquanto o estimado €
0 que devera ser (...)", no sentido em que o primeiro refere os ideias de produgéo em
“condicdes de laboratério”, como o proprio autor refere, ja o corrente tem em conta as
ineficiéncias e especificidades do processo produtivo em questao.

Numa outra perspetiva de andlise do custo padrao, por Mortal (2007) e Martins,
(2003), é relativo apenas ao custo correspondente a uma unidade de produto fabricado,
nao se definindo, assim, para este método, o conceito de volume de produc¢ao padréo,
pois apenas se trata da definicdo do custo na perspetiva do produto.

Para Martins (2003), o custo padrdo representa uma ferramenta auxiliar a
formacgéo do processo de custeio, e por isso, indispensavel no processo de comparagao
com os custos reais e a detecdo de ineficiéncias do processo produtivo.

Drury (2012), e também Mortal (2007), partiiham a opinido que a definicdo dos
custos padrdo culmina naquilo que é a construcdo de uma ficha de custeio do produto,
onde serdo descriminadas as necessidades de materiais, o fator de mao de obra e
outros custos diretos de producdo, para um determinado produto. A definicdo dos
consumos devera ser feita pela equipa da engenharia, cabendo a equipa de controlo de
gestdo quantificar esse consumo previsto de recursos.

Ferreira et al. (2014) acrescenta que a ficha de custeio padréo, exemplificaada na
Tabela 1, contém aquilo que serdo as compontentes, tanto técnicas como monetarias,
necessarias para a producédo de uma unidade de um determinado produto. Este valor
devera ser revisto aquando alteracdes nos fatores produtivos para 0s componentes
técnicos e a monetéaria, por exemplo, em situacdes de alteracbes externas como a
inflacdo ou aumentos de salarios.

Em sintese, concluidos os necessarios estudos econdémico-técnicos, ha que
elaborar a chamada ficha do custo padrdo (uma ficha por tipo de produto), que
especifica, no minimo:

v' A quantidade de cada um dos fatores de producéo consumida na obtencao
de uma unidade do produto em causa, bem como o custo previsto por
unidade de fator; bem como a

v' A multiplicacdo ordenada (quantidade por custo), fator a fator, e a soma
dos valores correspondentes, proporcionando o custo unitario padréo do

produto.

Como segue, em exemplo, na pagina seguinte.



Tabela 1 - Modelo de ficha de custo padréo

Data da definigdo: __ / [/ Produto: Alfa

Materiais Diretos (BOM):
Preco Departamento/Seccao

~ 1 : Total
Operacéo Codigo Quantidade standard A B C D €)
(u.f) (€)
1 X 5 3 15
2 Y 4 4 16
31
Mé&o de Obra Direta:
Preco Departamento/Seccao Total
Operacéo Quantidade | standard A B C D €)
(u.f) (€)
Operacgéo 1 7 Hh 9 63
Operagéo 2 8 Hh 9 72
135
Custos indiretos industriais:
Preco Departamento/Seccao Total
Departamento = Cdédigo = Quantidade @ standard
A B C D (€)
(u.f) (€)
B 7 Hm 3 21
C 8 Hm 4 32
53
Custo total unitério: 219

Fonte: Adaptado de Drury (2012)

Denota-se que a implementacdo de uma ferramenta como o custo padrdo requer,
de acordo com Datar & Rajah (2018), o trabalho conjunto da equipa associada ao
desenho técnico, a equipa de engenharia, aos operadores de maquinas e contabilistas
no sentido de definir padrdes por unidade em cada fase do processo produtivo.

Sendo um processo complexo, Martins (2003) sugere a sua aplicacdo de forma
gradual as seccdes, até que abranja as areas que a equipa de gestdo considera
importante, ou a totalidade da empresa. Nao esquecendo que € um tipo de ferramenta
gue carece de atualizacdo permanente.

Liu & Cui (2019) definem como procedimentos necessarios para a implementagéo
do custeio padréo: (i) a definicAo dos padrbes para os respetivos produtos, (i) a
formulacdo dos manuais produtivos e a definicdo de padrdes tanto de consumo de
materiais como do respetivo custo e (iii) a organizacdo do processo produtivo de forma
a ser possivel cumprir os padrdes estabelecidos. Organizando a producao, sera possivel
a recolha dos respetivos custos e trata-los numa perspetiva contabilistica.

Por fim, Drury (2012), conclui que o trabalho da andlise do custeio padréo culmina
com a andlise dos desvios e a determinacdo exata dos mesmos, funcao assumida pelos

contabilistas. Ndo deixando de ser um trabalho coletivo, especificando a equipa da



engenharia a ineficiéncia no processo produtivo que justificard a existéncia dos desvios
eficiéncia. Nao se podendo descartar que, na hipotese do processo estar no seu nivel
mais elevado de eficiéncia, e a persisténcia de desvios, estes deverdo ser revistos

naquilo que sdo os padroes.

2.3. Desvios

Drury (2012) alerta que, apesar de a figura mais largamente conhecida para a
determinag&o dos desvios se prender com a figura do orgamento para aquilo que é a
generalidade da empresa, a figura de custo padrdo pode ser, da mesma forma, utilizada
para a andlsie de desvios, mas ja de uma forma mais detalhada, focando-se apenas
naquilo que sdo os fatores de custo do produto ou servi¢o produzido pela empresa.

A principal diferenca entre o custo padrdo e o custo orcamentado reflete-se na
abrangéncia de um orcamento de custos referentes a uma atividade ou operacdo como
um todo, ja o custo padrédo permite orcamentar unitariamente.

O desvio total referente a cada fator de custo prende-se com a diferenga entre
aquilo que é o custo real e o custo basico, padrdo ou previsional. Essa diferenca pode
ser desdobrada naquilo que é a informacédo relativa as quantidades e aos precos
unitarios, obtendo-se desta forma o desvio relativo ao preco, e as quantidades,
representado pela formula abaixo:

Dt=Cr—-Cp
<=>Dt=Qr*Pr—Qp=*Pp
<=> Dt = Qr(Pr — Pp) + Pp(Qr — Qp)

Resultando desta formula os seguintes desvios:

Desvio quantidade: (Pr — Pp) * Qr
Desvio prego: (Qr — Qp) * Pr

O desvio podera ser relativo a quantidade e ao preco, podendo analisar os desvios

em separado ou como um todo, através da figura de desvio total, Figura 1, seguinte.
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Figura 1 - Representacao grafica dos desvios

Variagéo

Variagcédo
do Precgo ¢

Mista

Preco padrao \E
Preco real v

Qt — Quantidade total
Qr — Quantidade real
Qp — Quantidade padrao
Pr — Preco real
Pp — Preco padrédo

(Pr-Pp)*Qt

Variacéo da
Quantidade

v

J °
Quantidade real

Quantidade padréo
Fonte: Martins (2003, p. 237)

Martins (2003) explica as variagfes através do resumo por meio de um diagrama,
onde se fixam os padroes em termos de quantidades e de valor, comparando
graficamente com aqueles que séo os custos verificados em termos reais, definidos pela
diferenca gréfica entre o que foi o estimado e 0 que realmente ocorreu. Representa a
variagdo do preco e das quantidades, com o respetivo destaque para a variagdo mista,
ou seja, dos dois fatores em simultaneo.

Mortal (2007) completa a explicagdo de Martins, expondo a tematica da
determinacéo dos desvios na perspetiva da analise do desvio, devem ser amplamente
analisados como a diferenca entre o fator real deduzido do fator estimado. Assim,
permite-se obter um desvio aritmeticamente positivo que se define como desvio
desfavoravel; ja quando o valor real for superior ao previsto, e, portanto, quando o seu
resultado seja negativo, significa a existéncia de um desvio favoravel representando um
valor previsto superior ao valor que realmente foi necessario para produzir.

Os desvios deverdo ser determinados com base, generalizadamente, nos trés
fatores de custo conhecidos na constru¢do do custo industrial incorrido no periodo,
como sejam 0s consumos dos materiais e matérias-primas, a mao de obra direta e os
gastos gerais de fabrico provenientes do processo produtivo. Cada um destes fatores
determinard um desvio de quantidade (ou eficiéncia) e de preco (ou taxa) face ao que
foi determinado pelo custo padréo. Drury (2012) sintetiza a caraterizacao dos fatores da
seguinte forma:
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v

Padréo dos materiais diretos - consumo eficiente dos recursos assim como
a utilizacdo dos materiais adequados, tendo em consideracdo a perda
normal do processo produtivo e a produ¢cdo em condigbes de maxima
eficiéncia.

Padrdo da mao de obra direta - 0 tempo necessario, em média por um
trabalhador, para concluir o trabalho, incluindo operacdes inevitaveis como
os tempos de paragem de maquinas e operacdes de manutencgao.
Padrao dos outros gastos gerais de fabrico - o racio entre o custo real e as

horas estimadas de trabalho.

Mortal (2007) sintetizou os principais motivos dos desvios:

2.4.

v

Quanto as quantidades: desatualizacdo do padrdo estabelecido,
ineficiéncia no funcionamento do equipamento, inexperiéncia do
colaborador ou erro cometido durante o processo produtivo, assim como a
alteracao do proprio método de producao, e

Quanto aos precos: da negociacdo do preco de compra do lote ser

incorreto e problemas com a qualidade do encomendado.

Vantagens e particularidades do método

Enguadrado o conceito de custo padréo e definidos os principais mecanismos de

funcionamento do método, passaremos a sublinhar as principais vantagens da

aplicacao deste método em contexto empresarial, referidas ao longo da analise dos mais

variados autores, entre os quais Drury (2012), Horngren et al. (2012), Martins (2003),

Caiado (2015), e Adélio Saraiva et al. (2018), perfilhando de uma forma geral uma

mesma consisténcia de entendimentos., como sejam:

Permite estudos internos, reorganizacdes e fixacdo de responsabilidade

requeridos pela implementacdo e manutencéo dos sistemas;

“Gestao por excecao”, facultada pela evidenciagdo de anomalias (desvios)

consideradas significativas — quer sejam desfavoraveis ou favoraveis,

proporcionando que 0s gestores se centrem nessas anomalias e nas

respetivas causas,;

Aceleracdo e simplificacdo dos processamentos contabilisticos, em especial

se o0s custos pré-determinados forem introduzidos logo que possivel nas

relevacgdes, incluindo a valorizagdo de inventarios de matérias, de produtos

acabados e em curso;
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Vi.

Vii.

Planeamento e orcamentagdo facilitados, bem como antevisdo de forma

simples dos resultados para niveis diferentes de atividade;

Prestacdo de informacao relevante para determinagéo e, ou, negociagéo, de

precos de venda;

Consciencializacdo dos gestores dos diversos niveis para a relevancia dos

custos, para o combate ao desperdicio e para o controlo;

Aplicabilidade nédo s6 exclusivamente a empresas produtivas, mas também
a possibilidade de utilizagdo em prestadoras de servicos, com as devidas

adaptacoes.

A aplicagdo deste método obriga a existéncia, previamente, de um sistema

consistente de recolha de custos reais, visto que o custeio padrdo serd aplicado sobre

esse sistema existente e torna-se uma ferramenta complementar deste sistema, nao

substituindo, de forma nenhuma, a necessidade de recolha da informac&o real.

Guerreiro & Catelli (1999), no seu estudo relativo a construcdo de um modelo

matematico que evidenciasse o método misto, ressalva que o custeio padrdo, quando é

atualizado, ndo tem em conta as existéncias que ainda se encontram valorizadas ao

preco antigo, gerando desvios por este motivo.

Ainda, este sistema como ferramenta de custeio, para Blocher et al. (2016),

Martins (2003), Mortal (2007) e Drury (2012), partilham as seguintes particularidades:

Vi.

Tomada de medidas de curto prazo, com base nos desvios dos custos

padrdo correntes ao invés de ter em vista o longo prazo;

Andlise das variacfes de forma isolada pode levar a tomar decisbes que

prejudiquem o todo;

A decisé@o de alteracdo de procedimentos pode ndo se refletir de forma

imediata nos indicadores financeiros;

O limite de recursos e de capacidades produtivas dificulta o planeamento dos

padroes;

Aumento do volume de trabalho necessario, nomeadamente pela

necessidade de definicdo de padrdes e andlise dos respetivos desvios;

A dificuldade em obter a informacéo relativa ao preco das componentes,
principalmente relativamente a precos que sdo influenciados por fatores

externos (tanto na definicdo inicial do preco, como a sua atualizac&o); e
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vii. A utilizacdo de custos histéricos para determinar os padrdes, evitando os
estudos de eficiéncia na utilizacdo dos recursos, o que levara a existéncia de

ineficiéncias nas analises devido a padrdes a priori ineficientes.

Apesar de o custeio padrdo ser uma ferramenta predominantemente orientada
para o controlo de gestdo, é muitas vezes interpretado, em exclusivo, com a fungéo de
contabilizacdo de custos, mas, mais do que isso deve ser vista como ferramenta para
detecdo de ineficiéncias do processo produtivo Martins (2003). Ndo menos importante,
proporciona a sua maxima utilidade apenas quando a empresa disponha de um sistema
eficiente de recolha e tratamento de custos reais. Contudo, ndo € uma ferramenta que
deva, obrigatoriamente, ser refletida pelo sistema de contabilidade, da mesma forma
gue nao existe a obrigatoriedade de serem representados os respetivos valores em
relatérios “oficiais” contabilisticos. Apesar de nao ser exigida oficialmente a sua
apresentagao, € uma forte ferramenta para a tomada de deciséo.

Tal processo de recolha dos custos reais, de uma forma tdo regular quanto
possivel, no limite, instantaneamente, ndo seria humanamente exequivel sem o recurso
a informatizacdo dos sistemas e a automacao dos processos, como ja referido no inicio
deste capitulo. O desenvolvimento dos ERP e a possibilidade de integracdo destes
sistemas com outros programas e periféricos, permitiu a agilizacdo da implementagéo
de ferramentas de contabilidade de gestéo, tal como o custeio padréo, em estudo. Resta
assim validar a informacao introduzida em sistema e analisar, em massa, os dados que
0 mesmo fornece. Através do ERP € ainda possivel integrar muitos outros sistemas,
programas e periféricos, nomeadamente sistemas de leitura automética de identificagéo
do material, como é a leitura por codigos de barras ou Radio Frequency Identification
(RFID).

No mesmo sentido, o estudo desenvolvido por Bernardo & Onusic. Luciana
Massaro (1999) substancia a ideia, com o seu estudo elaborado h& mais de 20 anos,
gue a implementacéo deste tipo de sistemas permite a integracdo da informacéo, nao
se descartando, porém, a necessidade da prestacdo de informagdo ao corpo de
recursos humanos ativos no processo quanto ao funcionamento do sistema e quais 0s

procedimentos que se dever&o ter permanentemente em conta.
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Parte 2 — Metodologia

A metodologia é a base de uma investigacdo que define o seu propdsito, assim
como fornece indica¢des da forma de conduzir o trabalho académico, constituindo um
dos principais fatores que substancia um trabalho desta natureza nos moldes em que
deve ser apresentado para o mundo cientifico.

A investigacdo de informacdo de natureza qualitativa leva a interce¢cdo da
investigacdo com a andlise no &mbito de paradigmas de interpretacdo sociologicos, da
mesma forma torna-se numa forma de investigacdo que impossibilita a definicdo
rigorosa das metodologias de recolha e tratamento de informacao, podendo as mesmas
variar confirme o contexto onde se aplica a metodologia, Guerra (2006).

Sobre a perspetiva mais tedrica, e tomando em consideracdo que a contabilidade
€ uma ciéncia social, leva a que o estudo da generalidade das teméticas contabilisticas,
como descrevem Hopper e Powell (1985), referenciado por Vieira (2017), tera de se
confrontar com um estudo em ambiente social possibilitando que a analise seja mais
objetiva ou subjetiva.

Tratando-se de uma analise em contexto de ciéncia social, qualquer entidade
sofre pressfes externas descritas pelo informismo e, por isso, além de estudar as ja
anteriormente referidas pressodes externas, devemaos entender as pressdes internas que
igualmente existem numa organizacao.

A metodologia central serd o estudo de caso, definida por Yin (1994) como
investigacdo empirica que analisa um fendmeno temporario no seu contexto real,
tornando-se claramente evidente quando é impossivel separar o contexto do fenébmeno
analisado de forma clara e evidente. No mesmo sentido de Yin, Stake (1995) relembra
gue o estudo de caso pode incluir apenas um objeto de estudo, quando esse objeto
representar complexidade suficiente que permita a sua andlise de forma isolada, no
contexto que se inclui, ndo perdendo essa analise a sua relevancia por se estar a
analisar o caso em isolado.

No sentido da observacdo de Stake, Martins (2013) refor¢ca que o estudo caso
deve ser utilizado em situacdes onde a amplitude do estudo é reduzida, mas a
profundidade é elevada, enquadrando-se perfeitamente o estudo que se pretende
desenvolver no conceito de estudo de caso, visto que se apresenta como a andlise da
aplicacao do custeio padrdo (analise profunda) no contexto de uma empresa do ramo
da metalomecéanica (amplitude reduzida).

Esta metodologia, na 6tica de Martins (2013), é vista por alguns autores como uma

forma de “contar uma histéria”. No mesmo sentido Major et al. (2009) referem que pode
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ser visto como método cientifico que permite formular questBes de investigacdo que
posteriormente deverao ser testadas por métodos quantitativos.

Em suma, varios séo os autores que imputam a esta metodologia um elevado nivel
de subjetividade, por ndo ser possivel quantificar os resultados com elevado grau de
precisao e rigor, nomeadamente através da utilizacdo de métodos quantitativos.

Apesar da grande desvantagem da quantificacdo da informacdo, € um método
altamente valido, devido a possibilidade, descrita por Yin (1994) de analisar um
fendmeno como um todo, ndo se focando apenas na soma das partes que o constituem.

Para Martins (2013), a analise do fendGmeno no seu contexto, principalmente em
contextos de investigacdo na area da contabilidade, apresenta-se como grande
vantagem, principalmente por permitir a aproximacao da teoria a pratica, em especifico,
nos estudos no ambito da contabilidade de gestao.

Tal analise macro de uma realidade, para Amaratunga & Baldry (2001) faculta a
capacidade a esta metodologia da compreensédo detalhada e rica da realidade, no
guesito das carateristicas globais do fendmeno na realidade analisada.

Os estudos na area da contabilidade de custos, por se enquadrarem em ambiente
empresarial, complexo, para autores como Ferreira e Otley (2004), permitem a prépria
metodologia tornar-se a ferramenta ideal para a analise destas questdes, ndo sé pela
variedade de informacgdes que é necessario recolher para o estudo desta tematica, mas
principalmente pela variedade das fontes e formas pela qual essa mesma informacéo é
apresentada.

Apesar das criticas apresentadas a metodologia quando ao seu elevado grau de
subjetividade, Vieira (2017, p. 11) sublinha que “(...) os investigadores tém vindo a
preocupar-se cada vez mais em estudar a contabilidade no seu contexto organizacional
e social, assumindo uma viséo subjetiva dos fendmenos contabilisticos e procurando
compreender as interagdes que ocorrem entre estes (...)", concluindo que se trata de
um paradigma de investigacao interpretativo e critico que é tido com valido nos dias de
hoje.

O desenvolvimento da investigacdo com base nesta metodologia, acarreta um
elevado perigo de o estudo se tornar subjetivo, principalmente quando o investigador é
parte integrante do contexto que esta a estudar, como é o caso do estudo que é
apresentado no presente trabalho. Patton e Appelbuam (2003) referem dois fatores de
investigacao bastante importantes, 0 acesso e a pré-compreensao. Descreve acesso
como a disponibilidade da informagéo para recolha e posterior analise dependendo este
fator, na integra, da entidade em que se esta a desenvolver o estudo. J4 o fator de pré-
compreensdo, depende, por Gummesson (1991), dos conhecimentos, conceitos e

experiéncias de investigagdo prévia do proprio investigador e dos trabalhos
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anteriormente desenvolvidos e apresentados, podendo influenciar através do (1)
conhecimento da teoria, (2) do conhecimento das técnicas, (3) do conhecimento das
condi¢des institucionais, (4) da compreensdo dos padrfes sociais que cobrem o0s
valores culturais da empresa e, (5) dos contributos pessoais do investigador.

A fim de garantir que o perigo da subjetividade € limitado ao seu minimo, foi feita
uma recolha da informagéo de forma transversal, com referéncia as diferentes secc¢des
da empresa, da mesma forma, aos diferentes niveis de responsabilidade dentro da
empresa, a colaboradores, chefes de seccéo e chefias de topo.

A recolha da informagéo de forma transversal e proveniente das mais variadas
fontes, denominada por Yin (1994) como a triangulagdo dos dados, permite ao autor
interligar os resultados das varias evidéncias entre si. Assim, a correta interpretacéo e
sistematizacdo da informacao torna expectavel que as varias fontes apontem na dire¢ao
das mesmas conclusdes.

Os varios autores até aqui citados descrevem a metodologia necessaria a
execucdo do estudo de caso em cinco partes: (1) Determinar o objeto de estudo; (2)
Selecionar o caso; (3) Construir uma teoria inicial através de uma revisao de literatura;
(4) recolher os dados e organiza-los; e (5) Analisar os dados e inferir conclusdes.

No que respeita a aplicabilidade da metodologia ao estudo de caso, neste
contexto, optou-se, entéo, pela utilizacdo de um estudo de caso; na perspetiva da
andlise aprofundada dos varios fatores que influenciam a recolha e tratamento desta
tipologia de informagéo, por permitir uma melhor compreenséo e esquematizagéo do
fendmeno. De tal forma que é importante deixar claro que a analise da aplicagdo do
custeio padrao, em diferentes contextos, levara a diferentes conclusées, mesmo ao se
analisar a aplicacdo de um mesmo método em diferentes reparticbes de uma mesma
empresa.

Entre os varios tipos de estudos casos esquematizados por Vieira, Major e Robalo
(2017) o caso sera um estudo explanatdrio, por se tratar de um estudo Unico, que vai
estudar uma evidéncia Unica, ndo tendo, por isso, como objetivo a generalizagao.

Seguindo a metodologia acima descrita, foi feito um levantamento dos conceitos
tedricos, vantagens e desvantagens daquilo que é aplicacdo da metodologia do custo
padréo, passando a descricdo do contexto em que se desenvolve o estudo e, por fim, o
desenvolvimento da analise de uma ordem de fabrico no contexto anteriormente
descrito, 0 que permitiu a sistematizagdo dos processos referentes aos registos.

A conducdo de um estudo caso requer a utilizacdo de véarias formas de recolha de
evidéncia para aumentar a credibilidade e robustez do estudo. Neste sentido, o estudo
desenvolve-se, principalmente, através da observacdo-participante, pois o autor

observa, diariamente, 0 processo, assim como questionamentos a chefias e recolha de
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informac&o histérica, grosso modo presente no sistema de ERP. Esta recolha de dados
sera espelhada através da andlise de uma ordem de fabrico, referente ao periodo de
2020.

A recolha de dados historicos € muito facilitada pela presenca na empresa de um
sistema informatico integrado, que agrega informacdo das varias areas, desde a
producdo, passando pelo planeamento, verificagcdo da qualidade e emissdo dos
respetivos certificados de qualidade, terminando com a informacao contabilistica que
inclui os dados dos recursos humanos, das areas financeira, vendas, ativos, controlling

de gestéao, entre outros.
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Parte 3 - Estudo de caso

4.1. A empresa

Neste capitulo serda enquadrado o estudo quanto a empresa em que se
desenvolve, através da breve descri¢cdo da historia, ndo sé da empresa em particular,
mas também do grupo que se desenvolveu ao longo dos ultimos 40 anos. Nao se pode
deixar de descrever os ramos de atividade, ndo sé da prépria empresa, e também do
grupo, assim como os mercados em que atuam.

S&0 pontos principais a transmissdo da missao, valores e visdo da empresa, assim
como o contributo da empresa ndao s6 como uma empresa produtiva, mas
principalmente no que toca as suas componentes da inovacado, social e ambiental, as

guais a geréncia tem dado uma elevada importancia.

4.1.1. A Durit

A Durit € uma empresa com elevado reconhecimento no mundo empresarial e
uma historia que se foi construindo ao longo dos ultimos 40 anos. Constituida em 8 de
outubro de 1981, iniciou a sua atividade em janeiro de 1983, resultante dos seus s6cios
fundadores, o Eng.° Manuel Valente e o Dr. Flausino Silva, adicionando ao projeto inicial
mais cinco quadros da empresa metalurgica “Minas e Metalurgia” (atual “Palbit”), dando-
se inicio a um projeto empresarial, pioneiro a época, e exemplar, atualmente, no
panorama da indUstria portuguesa.?

Inicialmente dispunham de um terreno de 10 000m? no qual dispuseram de um
pavilhdo, na atualidade designado de Pavilhdo I, que ocupou 2 500m?. Atualmente
dispde de quatro pavilhdes com uma area total de 14 540m?. A expansdo da area
continua com a mais recente inauguracdo jA do quinto pavilhdo cujo objetivo é o
constante crescimento da capacidade produtiva da empresa.

A “Durit, Lda” (inicialmente denominada de “Durite”), desde entdo atua no ramo
da metalurgia de tungsténio, dedicando-se a investigacdo, desenvolvimento e producéo
na area das ferramentas em metal duro sinterizado, com enfoque no fabrico de
componentes geometricamente complexos e de elevada precisdo dimensional, dos
guais é exigido um elevado rendimento em servico.

Desde entdo, produz ferramentas para o setor automovel, inddstria quimica,
petroquimica e do petréleo, industria siderurgica e de trefilagem, mineracéo, industria

de embalagens metdlicas, industria farmacéutica e de tecnologia médica, industria

2 Fonte: http://blogdealbergaria.blogspot.com/2009/02/durit.html
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metalomecanica, industria de prensagem de pds, industria da madeira, indUstria da

construcao de maguinas e instalacdes técnicas, entre muitas outras.

A Durit tem como produto acabado os mais variados tipos de pecas e ferramentas,

desde pecas em bruto e semiacabadas, ferramentas técnicas e componentes técnicos,

componentes de maquinas, ferramentas de corte, tecnologia de decapagem, petréleo e

gas e industria quimica, empanques mecéanicos de controlo de fluxo, moagem, mistura,

compactacdo e reciclagem, transporte, mistura e extrusdo, prensagem de poés,

conformacédo de chapa e tecnologia de embalagem, estampagem e conformacéo a frio

e estiragem, como exemplificado na Tabela 2, seguinte:

Tabela 2 - Produtos produzidos pela Durit

Tipo de produto Exemplos

Pecas em bruto e
semiacabadas

Ferramentas técnicas e
componentes técnicos
Componentes de maquinas

Ferramentas de corte

Tecnologia de decapagem

Petréleo e gas e industria
quimica
Empanques mecéanicos de
controlo de fluxo

Moagem, mistura,
compactacao e reciclagem

Transporte, mistura e
extrusao

Prensagem de pés
Conformacéo de chapa e

tecnologia de embalagem

Estampagem e
conformagéo a frio

Estiragem

Componentes de moldes, nucleos, anéis, placas, matrizes, réguas,
varetas, laminas, blocos para erosdo de fio, discos, bicos de projecao,
guias.

Anéis, casquilhos, puncdes, rolos-guia, buchas, matrizes, guias e bicos.

Casquilhos, chumaceiras, rolos guia e de transporte e rolos perfilados.
Guilhotinas, laminas rotativas, laminas planas de corte, segmentos para
laminas, destrocadores, facas de granulacdo, perfuradores, facas
especiais e laminas de ranhurar.

Bicos de jato, pas para turbinas, caixas de controlo, pratos de desgaste
e difusores.

Insertos de vélvulas, camisas, pistdes, bem como componentes
complexos de engenharia para ambientes severos.

Sedes, pinos, esferas, pistdes, buchas, anéis de vedacédo fixos e
rotativos, veios e empanques mecanicos.

Panelas de moagem, pinos de moagem, anéis de moinhos, rolos para
moinhos, discos de moagem, placas de impacto, pas, réguas, pinos,
extrusores sem-fim, transportadores sem-fim, juntas, destrocadores,
pratos perfurados.

Fusos de extrusdo e mistura, pas misturadoras, forros anti-desgaste,
rolos, palas e narizes para telhas, placas perfuradas.

Ferramentas para compactacdo de comprimidos, matrizes, puncoes,
insertos para puncdes, varetas, buchas, moldes de prensagem,
revestimento para moldes de prensagem, placas de alimentagéo,
ferramentas para alta-presséo.

Matrizes e puncdes de corte, rolos de rebordear, puncdes de calibracao,
anéis, cortantes circulares, cortantes ovais, insertos.

Matrizes simples e casquilhos de corte, matrizes de reducédo, puncoes,
matrizes hexagonais e de segmentos, maxilas, matrizes de extruséo,
navalhas de corte, rolos endireitadores, guias para fio e chapa.

Fieiras, fieiras perfiladas, mandris flutuantes, mandris helicoidais, maxilas
de reducdo, mandris de estiragem, ferramentas de endireitar,
ferramentas de alimentacdo, pastilhas de limpeza de solda, mandris
rotativos.

Fonte: Durit (2020)

20



Descrito o objetivo produtivo da Durit, passaremos a explicar conceitos como a
missédo, que consiste no desenvolvimento e producéo das melhores solucdes em metal
duro por uma equipa experiente e empenhada em acrescentar valor aos clientes. Da
mesma forma, a visdo, que assenta na manutencdo da lideranga no mercado nacional
e no aumento das quotas no mercado europeu e brasileiro, assim como liderar o
mercado das ferramentas customizadas. Os valores pelos quais a empresa se rege sao
0 rigor e a ética, responsabilidade, humildade, justica, honestidade, serenidade e
transparéncia.

N&o obstante, a Durit pauta-se por um elevado enfoque social que proporciona,
nao so6 internamente, pelas condicdes de trabalho e de formacédo continua criadas para
os trabalhadores, mas também no apoio a associa¢des desportivas, culturais e sociais
entre as quais o Sport Clube Alba, a Associacdo Atlética de Avanca (Rancho e Banda
filarmonica), a Fundacao Benjamim Dias Costa e a Probranca.

A empresa, da mesma forma que assumiu 0 compromisso com os trabalhadores
e a responsabilidade social, preza pelas exigentes e vastas normas ambientais, pela
maximizacao da eficiéncia energética e minimizacdo da emissdo de gases com efeito
de estufa, através da opgéo por tecnologias e processos mais amigos do ambiente. Para
o efeito obteve certificagdo ISO 14001:2015 que trata dos principios béasicos a
desenvolver num sistema de gestdo ambiental dentro da empresa e 1ISO 50001 quanto
a eficiéncia energética.

N&o podendo deixar, pelo ramo de atividade que ocupa, de estar presente na area
da investigacdo e desenvolvimento de ferramentas em metal duro de alta preciséo,
possuindo, para este fim a certificacdo a nivel da qualidade 1SO 9001:2015.

A par do desenvolvimento e expanséo da empresa, surgiu e foi-se desenvolvendo
0 Grupo Durit. Comecou a formar-se em 1984, com a entrada da “Duromin”, seguida
pela “Helitene” em 1987, “Vitricer” em 1988, “Moldit” em 1993, “TeandM” em 2000, “Alba”
e “Fusag” em 2001, que em 2006, por meio de fusao, originaram a “DuritCast” e, por
fim, a “DuritSteel” em 2008 que acabou por sofrer o processo de fusdo com a Durit em
2016.

A par do desenvolvimento da empresa e do seu grupo a nivel nacional, houve a
preocupagdo em representar-se no mercado externo. Iniciou este processo com a
aquisicao, em 1990, de uma empresa dando origem a atual “Durit Brasil” que se tornou
no ponto ndo sé de producdo, mas também de distribuicAo comercial para a américa
latina. Na Europa, a Durit é representada através de polos comerciais, em Franga, na
Alemanha através da “Durit Hardmetall GMBH” e em Espanha, desde 1995, através da

“Durit Ibéria”.
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Atualmente a Durit exporta cerca de 90% da sua producdo. Os principais paises
sdo a Alemanha, com 60%, seguida da Espanha, Franca e Brasil. Em menor volume
exporta-se para paises como a Inglaterra, Itdlia, Suica, Eslovaquia, Israel, Nova
Zelandia e Africa do Sul.

A internacionalizacdo, aumento da dimensdo da producdo e recorrente procura
pela inovagcao dos processos permitiu e continua a permitir a Durit “manter-se na
vanguarda tecnolégica e disputar os mercados internacionais mais exigentes™.

Estas adi¢cdes permitiram com que a marca Durit estivesse representada néo so
em Portugal e na Europa, mas também a nivel mundial. Assim como a representagao
no setor dos moldes, revestimentos, fundi¢édo, ferramentas de precisdo em aco e o metal

duro, resumido na Tabela 3.

3 Fonte: http://blogdealbergaria.blogspot.com/2009/02/durit.html
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Tabela 3 - Evolucéo da Durit e do Grupo

Ano Acontecimento

Data ou

1981/10/08 Constituicdo da Durite, Lda,

Pavilhdo | — Construcao

1982/jul  Importagéo de fornos “SINTERVAC” alemaes, assim como outros equipamentos de
Luxemburgo, constituindo os primeiros equipamentos produtivos da fabrica.

1982/dez  Arranque dos fornos — marco importante para o inicio do processo produtivo

Presenca na feira de exposi¢cdes na Alemanha e em Portugal — Oliveira de Azeméis.

1983
Conquista de um cliente aleméo, que permitiu chegar a 90% de exportagdes.
1984 Presenca na feira de exposicdes em Portugal - Agueda
1985 Presenca na feira de exposi¢cdes Em Nova lorque e no Brasil
Construcéo do Pavilhdo Il
1990 Aquisi¢éo da Hughes Produtos Metalicos, transformada na Durit Brasil
Atribuicdo, a Durit, do estatuto de “Empresa de referéncia tecnoldgica no tecido
empresarial portugués”
1993 Construcéo do Pavilhdo I
Alteracdo da denominacao de Durite para Durit
1995 Abertura da Durit Ibérica em Espanha, centro de promocao e divulgacao dos

produtos.

Até 1995  Grupo Durit — Duromin, Moldit, Helitene, Vitricer, Teandm
2000 Pavilh&o Il — inicio da exploracao
2001 Aquisicdo da Alba — (Albergaria-a-Velha) e da Fusag (Agueda)

Confirmacao do estatuto de “Empresa de referéncia tecnoldgica no tecido
empresarial portugués”

2004
2005 Abertura da Moldit Brasil (Bahia)

2006 Fusao da Alba (Metafalb) com a Fusag, resultando na DuritCast
2008 Aquisi¢éo da DuritSteel

Parceria com o IAPMEI

2012

Diploma de lideres da Internacionalizagao pelo Barclays Bank
2016 Fuséo da DuritSteel com a Durit
2020 Inicio do processo de construcao do Pavilhdo V

2021/10/08 Inauguracao do Pavilhdo V e festejo dos 40 anos da empresa

Fonte: Manual da empresa
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4.1.2. O Grupo

Como ja referido, atualmente o grupo Durit é constituido pelos polos produtivos
em Portugal através da Durit (polos produtivos em Portugal e no Brasil), Duromin,
Helitene, Vitricer, Moldit (com polos de producdo em Portugal e no Brasil), Teandm e
Durit Cast. Os principais polos comerciais situam-se no Brasil, Espanha e Alemanha, as
duas ultimas através da Durit Brasil, Durit Ibérica e Durit Alemanha, respetivamente,
ilustrados pela Figura 2.

Figura 2 - O Grupo Durit

memem 0lliances

xDURIT Mold! @Helitene
tegm &vitriqer & DUROMIN

DURITCAST

T OCOURIT

Fonte:Grupo Durit (2019)

Os principais setores de producdo e comercializagdo apresentam o metal duro
(Durit), moldes e injecao de plasticos (Moldit), tubagem plastica (Helitene), solu¢des de
revestimento técnicos (por projecdo térmica, de fina camada (PVD) ou modelacéo de
pos por injecdo (PIM)) e nanotecnologia (Teandm), vidros e esmaltes para a industria
ceramica (Vitricer), comercializacao de maquinas, equipamentos, servi¢cos e assisténcia
técnica (Duromin) e fundig&o de ago (Durit Cast).

Resulta assim que o Grupo Durit inclui empresas dos mais variados setores de
atividade, mas o que todas tem em comum é a produgcdo de materiais que constituem

solucdes eficazes e duradoras, que satisfacam a necessidade do cliente.
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Empresa

Tabela 4 - Descrigdo do Grupo Durit

Ano da
entrada no

grupo

Ano da
fundacao

Area de neg6cio

Setores de Atividade

Principais

Pessoal
mercados

Turnover

EBITDA

Durit

Duromin

Helitene

Vitricer

Desenvolvimento, produgéo e
comercializacdo de pecas e ferramentas
de metal duro

1981 Empresa-mae

Comercializagéo de ferramentas e
equipamentos para minas, pedreiras,
construcéo civil e obras publicas,
florestas e agricultura.

1984 1984

Producgao e comercializacao de tubos

LR, LR técnicos, mangueiras e acessorios.

Concecéo, desenvolvimento, producéo e
comercializagéo de vidros ceramicos,
composicdes e solugdes decorativas

para as industrias da ceramica industrial

e da ceramica artistica.

1980 1988

Producdo: Portugal e
Brasil
Distribuicdo: Alemanha
e Brasil
Comerciais: Espanha e
Franca

Producéao: Portugal
Distribuigdo: Angola
Comercializagéo:
Africa e América Central

Producao: Portugal
Comercializacao:
Angola

Producgéao: Portugal

Petréleo e Gas;
Farmacéutico;
Automovel;
Energia nuclear;
Embalagem metalica

Obras Publicas
minas e Pedreiras
Pecuéria e Agricultura
Reciclagem e Aterros
Silvicultura
Floresta e Jardim

Agricultura
Jardim
Industria
Construcao Civil

IndUstria da ceramica plana
(pavimento e revestimento)
Industria da ceramica artistica,
decorativa e louga, telhas,
ceramicos e louga sanitaria

Alemanha
Brasil
Espanha 342
Franca
Israel

Angola
Mocambique 25
Minas Africanas

Espanha
Angola
Mocambique
Cabo Verde 23
Marrocos
Argélia
Tunisia

Alemanha

Franca 28

16 698

5446

10 010

4 860

3584

359

2913

605
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Ano da .
entrada no Area de negécio Setores de Atividade

grupo

Ano da
fundacao

Principais

Pessoal Turnover EBITDA
mercados

Empresa

Alemanha
p Espanha
= L Automoével
Producao de moldes para injecao e . Franca
Moldit 1990 1993 compressao de plasticos e producéo de ProdugaBorésPi?rtugal e Eumebriagﬁlgzﬁg Brasil 153 14 621 1163
pecas de plastico injetadas Eletrodomésticos Republica
Checa
Turquia
Metallrgico e metalomecénico
) " Téxtil
Engenharia de superficies em Quimico
desenvolvimento de solugbes baseadas Producéao: Portugal i h
na aplicacdo de revestimentos Comercializagéo: P A m(:'enlt:ar | AEIspan ha 1 1862
TeandM 2000 2000 avangados em componentes de Espanha, Alemanha e asta & Fape emanha 5 86 639
- . L Aeronautico Franca
equipamentos industriais, ferramentas, Franca Moldes e Eerramentas
aplicacGes aeronauticas e médicas. Exploracéo, producio e refinagio
de petrdleo e gas
Construcao de maquinas
Bombas & Valvulas
Producao: Portugal Energia Espanha
DuritCast 2006 2006 Fundicio de ferro fundido e ago Colieielel e o Vol Pl 114 7088 450
Espanha, Alemanha e Construcdo Naval Alemanha
Franca Agricultura Suica

Saneamento
Mobiliario urbano

Fonte: Manual da empresa relativo ao periodo de 2019
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4.2. O SAP (Systems, Applications and Products)

Apresentada a empresa e 0 seu grupo, e antes de introduzir o processo produtivo
e tudo o que esta com ele relacionado, devemos entender qual o sistema informatico
que esta na base da recolha e tratamento de informagéo.

A Durit utiliza um Sistema Integrado de Gestdo Empresarial que é o sistema SAP
R/3, versao 6.0. Neste sistema estdo implementados, de forma integrada, os processos
Financeiros, Logisticos e de Recursos Humanos da organizagdo. Toda a informacéo é
registada sem redundancia na execu¢ao dos processos logisticos permitindo, através
de configuracdo e customizagcdo apropriadas, o0 registo automatizado nos processos
financeiros. Assim, a arquitetura modular do sistema SAP serve de base a construcao
e sistematizagdo do processo produtivo e logistico da empresa e garante a
contabilizagdo adequada nos processos financeiros e de controlo de gestdo que serdo
a base para o reporte de gestao.

Fundada em 1972, na Alemanha, por 5 sécios da entdo IMB, a empresa SAP AG
(Systems Applications and Products) tinha como principal objetivo de criar um sistema
gue integre todas as atividades da empresa, com o processamento e disponibilidade da
informacdo em tempo real. Um ERP possui varios modulos, entendendo-se por
mddulos o agrupamento de funcionalidades que criam sequéncias logicas de
atividades dos diversos processos da organizagcédo e a armazenagem de dados
numa Base de Dados.

O sistema SAP é uma aplicacdo com grande poder de configuracdo dos seus
processos standard, cobrindo um largo espetro dos processos funcionais de uma
organizacao. Por outro lado, a abertura do codigo base do sistema (na linguagem ABAP
IV), e os respetivos mecanismos de controlo, permite um elevado grau de customizacao
com garantia de consisténcia da informacao.

O sistema SAP € um dos ERP mais completos funcionalmente e mais
robustos tecnologicamente que esta disponivel atualmente no mercado, sendo
considerada a aplicacdo de gestao integrada mais implementada face a outros sistemas
existentes do mesmo tipo.

Os modulos do SAP serdo apresentados e explicados com detalhe nos

pontos seguintes.
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4.2.1. Os modulos na sua generalidade

O SAP esté dividido em médulos consoante as areas da empresa, sendo essas
areas quatro, entre as quais o médulo logistico que inclui o Planeamento da Produgéo
(PP), Gestéo de Materiais (MM), Vendas e Distribuicdo (SD), Gestdo da Qualidade (QM)
e PM, o médulo para Recursos Humanos (HR), os modulos financeiros que incluem a
Contabilidade Financeira (FI), Contabilidade Analitica (CO), Gestao de Ativos (AM) e
sistema de projetos (PS) e médulos com outras funcionalidades que sdo os médulos

fluxo de trabalho (WF) e solugbes industriais (1S), apresenta das na Figura 3.

Figura 3 - Estrutura SAP
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Fonte: SAP Help Portal (2020)

O sistema SAP é utilizado pela Durit, em cada uma das areas, nos seguintes
processos.

A érea logistica inclui os modulos relativos as vendas e expedicdo, gestao dos
materiais, planeamento da producdo, operacdes de qualidade e manutencao,
analisados com maior detalhe a seguir:

v" Vendas e Expedicéo (SD) - Implementa os processos Comerciais: Gestédo
de Clientes, Pedido de Cotacdo de Cliente, Orcamentacdo, Gestdo de

Encomendas e Devolugdes, Embalagem e Expedicdo e Faturacéo.
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Contempla funcionalidade sofisticada para princing de produtos e clientes,
bem como gestao de créditos.

v Gestdo de Materiais (MM) - Implementa os processos de Compras e
Gestdo de Stocks: nos processos de aprovisionamento - Requisicdo de
Compra, Gestéo de Pedidos de Compra e Faturacdo de Fornecedores; nos
processos de Gestdo de Materiais — Gestdo do Dado Mestre Material,
Planeamento MRP e Forecast, Movimentos de Stock e Inventario.

v' Planeamento da Producéo (PP) - Implementa os processos de Gestédo
da Producdo: Dados Mestre da Producdo (Engenharia de Produto e
Processo); Plano de Vendas e Operacdes, Plano Diretor de Producéo,
MRP, Programacao da Producdo, Gestdo das Ordens de Producéo,
Confirmacédo da Producéo e Custeio do Produto.

v" Planeamento da Produc¢ao (QM) - Implementa os processos de Gestédo
da Qualidade: Qualidade nas Compras, Qualidade na Producéo,
Certificados da Qualidade e Tratamento de Nao conformidades (Notas da
Qualidade).

v' Gestado da Manutencgao (PM) - Implementa os processos de Manutengéo
Corretiva e Manutencéo Preventiva: Cadastro de Equipamentos, Notas da
Manutencédo, Gestdo de Ordens de Manutengdo Corretiva, Programacéo
da Manutengéo Preventiva, Gestao de Ordens de Manutengédo Preventiva,
Registos da Manutencdo, Custos da Manutencdo. Permite a gestao de
processos de montagem, conservagao e reparacao, na sua grande parte,
de equipamentos, entre outras necessidades logisticas da produgao.

A Durit representa uma empresa do ramo industrial, motivo pelo qual utiliza todos
estes modulos, representados pela Figura 4. Os processos refletem as principais

operacdes do processo produtivo, explicado com mais detalhe no ponto 4.4.
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Figura 4 - Modulos logisticos

* PE3 — Gestdo Comercial / Orcamentacao
* PE4.1 — Tratamento de Encomendas

» PE7 — Embalagem/ Expedicédo/ Faturacéo

* PE2 — Desenvolvimento do Produto

* PE1 — Planeamento Estratégico
* PE4.2 — Planeamento Producéo
* PE4.3 — Programagcéo

* PE5 — Execugao e Controlo 1 - Pés / Grau
* PE5 — Execugao e Controlo 2 - Metalurgia
* PE5 — Execugao e Controlo 3 - Acabamentos

* PE6 — Controlo Final

* PG3 - Tratamento de Reclamacdes
* PG4 - Planeamento e Revisdo do Sistema de Gestédo

» PS1 — Aprovisionamentos
* PS2 — Subcontratacéo
* PS3 — Gestéo de Infraestruturas

* PS4 — Gestdo Ambiental
« PS5 - Higiene e Seguranca no Trabalho

* PM1 — N&o Conformidades
* PM2 — Accdes Preventivas
* PM3 — Accdes Correctivas
* PM4 — Auditoria

* PM5 — Dispositivos de Medicao
* PM6 — Satisfacdo do Cliente

* PS6 — Administragédo de Sistemas

Fonte: Manual “Processos em SAP” - Durit

A seguinte area respeita aos recursos humanos, incluindo médulos respeitantes

aos pagamentos ao pessoal , gestdo de tempos, gestdo da informacdo pessoal do

colaborador e organograma organizacional, detalhados nos pontos seguintes;
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v" Payroll (PY) - Implementa os processos de Calculo de Salarios: Gestao
de Ocorréncias; Calculo do Saléario; Recibo; Mapas Legais.

v Gestdo de Tempos (GT) - Implementa os processos de Gestdo de
Tempos: Gestdo de Horéarios; Integracdo com Picagens; Gestdo de
Auséncias.

v' Cadastro de Pessoal (PA) - Implementa os processos de Gestdo do
Cadastro de Pessoal: Infotipos com toda a informacgéo do Colaborador.

v' Organigrama - Implementa os processos de Gestdo de Organigrama da
Empresa: Estruturacdo da empresa por departamentos, seccbes e
fungOes; atribuigdo dos colaboradores ao organigrama.

No mesmo sentido do médulo logistico, e por ser uma empresa industrial com um
numero consideravel de trabalhadores, utiliza o médulo dos recursos humanos para o
processamento de salérios, gestdo de tempos e das informagfes relativas aos

colaboradores, detalhado pela Figura 5.

Figura 5 - Modulos de Recursos Humanos

* Processamento de Salarios
» Gestédo de Tempos
* Recrutamento

Fonte: Manual “Processos em SAP” na Durit

A terceira area, a financeira, recebe grande parte das informacdes dos modulos
da area logistica e de producao, integrando nos maédulos da contabilidade financeira,
contabilidade analitica, gestdo de ativos e gestédo de projetos, detalhados nos pontos
seguintes:

v' Contabilidade Geral (FI) - Implementa os processos financeiros da
Contabilidade Fiscal: Contas do Razdo Contas de Clientes; Contas de
Fornecedores; Contas de Bancos; Mapas Legais.

v' Controlo de Gestdo (CO) - Implementa os processos de Contabilidade
Analitica e Custeio Industrial: Plano de Contas Analitico (Classes de
Custo); Centros de Custo; Ordens Internas; Custo do Produto;
Contabilidade de Centros de Lucro; este modulo sera melhor descrito

adiante.
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v Gestdao de Ativos (AM) - Implementa os processos de Gestdo do
Imobilizado: Fichas de Imobilizado; Aquisicdo; Transferéncia; Baixa;
Célculo da depreciacéo; célculo da amortizacdo; Mapas Legais.

v' Gestao de Projetos (PS) - Implementa os processos do ciclo de vida de
um Projeto: Estruturacdo do Projeto (WBS); Orcamentacdo do Projeto;
Planeamento do Projeto (Datas, Recursos, Materiais); Execucdo do

Projeto; Reporte de Projetos.

Figura 6 - M6dulos Financieros

« Contabilidade Geral - FI
« Controlo de Gestéo - CO
« Imobilizado - AA

* Tesouraria - TR

Fonte: Manual “Processos em SAP” na Durit

Por ultimo, 0 SAP possui um conjunto de modulos desenvolvidos para um conjunto
de empresas como a industria petrolifera ou farmacéutica, apresentados com maior
detalhe nos dois pontos que se seguem:

v WorkFlow (WF) - Implementa os processos de Workflow: Ferramenta que
permite desenhar e executar processos de tramitacdo automética de
atividades, como aprovacdes ou notificacdes (por exemplo, a aprovacao
pela geréncia da compra)

v' Solucdes Industriais (IS) - Implementa os processos especificos de
distintas industrias: Disponibiliza solu¢cbdes e configuracdo previa para
distintas areas industriais (ex: Constru¢éo, Farmacéutica, Petrolifera, entre
outras).

A Durit utiliza o modulo o WorkFlow (WF) para o processo de liberacdo, pela
geréncia, de encomendas a fornecedores que ultrapassem um determinado valor.

Apresentados os principais modulos existentes em SAP e a forma como modulos
principais que o SAP apresenta, vai ser analisado com maior pormenor o médulo de

controlling.
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4.2.2. Médulo Controlling

O mddulo Controlling ou de contabilidade analitica, sera explorado com maior
detalhe e utilizado como apoio ao desenvolvimento das analises, pertencente a area de
contabilidade financeira. Este mddulo sustenta toda a implementagéo da contabilidade
analitica, o que torna possivel analisar os custos e 0s proveitos dos varios setores da
empresa, assim como de qualquer objeto de custo. Analisa os recursos utilizados pelos
objetos de custo tais como as matérias-primas e tempos despendidos pelos operadores.
N&o menos importante, contempla a informacéo da valorizagcdo dos produtos em curso
e produtos acabados. Este conjunto de informacdes permite reavaliar atividades e
processos e ratear 0s custos indiretos ao processo produtivo pelos objetos de custo.

E importante entender que o modulo de Controlling aglomera a informac&o
proveniente da area de producéo, logistica e financeira e organiza de forma a ser
possivel analisar os dados recolhidos através de varias perspetivas, definidas como
transagOes disponiveis em SAP. O portal SAP descreve a possibilidade de andlise de
custos através de elementos (CO-OM-CEL), centros de custos (CO-OM-CCA),
atividades (CO-OM-ABC), ordens (CO-OM-OPA) e produtos (CO-PC) assim como a
analise da rendibilidade geral (CO-PC) ou por centros de lucro (EC-PCA).

Este moddulo é alimentado pela informacdo introduzida no modulo de
contabilidade, quanto, por exemplo, as vendas, compras, ativos, nomeadamente quanto
a informacéo dos precos (historicos, reais e previstos) e quantidades (previstas e reais).

A informagéo pode ser analisada ndo sO através da forma de distribuicdo dos
custos, mas também quanto aos objetos de custo, um submaddulo do controlling. Podera
ser feita a andlise por objeto de custo, produto, ordem do cliente e o custo dos bens

intangiveis e prestacao de servicos.

4.2.2.1. Distribuicdo dos custos por elementos (CO-OM-CEL)

O SAP Help Portal (2020), explica que a contabilidade de custos por elementos é
a area da contabilidade que permite a acumulacao e estruturagdo dos custos incorridos
durante um certo periodo de tempo. A unidade neste caso utilizada de “elemento” que
nada mais é do que a conta do plano de contas, da contabilidade financeira a qual se

associa o custo no momento do langamento do documento.
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4.2.2.2. Distribuicdo dos custos por centros de custos (CO-OM-
CCA)

A estruturacéo da organizacdo em centros de custo, permite distribuir e acumular
custos primarios em centros, auxiliando ndo s6 na organiza¢cao dos custos, mas também
a prestacéo de informacédo sobre o desempenho de cada centro.

Os centros podem ser produtivos, que incluem as seccdes produtivas e de
manutenc¢do, ou auxiliares, que acumulam custos comuns a varios centros de custo
produtivos. Os centros de custo auxiliares repartirdo 0os seus custos pelos centros
produtivos. A informacao agregada pelos centros é referente a custos, rendimentos ou
investimentos. Esta forma de organizacdo dos custos permite, além da acumulacdo de
custos, orcamentar e realizar analises dos desvios entre 0s cenarios orcamentados e

verificados.

4.2.2.3. Distribuicdo dos custos por ordens (CO-OM-OPA)

O sistema SAP utiliza as ordens internas como forma de planear, coletar e liquidar
custo. Os custos incorridos séo associados diretamente ao objeto de custo, podendo
um objeto de custo associar custos de diferentes centros de custos. Neste sentido, o
objeto de custo é a forma mais detalhada de analisar a utilizagdo de um recurso na
empresa. As principais vantagens da utilizacdo deste processo séo referidas nos pontos
seguintes:

v' Coletar informacéo relativa a ordens de produgao, por tipo de produto
produzido, auxiliando a tomada de deciséao relativa a definicdo do preco de
venda do produto.

v' Planear dos materiais, recursos humanos e outros necessarios para a
ordem, assim como estimar o respetivo custo.

v/ Comparar, em tempo real, 0 custo que esta a ser incorrido na ordem com
0 custo planeado.

v Utilizar formas de alocacgéo de custos em momentos em que € necessaria
a informacao relativa, por exemplo, ao valor dos produtos em curso ou ao
custo dos produtos vendidos. Assim sera possivel fornecer dados a
contabilidade para o processo de prestacdo de contas.

v Auxiliar a criacdo de um plano de trabalho para a produgdo assim como,
por exemplo de recebimentos no que toca ao processo de tesouraria de
uma empresa.

v' Gerir arquivo, pois as ordens podem ser arquivadas, ndo deixando por isso
de estar disponiveis para consulta, pois servem de base para planear

ordens futuras.
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As ordens ndo serdo necessariamente produtivas, permitindo controlar os
recursos utilizados por outras operacgfes internas, auxiliares ao processo produtivo,

como, por exemplo, as operacdes de manutencao.

4.3.  Estrutura organizacional e os centros de custo

Apresentada a organizacao e o sistema que armazena e processa 0s dados da
mesma, apresentamos a estrutura organizacional. Consideramos importante conhecer
a estrutura da organizacao por ser a estrutura base ndo sé dos processos que ocorrem
na entidade, mas também esclarecer que € sobre esta estrutura que se constréi o
custeio do produto. O exercicio de colocar no papel a estrutura organizacional permite
transmitir os processos produtivos, circulacdo de materiais, pessoas e documentos ao
ERP utilizado.

Analisaremos uma organizacao repartida em quatro grandes areas denominadas
de direcdes, tipicamente encontradas em empresas industriais de média dimenséo. As
Direcdes sdo a Administrativa e Financeira (DAF), a Técnica e Comercial (DCT), de
Qualidade e Ambiente (DQA) e de Producéo (DPC), exemplificada na Figura 7.

A Direcdo Administrativa e Financeira (DAF) agrega os servigcos de Secretariado

(SD), Aprovisionamentos (SA), Recursos Humanos (RH), Contabilidade e Tesouraria
(SC), Servicos Informaticos (SI/TI) e Servicos Médicos, que fazem parte da estrutura,
mesmo que subcontratados externamente.

A Direcdo Comercial e Técnica (DCT) inclui o Departamento Comercial (CO), o

Departamento de Inovacéo (DTI), LEAN (LN), Departamento da Manutengédo (MU) que
inclui o planeamento e organizacao e operacional, a Energia (El) e o Gabinete Técnico
(GT) que inclui o Desenho da Producédo (DP) e o Planeamento (PL).

A Direcdo da Qualidade e Ambiente (DQA) da qual fazem parte a Gestao de

Sistemas (GS), Ambiente (AM), Higiene e Seguranca (HS) e Garantia da Qualidade
(GQ) que podemos encontrar ao longo de todo o processo produtivo por meio do
Controlo Fisico (Cl) na sec¢do da Metalurgia e Controlo Final (CF) no Acabamento do
Produto, Metrologia (MT), Embalagem e Expedicéo (EX) e Tratamento de Reclamacdes
(RC).

A Direcdo de Producdo (DPC) divide-se na seccéo das Matérias-Primas (PP) e
Metalurgia (MA) e no Acabamento do Produto | (API) e Acabamento do Produto Il (APII).

A secc¢do das Matérias-Primas (PP) trata da Preparacao do Grau (PG) e producéo,
por Atomizagao (AT), do grau. Na Metalurgia (MA) o metal duro, constituido pelo grau
prensado, € maquinado e sinterizado, 0 que representa o processo produtivo do metal

duro.
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O pavilhdo | (AP I) engloba as secc¢des da Mecanica (ME), que se preocupa com
a producdao do aco, Eletroerosao (EE) é adicionado 0 aco ao metal duro, as sec¢bes das
Fieiras e Diversos (FD) e Matrizes (MZ) onde as pec¢as sdo maquinadas. O pavilh&o llI
(AP 11) inclui a seccao de Retificagdo (RE) onde as pecas saidas da metalurgia ou metal
duro comprado (Blanks), sédo trabalhadas, findo este processo, as pecas sao

controladas, embaladas e enviadas para o cliente.
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Figura 7 - Organograma Organizacional
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Fonte: Manual de acolhimento da Durit
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Feita esta explicacdo do processo produtivo e das macro sec¢des da organizagao,
€ apresentado o esquema de centros de custo relativo a sec¢éo da producéo, Figura 8.
A figura representa, em detalhe, os centros de trabalho que possui a secgdo de
producéo.

Cada centro de trabalho inclui um conjunto de maquinas, com funcdes
semelhantes, de forma a acumularem os custos referentes a gastos com pessoal e
consumiveis necessarios para o correto funcionamento da maquina. A informacao do
custo total é utilizada para determinar o custo hora do funcionamento de uma maquina.
Para além dos centros de trabalho, o SAP possui a figura de centro de custo, que
representa a menor unidade de imputacdo de custos antes de ser repartida pela ordem
de producéo.

No caso da Durit, os centros de trabalho possuem um radical que define a que
seccao da producdo pertence a maquina, por exemplo DPP & Preparacao das Matérias-
Primas, DMA & Metalurgia, DMZ as Matrizes, DFD as Fieiras e Diversos, DME a
Mecanica, DRE a Retificacdo. A esse radical sera adicionado o codigo referente ao tipo
de maquinas que pertencem a secc¢ao, por exemplo, o centro de trabalho da prensagem
corresponde a sigla MAPO6 e de torneamento CNC a MATCN, onde ambas as siglas
contém o radical “MA” que representa a sec¢do metalurgia e, no caso da prensa, o
cbdigo interno da prensa, a 06. Ja o torno é definido por “TCN”, o que significa, torno
CNC.
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Figura 8 - Centros de lucro/custo da area produtiva
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Fonte: Manual de acolhimento da Durit
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4.4. A organizagado da producao

Apresentada a empresa, 0 sistema e a sua estrutura organizacional, focar-nos-
emos, neste capitulo, em descrever, em detalhe, a estrutura da dire¢do de producédo
(DPC). Daremos um enfoque a matéria-prima e ao proprio processo produtivo,
discriminando a secc¢ao dos p6s, metalurgia e acabamento do produto, assim como uma
breve exposicdo do processo de recuperacdo de restos de producdo montado pela
empresa.

Relembramos que a Durit fabrica pecas de elevada precisédo, em pequenas séries,
focando no detalhe e na possibilidade de customizacédo das pecas pelo cliente. Deste
conceito, resulta que cada peca é Unica e, por norma, a producdo realiza-se em
pequenas séries, tanto em quantidade como em peso. Salvo raras excec¢des, uma
ordem de producdo ndo ultrapassa, em média, as 20 pecas e 0 peso varia, em termos
aproximados, entre 5 a 10Kg da ordem de fabrico na totalidade. Apesar de, tipicamente,
a producdo se proceder nestes moldes, a Durit tem capacidade instalada para a
producado de pecas, no que toca apenas a componente de metal duro, que rondem os
100Kg. Apesar da capacidade instalada, trabalhos desta natureza sdo mais uma
excecgdo do que regra no processo produtivo da Durit.

Em suma, estamos perante uma produgdo, por encomenda, separada por centros
de trabalho que repartem os seus custos por ordens de fabrico. Existem ordens de
fabrico da matéria-prima, grau, explicado no ponto 4.4.1, do processo produtivo do metal

duro, do aco (ponto 4.4.2) e dos restos de grau (ponto 4.4.3).

4.4.1. Matéria-prima

O processo produtivo tem como principal componente o metal duro. O mesmo é
composto por duas ligas denominadas em linguagem técnica fases. Combinando uma
fase dura, constituida por carboneto de tungsténio (WC), carboneto de titanio (TiC),

carboneto de tantalo (TaC) ou carboneto de crémio (CrsC;) e uma fase metélica ligante,

contendo cobalto (Co) ou, em alguns casos, ligas de niquel (Ni) e, eventualmente, a
adicdo de quantidades reduzidas de crémio (Cr). A combinacdo mais utilizada na
producéo é de carboneto de tungsténio com cobalto, como ligante. As duas fases séo
misturadas por via humida, utilizando alcool e parafina como ligantes, necessarios para
a obtencdo de uma distribuicdo uniforme dos p6s constituintes do grau.

As duas principais carateristicas do metal duro sdo a sua dureza e a resisténcia a
fratura. Essas carateristicas tém ligacdo direta com a quantidade de ligante de cobalto

ou niquel na mistura. Os carbonetos de tungsténio estdo presentes no processo
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produtivo da Durit, como micrograo, graos finos, médios ou grossos, respetivamente
0,8um, 1,2um, 2,5um e superiores a 6um de tamanho médio de gréo.

O grau grosso tem a menor dureza mas, por sua vez a maior resisténcia a fratura.
J& o grau fino tem maior dureza e a menor resisténcia ao desgaste, como € ilustrado na

Figura 9.

Figura 9 - Relagcdo da dureza e da tenecidade do material

o

Fonte: DURIT Lda. (2019)
Além do metal duro, no processo produtivo sao utilizados alguns tipos de aco com

o0 objetivo de o ligar ao componente de metal duro. Isto ndo sé diminui o custo da peca,
por reduzir a quantidade de metal duro necesséaria para a produzir, mas também
aumenta a dua vida util, por servir de uma espécie de “cinta” para a componente de

metal duro, aumentando a sua resisténcia mecanica a tensao.

4.4.2. 0 processo produtivo

O processo produtivo, sintetizado pela Figura 10, inicia-se pela encomenda do
cliente, seguindo para a seccédo de planeamento, onde sdo definidas as operacdes e 0s
recursos necessarios, o que ocorre no Gabinete Técnico (GT). Definidas as operacdes,
a ordem de fabrico segue para a producdo, consoante o processo produtivo definido.
Tendo sido fabricadas as pecas de acordo com as operacfes que foram previstas, o

processo da encomenda termina com a embalagem e a expedicao.

41




Figura 10 - Fluxo Produtivo

Selecédo das Producéo do Prensagem da
Matérias grau peca

Primas (mistura e secagem) (isostética ou uniaxial)

Encomenda S Planeamento
do cliente das operacdes

Trabalho da _ - . Embutimento Operacdes de
pecaemverde B Sinterizacio (S Controlo fisico em aco a?:abzfmento

(do metal duro) :
(corte e torneamento) [opcional]

Revestimento

emCVDou [ Controlo Final
=V/p) (Relatério de qualidade)

[opcional]

Fonte: Elaboracao propria

A producao tem o seu inicio no pavilh&o Il, na secgéo da Preparagéo das Matérias-
Primas (PP), onde inicia o processo de planeamento da necessidade de matérias-
primas para um determinado tipo de grau. Na seccdo de Preparacdo do Grau (PG)
temos as operagfes de mistura, processo denominado de moagem (DPGMO),
atomizacéo (DATAT) e destilacdo ou secagem (DPGDE) da suspenséo, passando por
um processo de aprovacgao da qualidade do material e peneirado. O grau é armazenado
no armazém automatico de graus, onde é requisitado pela metalurgia, prensado,
trabalhado, sinterizado e controlado quando as dimensdes e propriedades requeridas
no desenho técnico da encomenda.

Pronta a componente de metal duro, passa-se para a segunda fase (quando
necessario) que é a preparacdo do componente em aco. O ac¢o é trabalhado no
Acabamento do Produto | (AP I), mais propriamente na secc¢do da Mecanica (ME), onde
é adicionado ao metal duro.

A Eletroerosédo (EE) representa uma forma diferente de trabalhar as pecas ja
sinterizadas, processo executado por fio ou por penetracdo, explicado com maior
detalhe no ponto 4.4.2.3.2.

As seccdes de Fieiras e Diversos (FD) e Matrizes (MZ) localizam-se no Pavilhao |
e destinam-se a produzir um tipo especifico de pecas, devido ao grande volume e
variedade de encomendas de fieiras, matrizes e outro tipo de pegas deste tipo.

A seccao de Retificagédo (RE) localiza-se no pavilhdo Ill e destina-se a executar
operacOes de acabamento sobre metal duro produzido internamente (pela metalurgia)

ou adquirido, sobre a forma de Blanks (metal duro ja sinterizado, adquirido a terceiros).
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Algumas pecas poderao ter a necessidade de serem revestidas por PVD (Physical
Vapor Deposition) ou CVD (Chemical Vapor Deposition) por outros carbonetos
ceramicos ou metais. Estes tipos de servigos sdo, por norma, subcontratados a empresa
do grupo, a TeandM.

A produgéo das pecas termina com o Controlo Final (CF) onde s&o emitidos os
devidos relatérios técnicos e de qualidade das pecas. Apés este processo, seccao de
Expedicéo (EX), cada peca é marcada, embalada e segue para o cliente.

Nos pontos seguintes serdo explicadas, de forma mais detalhada, cada uma das
trés fases principais do processo produtivo: as matérias-primas, a metalurgia, objeto de
estudo em especial deste trabalho, e, uma referéncia ainda que superficialmente, a fase

do acabamento do produto.

4.4.2.1. Seccdo da Preparacdo das Matérias-Primas (DPP)

A seccao da Preparacdo das Matérias-Primas, representada pela Figura 11, inicia
0 seu processo pelo doseamento e pesagem dos componentes necessarios a producéo
do grau. Seguindo a mistura e moagem das matérias-primas e sua transformacéo, pelo
processo de atomizacdo ou secagem por destilagdo, em grau. A mistura ocorre em
moinhos rotativos ou de atrito com o auxilio de roletos e alcool, como liquido organico
gue aumenta a eficiéncia da mistura do “pd”. O processo de mistura e a composi¢ao do
grau define a dimensao dos graos e, por conseguinte, o tipo de grau produzido. A Durit
produz microgrédo, grao fino, médio e grosso, normalmente com adi¢do de cobalto, mas

também, em alguns casos especificos, de niquel e cromio, detalhados no ponto 4.4.1.

Figura 11 - Processo produtivo dos Pés
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Fonte: DURIT Lda. (2019)
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Apés a mistura, a suspensdo do grau segue para 0 atomizador ou para o

destilador, onde ocorre o processo de atomizacdo (granulagem e secagem) ou a

D

secagem dessa mesma suspensédo. Depois do processo de atomizacao e destilagao,
retirada uma amostra para aprovagao do grau.

O grau é testado segundo um conjunto de testes de qualidade estabelecidos por
normas especificas, nomeadamente propriedades fisicas e mecénicas, quanto a sua
composicao e distribuicdo das fases envolvidas. Depois destes procedimentos, o grau
pode ser aprovado e seguir para o armazém automatico de graus, ou nao ser aprovado
e ter de voltar ao processo de mistura, de acordo com a correcao a efetuar, voltando a
ser testada a qualidade do grau.

Apoés a correcao, realizada nos moinhos e de acordo com a ndo conformidade a
corrigir, por exemplo, acrescentar matéria-prima, secagem e granulacao, o grau volta a
ser testado. O grau aprovado é classificado por tipo de grau e armazenado, por norma,

no armazém automatico de graus.

4.4.2.2. A Metalurgia (DMA)

O grau é requisitado pela Metalurgia, para uma determinada ordem de fabrico que
inicia 0 seu processo produtivo pela prensagem do material, momento a partir do qual o
grau passa a pertencer a sec¢do de Metalurgia e classificado em sistema como grau
prensado.

A prensagem do po decorre através da introdugdo do grau numa matriz (forma
base onde se deposita 0 p6 e que define a forma do prensado), podendo ser prensado
por prensagem uniaxial, onde a pressao sobre o material é exercida unidireccionalmente
e na vertical, ou isostatica, onde a presséo é exercida sobre o material por um meio
liquido, permitindo a sua compactacao.

Na prensagem uniaxial, na qual é utilizado grau com parafina, segue-se a fase de
desparafinacao das pecas, que consiste na extracao da parafina do material, por meio
de aquecimento, em vazio, do material. A perda neste processo consiste no peso da
parafina e outos volateis (humidade residual, por exemplo) que constitui, por norma um
valor de 2% face ao peso total do material. Por sua vez, a prensagem uniaxial permite
a obtencao de pecas com contornos mais uniformes do que a prensagem isostatica, o
gue faz com que as operacdes seguintes sejam de mais facil execucao.

Apoés a prensagem, o material é trabalhado nos mais variados tipos de maquinas,
como tornos, fresadoras e maquinas de corte ou retificacdo, convencionais ou CNC que
fazem parte desta seccdo, como representado na Figura 12. Apos o material em verde
estar na forma requerida pelo cliente e nas tolerancias pretendidas, as pecas sdo

submetidas ao processo de sinterizacéo, que consiste no aguecimento das pecas até
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temperaturas que variam entre os 1350°C e 1450°C, com auxilio de presséo de argon.
No processo de sinterizacdo a perda ocorre apenas através da diminuicdo do volume
da peca, em torno dos 50% face ao volume inicial e em 25% de forma linear,
pressupondo-se que a perda normal do processo da Metalurgia ocorreu até a

sinterizacao.

Figura 12 - Processo produtivo Metalurgia
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Fonte: DURIT Lda. (2019)

Depois do processo de sinterizacdo, os componentes em metal duro seguem para
o controlo fisico onde séo controladas as propriedades do metal duro e a adequacao
das dimensdes as especificacdes descritas na ordem de fabrico. Com esta verificacdo
termina o processo de producdo da Metalurgia.

Estando pronto o metal duro, a encomenda pode seguir diretamente para o
controlo final, caso se trate de pecas fabricadas apenas metal duro, ou seguir para a
seccdo de acabamento. No acabamento, serdo reencaminhadas para a seccdo da
Mecéanica (DME), caso seja requerida a ligacdo a componente de aco, ou para as
restantes seccdes de acabamento, caso sejam necessarias operacdes de maquinacao,

retificacdo e polimento das pegas.

4.4.2.3. O Acabamento do Produto (DCPA)

Por dltimo, nesta terceira fase e nesta seccao, explicar-se-a, de forma geral, as
operacdes que ocorrem na seccao de Acabamento, assim como o processo de controlo
final das pecas, embalagem e expedicao.

Nesta fase da producao, as pegas podem seguir em bruto para o controlo final ou
para o acabamento. Para o AP Il, quando sdo necessarias apenas operagfes de
retificacdo e polimento, ou para o AP |, quando a peca inclui aco ou corte por

eletroerosdo. Cada uma destas secc¢des de Acabamento, possui uma seccao de
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Controlo Final, Embalagem e Expedicao, sec¢ao para qual seguem as pecas depois de

acabado o processo produtivo, exemplificado na Figura 13.

Figura 13 - Processo do Aabamento do Produto

Eletroeroséo

Retificagao e
polimento

Pecas em bruto  |[T% = Controlo
= Final

Fonte: DURIT Lda. (2019)

4.4.2.3.1. Mecéanica (DME)

A mecéanica € a sec¢do que trata da preparacdo do aco, desde a gestdo das
disponibilidades dos diferentes tipos de acgo, até ao processo de ligagdo das
componentes de metal duro e de aco e acabamento do conjunto.

Nesta seccdo, as principais maquinas disponiveis sdo as de corte de aco,
necessarias para cortar a quantidade de o aco requerida pela encomenda, visto que o
aco é comprado em vardes de determinadas medidas standard e, por isso, um varéo de
pode satisfazer varias encomendas. Esta secgdo possui tornos e fresadoras para o
trabalho do aco (semelhantes aos tornos e fresadoras da Metalurgia, diferindo apenas
a ferramenta de trabalho), seccdo de soldadura e colagem, seccdo de fornos para as

operagOes de embutimento das pecas.

4.4.2.3.2. Eletroeroséo (DEE)

A secc¢do da eletroerosao corresponde a secgdo onde ocorre um processo térmico
de maquinagem, neste processo as pecas estdo submersas num liquido dielético. Este
processo, denominado tecnicamente por Electrical Disharge Machining (EDM) 4, é
executado atraves de corte com fio ou por penetracdo com o auxilio de elétrodos de
corte. Neste processo existe na Durit por permitir para fabricagéo de pecas complexas,
normalmente em pequenas séries, que se tornam de complexas de produzir por outros

processos de maguinagem e acabamento.

4http://moldesinjecaoplasticos.com.br/usinagem-por-eletroerosao-de-penetracao-em-acos-
ferramenta/
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4.4.2.3.3. Retificacdo (DRE), Matrizes (DMZ), Fieiras e
Diversos (DFD)

As seccles de Retificacdo, Matrizes e Fieiras e Diversos possuem 0 mesmo
conjunto de maquinas gue executam o mesmo tipo de operac¢des. O principal motivo da
separacao consiste no tipo de pecas que se produzem, estando as secc¢oes distribuidas
entre o pavilhdo Ill, a Retificacdo (DRE) e as restantes o Pavilhdo I. No Pavilhéo | a
seccdo de Retificacdo subdivide-se em Matrizes e Fieiras e Diversos por serem dois

tipos de materiais que se produzem em grandes quantidades e variedades pela Durit.

4.4.2.3.4. Tratamento das pecas, controlo final, embalagem
e expedicao

Algumas pecas, depois de passarem pelo processo de retificagdo, podem ter a
necessidade de serem revestidas por Physical Vapor Deposition (PVD) ou Chemical
Vapor Deposition (CVD), revestimento esse que € feito por meio de carbonetos,
ceramicos ou metais, subcontratados a empresa do grupo, a TeandM. Por fim, as pecas
serdo submetidas ao processo de Controlo Final (CF), onde serdo emitidos os devidos
relatérios técnicos e de qualidade das pecas. Analisadas as pecas, seguem para a
seccao de Expedicdo (EX), onde cada peca é marcada, embalada e enviada para o

cliente.

4.4.3. Perdas e residuos do processo produtivo do

metal duro

Explicado o processo de producéo da Durit, ndo podemos deixar de falar de uma
importante componente do processo, os restos. A especificidade do processo produtivo
do metal duro, em formas aproximadas as finas, pressupde a existéncia de restos no
normal decorrer do processo produtivo. Os restos, conforme a classificacdo
contabilistica, poderdo ser normais, aqueles que sédo decorrentes do processo normal
de producgdo, ou extraordindrios, que terdo classificacbes diferentes em termos de
classe de custo. Através deste indicador, também €& possivel tirar conclusdes
relativamente a eficiéncia do processo produtivo.

Sédo denominados de restos, o material que sobra do processo de producao do
grau e do trabalho das pecas, em verde, na Metalurgia, que € recolhido pela sec¢éo de
preparacdo dos pos, peneirado, analisado e classificado consoante a tipologia explicada
detalhadamente na Tabela 5. Incorporados no processo de producéo do grau, depois
de devidamente classificados. Na producéo de grau, engloba-se uma fracdo de restos

recuperados e outra de matéria-prima virgem, garantindo assim a qualidade do material.
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Categoria

Restos
Classificados

Restos néo
Classificados

Sucata

Tabela 5 - Categorizacdo dos restos por tipo

Tipo de restos

Restos de Corte
(RC)

Restos de Prensa
(RP)

Restos de Sala

Restos de Fora

Restos com Niquel

Restos com Agua

Restos Queimados

Restos com
Impurezas

Descricéo

Restos do mesmo tipo de grau, ja prensados e desparafinados

gue necessitam de um processo de peneiracdo antes de serem
reutilizados no processo produtivo dos graus.

Restos do mesmo tipo de grau, produzidos no processo de
prensagem com parafina. Restos “limpos” que n&o necessitam
de qualquer tipo de operacdo, sdo reinseridos no processo
produtivo.

Restos recolhidos durante o processo produtivo, na Metalurgia,
gue sao entregues na seccdo dos pds. Resultantes do trabalho
das pecgas. Trata-se de uma mistura de varios graus que sera
necessario classificar.

Restos da producdo que sdo recolhidos pelo sistema de
aspiracao fixo e aspiradores moveis.

Restos que séo produzidos na Metalurgia que incluem niquel
Restos que contém agua, 0 que podera acontecer durante a
prensagem isostatica, que ndo poderdo ser incorporados no
processo produtivo dos graus.

Restos que contactaram com temperaturas elevadas e, por isso,
encontram-se queimados e impréprios para reutilizacao,
provenientes da operagéo de desparafinacdo.

Categoria residual, que incluem os restos recolhidos no
processo de limpeza do chdo de fabrica, que, por conterem uma
elevada percentagem de impurezas, ndo podem ser reutilizados
no processo de producéo do grau.

Fonte: Elaborac&o Propria

Foi definido que os restos classificados correspondem a restos que foram

devidamente separados por tipo de grau e que se encontram ja prontos para serem
reaproveitados. Os restos néo classificados sao aqueles restos que incluem varios tipos
de grau, como, por exemplo, 0s restos de aspira¢do que sao comuns as varias maquinas
existentes na Metalurgia. J& a sucata constitui essencialmente metal duro em p6 que é
recolhido dos processos de limpezas, que contém elevada percentagem de outros

residuos e que, por isso, ndo podem ser reaproveitadas.

4.5. Registos de produgao

Os registos da producdo sdo a parte fundamental na questdo de recolha de
informacdo. E através destes registos que se obtém informac&o sobre as operacées
realizadas sobre as pecgas, assim como 0s tempos e movimentos de mercadorias,
motivo pelo qual ndo se pode deixar de explicar esta parte tdo importante do processo
produtivo.

Como explicado no ponto 4.7, é feito o planeamento das atividades que sdo

necessarias a fim de executar a peca. No momento da rece¢do da encomenda do
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cliente, o Gabinete Técnico (GT) trata do planeamento, ndo sé das quantidades de
matéria-prima necessarias, mas também das varias fases de operacdo necessarias,
assim como as operagdes a executar em cada fase produtiva.

O sistema gere automaticamente e de forma sequencial um numero que
identifique a ordem de producdo. Neste caso, em particular, a ordem prevé até trés
sequéncias. A primeira, com as operacdes sobre 0 aco, no centro de Mecéanica (ME), a
segunda, com as operacfes de Metalurgia (MA), e a Ultima, a sequéncia relativa a
operacdes de Acabamento do Produto que incluem o embutimento da peca, trabalho de
acabamento das pecas, controlo final e embalagem.

Para melhor compreensado, tomemos que uma ordem analisada, com o nimero
1262826, prevé a producdo de um produto acabado com o numero 1133448,
identificando, assim, os anéis que serdo produzidos. O niumero de material, associado
a peca a produzir, contempla uma lista técnica que resume as operagdes que deverao
ser executadas para se obter a peca acabada. Cada nova ordem de produgédo, deste
tipo de pecas, tera como base a lista técnica, comum a todas as ordens produzidas com
este material, exemplificado no ponto 4.8.2.1, relativo as operacoes.

Assim, para o processo de produgdo desta ordem sdo necessarias as operagoes
de prensagem, desparafinacdo, controlo das pecas apos a desparafinacéo,
torneamento das pecas, corte de retificadora, torneamento CNC, controlo intermédio,
antes operacéo de sinterizacdo das pecas no forno e controlo fisico.

Foram previstas ndo s as opera¢fes, mas também as ferramentas necessérias,
assim como os tempos para cada operacdo, bem como as datas previstas de inicio e
de fim de cada operacéao.

O operador introduz a confirmag¢éo no momento do inicio da operagéo onde define
a ordem em que esta a trabalhar (através do nimero de confirmacao que é Unico, gerado
sequencialmente e, por isso, associado apenas a uma ordem, a hora de inicio e o
numero de trabalhador. Ao terminar a operacéao, o colaborador encerra a confirmacao
ecoloca o respetivo numero de pecas que terminou. Cada operador, de cada secc¢éao, €
responsavel pelo correto registo da operacdo, quantidade de pecas e tempo.

Com o registo da confirmacao, € introduzida em sistema a informacao sobre o
gual foi o colaborador que trabalhou a peca, assim como o centro de trabalho em que
se operou a pega, o tempo de inicio e fim da operacdo, consequentemente, o tempo

total da operacéo e a informacgé&o sobre o nUmero de pecgas acabadas.
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4.6. O sistema contabilistico

O sistema contabilistico, como explicado no capitulo 4.2 relativo ao SAP, tem a
sua informacéo concentrada neste ERP. O sistema utilizado prevé a integragéo, por
completo, de todos os mdédulos existentes no médulo da contabilidade. Este nivel de
integracdo permite aglomerar, no médulo financeiro, grande volume de informacgéo que
se atualiza em tempo real.

O registo contabilistico pode ter como base uma fatura de mercadoria ou de um
servico. No caso da mercadoria, esta € langada em stock com base num material. O
langamento da respetiva fatura é feito com base na classificacdo contabilistica e
associada a uma ordem (de producdo, manutencdo, imobilizado ou estatistica), um
centro de custo quando se associa diretamente com o centro ou mantém-se em stock
até ser necessario para uma ordem ou centro de custo Tabela 6 e é associado no

momento do respetivo registo de consumo.
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Tabela 6 - Imputacéo de custos

Imputacado do
custo

Descrigao

Cadigo interno, gerado de forma automatica e sequencial, que identifica um bem
gue circula na empresa. Este codigo podera identificar tando materiais adquiridos
como 0s gue sao produzidos internamente, nomeadamente produtos intermédios

Material e acabados. Cada material tem uma categoria associada, por meio de classificacdo
no campo do grupo de mercadorias e da classe de avaliacdo. A classe de avaliacédo
define se se trata de uma mercadoria, matéria-prima, produto em curso, sucata ou
produto acabado, definindo assim a conta da contabilidade que se utiliza

Centro de Divisdo da empresa em centros com tipos de atividades semelhantes, produtivos
custo ou estatisticos, que acumulam custos relacionados a cada secgéo,

Regista 0 evento, imputa os materiais e mao de obra necessaria & execucéo da
manutenc¢édo. Imputa o custo ao centro ao qual o bem estd imputado (no caso das
maguinas, imputa o custo ao centro ao que a respetiva maquina esta associada)

Regista os ativos fixos tangiveis, inclusive 0s custos de transporte e outros
Ordem de necessarios & colocacdo do bem em funcionamento. Existe igualmente a
Imobilizado  possibilidade de arquivar toda a documentagao

Ordem de
manutencao

Inclui as ordens que registam todos os “produtos” que sdo produzidos pelo
processo produtivo, 0s quais incluem uma ordem para a matéria-prima, 0 grau
Ordem de (ZD01), de Metalurgia e de acabamento (ZD21, ZDEW, ZDRW), ordem de restos
producao (reprocessamento dos mesmos), roletos (producéo interna de pecas em metal duro
com menor qualidade que € utilizado no processo de produgéo do grau) e ZDTL
(ferramentas internas).

Auxiliam a reparticdo de custos como 0s de comunicagdo e transportes

Ordens . . ~ ~
(combustivel, inspecbes, manutencgdes, portagens)

estatisticas

Fonte: Elaboracéo Propria

4.7. Planeamento dos custos

Ao receber a ordem do cliente a seccdo do comercial envia as especificacdes do
cliente para o Gabinete Técnico (GT) onde sera planeada a respetiva producao da peca.
O planeamento inclui a previsdo dos materiais e do processo produtivo, culminando no
orcamentacdo da peca. Relembrando o capitulo 2 no capitulo que refere a forma de
determinagcdo do custo padrdo, os orcamentistas determinam a necessidade dos
materiais com base nos custos histéricos quando existem produtos semelhantes
fabricados, ou é feito um estudo de engenharia nos casos em que se trata de um tipo
de peca nunca antes executado. As necessidades dos materiais sdo comunicadas
respetivamente aos responsaveis da sec¢do de pos, acos e aprovisionamentos.

Paralelamente ao custo do material, € prevista a sequéncia operatoria, com as
operacBes necessarias e o0s respetivos tempos de mado de obra e de maquina. No

sistema SAP, a informacao é separada consoante as diferentes sec¢bes necessarias a
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execucdo da peca. Esta separacdo implica que cada uma das secc¢des tera uma
sequéncia operatéria distinta.

No momento do planeamento é previsto o custo de transformacdo da peca, com
base no tipo de operacdes que serdo executadas. Na Metalurgia, um dos critérios
utilizados é a complexidade técnica da peca e, por exemplo, a quantidade de furos. No
acabamento esta previsdo tem em conta 0 tempo necessario, para cada tipo de peca,
de horas de retificacéo, tanto de exteriores, como de interiores. Na Mecanica, analisam-
se as operacoes de torno, fresagem e furagéo.

S&o adicionados alguns custos em que se poderdo incorrer como 0 da
ressinterizacdo do metal duro, subcontratacdo de servicos de revestimento do aco e
testes complementares as pecas (com liquidos penetrantes e controlo por raio-x).

O preco final orcamentado é calculado por quilograma ou niamero de pecas, em
funcéo do tipo de pecas que se estd a orcamentar. O pre¢o unitario varia de forma
proporcional ao nimero de pecas produzidas, do que resultando que quanto maior for
0 numero de pecas encomendadas, menor 0 preco unitario de cada peca.

Em SAP, essa orcamentacao é refletida no momento da previsdo do custo na
ordem de fabrico. O sistema de custeio esta montado de forma a prever a matéria-prima
utilizada, e, para o custo de transformacéo, para cada uma das operagdes executadas
na producéo, a utilizacdo de méo de obra, energia, custos de equipamentos, o que inclui
manutencdo e amortizacdo, outros custos diretos, relativos a ordem de producdo e
outros custos indiretos, mesmo que indiretos a ordem de fabrico, sdo diretos ao
processo produtivo.

A empresa trabalha com trés grandes variaveis, 0s valores previstos
(orcamentacéo), tedricos (custo padrao definido) e reais (registos efetivamente
efetuados na ordem de fabrico). O SAP, por se demostrar uma ferramenta altamente
completa, na questdo do planeamento e registo das quantidades e precos de uma
ordem de fabrico permite, entre muitas outras situacdes, a separacédo de cada um dos
fatores em variavel e fixo. Assim, teremos quantidades previstas, tedricas e reais, tanto
fixas como variaveis. O mesmo aplicando-se a componente do custo.

E feita uma previsdo na perspetiva, tanto das quantidades, representado pela
Figura 14, seguindo assim a metodologia do custo padréo, descrita na Parte 2 relativa
a revisao dos conceitos de custo padrao.

Na figura seguinte, demonstra-se a previsao das quantidades e dos prec¢os, assim

como a determinacao dos desvios, para a ordem de fabrico que serd analisada.
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Figura 14 - Previsdo das quantidades utilizadas na ordem

Cl.custo Classe de custo (Texto) Centro cst, Centro custo (Texto) | Origem QtdPh.var QtdPiFx. = Qud.plan. QtdTedrvar| QtdTedrFix ®  Qtd.tedr. QtdRealvar QtdRealFix ®  Qtd.real V... DsvQtd.T/R DsvQtdT/R% DQEd(P/R)
612100000 CHVMC - Matérias-primas
731120000  Produtos Acabados e Intermédios - Consum
733100000 Produtos e Trabalhos em Curso - Entradas
733200000  Produtos e Trabalhos em Curso - Consumos
9100000022 Energia Ko DMACC  |Custos Comuns Meta,  DMACG/ENERGK 0 0 0 0 0 0 2,245 0 2,245 KG 2,245 2,245
DMACC  Custos Comuns Meta. - 0 - 0 . 2,245 K6
5100000001 Mo de Obra DMACOR  Corte DMACOR/MOBRA 0,417 o 0,417 0,417 ] 0,417 0,417 0 0,417 H 0 0
5100000002 Energia Corte DMACOR/ENERGI 0,417 o 0,417 0,417 0 0,417 0,417 0 0,417 H 0 0
5100000003 Equipamentos - Manutenio e Amortizacles Corte DMACOR/EQUIPA 0,417 o 0,417 0,417 0 0,417 0,417 0 0,417 H 0 0
9100000004 Outros Directos Corte DMACOR/ODIREC 0,417 0 0,417 0,417 [} 0,417 0,417 0 0,417 H 0 0
9100000005 Outros Indrectos Corte DMACOR/OINDRR 0,417 0 0,417 0,417 [} 0,417 0,417 0 0,417 H 0 0
DMACOR  Corte = 2,085 - 2,085 + 2085 H
9100000001 Mo de Obra DMAFO  Fomos DMAFO/MOBRA 60 0 60 12 0 12 12 0 12 H 0 48
9100000002 Energia Fomos DMAFO/ENERGE 60 o 60 60 0 60 12 0 12 H 48- 80,00- 48
5100000003 Equipamentos - Manutenio e Amortzacies Fomos DMAFO/EQUIPA 60 0 60 12 0 12 12 0 12 H 0 48-
5100000004 Outros Directos Fomos DMAFO/ODIREC 60 o 60 12 0 12 12 0 12 H 0 48
9100000005 Outros Indirectos Fornos DMAFO/OINDIR 60 o 60 12 0 12 12 0 12 H 0 48-
DMAFO  Fornos - 300 - 108 . 60 H
9100000001 Mo de Obra DMAPR  Prensagem DMAPR/MOBRA 0,267 0 0,267 0,267 0 0,267 0,017 0 0,017 H 0,250- 93,63 0,250
9100000002 Energia Prensagem DMAPR/ENERGL 0,267 0 0,267 0,267 0 0,267 0,017 0 0,017 H 0,250- 93,63 0,250
- Manutencio e Amortzacde: Prensagem DMAPR/EQUIPA 0,267 0 0,267 0,267 0 0,267 0,017 0 0,017 H 0,250- 93,63 0,250
9100000004 Outros Directos Prensagem DMAPR/ODREC 0,267 o 0,267 0,267 0 0,267 0,017 0 0,017 H 0,250- 93,63 0,250
9100000005 Outros Indirectos Prensagem DMAPR/OINDIR 0,267 o 0,267 0,267 0 0,267 0,017 0 0,017 H 0,250- 93,63 0,250
DMAPR  Prensagem - 1335 - 1,335 + 0,085 H
9100000001 Mo de Obra DMATCN Tornos CNC DMATCN/MOBRA 3,750 o 3,750 3,750 0 3,750 2,500 0 2,500 H 1,250~ 33,33- 1,250-
9100000002 Energia Tomos CNC DMATCN/ENERGI 3,750 0 3,750 3,750 [} 3,750 2,500 [} 2,500 H 1,250- 33,33 1,250
9100000003 Equipamentos - Manutengio e Amortizagies Tomos CNC DMATCN/EQUPA 3,750 0 3,750 3,750 0 3,750 2,500 0 2,500 H 1,250- 33,33 1,250
9100000004 Outros Directos Tornos CNC DMATCN/ODIREC 3,750 0 3,750 3,750 0 3,750 2,500 0 2,500 H 1,250- 33,33 1,250
9100000005 Outros Indrectos Tornos ONC DMATCN/OINDR 3,750 0 3,750 3,750 0 3,750 2,500 0 2,500 H 1,250- 33,33 1,250
DMATCN  Tornos CNC - 18750 - 18750 + 12,500 H
5100000001 Mo de Obra DMATCO | Tornos Convencionais  DMATCO/MOBRA 0 o 0 0 0 0 2,467 0 2,467 H 2,467 2,467
5100000002 Energia Tormos Convencionais  DMATCO/ENERGI 0 o 0 0 0 0 2,467 0 2,467 H 2,467 3,467
- Manutencio e Amortizagde: Tornos Convencionais  DMATCO/EQUIPA 0 0 0 0 [] 0 2,467 [} 2,467 H 2,467 2,467
9100000004 Outros Directos Tomos Convencionals  DMATCQ/ODIREC 0 0 [} [} [} 0 2,467 [} 2,467 H 2,467 2,467
9100000005 Outros Indrectos Tomos Convencionais  DMATCO/QINDIR 0 0 0 0 0 0 2,467 0 2,467 H 2,467 2,467
DMATCO  Tornos Convencionais 0 0 + 12335 H
731110000 | Produtos Acabados e Intermédios - Entrad
- . 322,170 == 130,170 += 87,005 H
0 0 2,245 KG

Fonte: ERP da empresa

A mesma estrutura permite retirar a informacéao relativa ao custo do produto, tanto
previsto, como o custo padrdo e 0 que se acabou por registar, mas sobre 0s quais ndo
seré feita uma andlise profunda a fim de ser possivel reservar a confidencialidade da
informac&o relativa a custos.

Os diferentes desvios verificados nos custos da respetiva ordem de fabrico
prendem-se principalmente com a variacéo das quantidades consumidas e, no caso dos
materiais utilizados, com alguma variacdo de preco, visto que existe divergéncia entre
0 momento do planeamento da ordem e 0 momento em que € feito o registo do custo
real, o que, ainda que a variacdo do preco ndo seja algo muito significativa, acaba por
originar desvios, na sua grande maioria, matematicamente positivos, o que origina
desvios desfavoraveis (visto que o preco antigo é inferior ao preco atual).

As variagOes relativas as quantidades serdo analisadas com algum detalhe no

ponto seguinte.

4.8. Aplicabilidade do sistema de custeio padrao

A presente Parte 3 culmina com o estudo dos desvios relativos a uma ordem de
producdo da componente de metal duro. Foi escolhida esta ordem de producdo por
sistematizar um produto intermédio tipico do seu vasto leque de produtos.

O material analisado representa um aro de corte, com um desenho relativamente

simples e de rapida execucdo. A andlise sera feita com base no levantamento do
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processo produtivo, descrito no ponto 4.5. e dos registos da producéo apresentados no
ponto 4.7. A metodologia adotada de estudo de caso é a que mais se enquadra na
analise do caso apresentado, tematica que ja foi desenvolvida e apresentada no ponto
3.

O estudo pretende analisar tdo s6 os desvios das quantidades de matéria, tempos
e energia utilizadas pela ordem de producéo, relativas as operacbes da seccdo de
metalurgia. A mesma metodologia seria seguida para a determinacao dos desvios taxa,
mas a confidencialidade dos dados, uma vez que se trata de custos, obrigou-nos a
reserva da mesma.

Por ser uma componente de elevado peso na estrutura de custos da empresa, a
componente dos gastos gerais de fabrico refere-se a utilizacdo da energia, ao que para
0s restantes fatores de custo o0 seu tratamento contabilistico seria idéntico ao que se
expde para este fator.

A par da andlise dos desvios seré feita a avaliagdo das perdas da matéria-prima,
que, por norma, séo parte do processo produtivo. Teremos o cuidado de diferenciar as

perdas normais das extraordinarias.

4.8.1. A recolha da informacao

A recolha de informacédo ocorreu na seccdo de Metalurgia, entre 28/09/2020 e
08/10/2020, recolhendo-se a seguinte informagéo:

¥v' Quanto a matéria-prima, foram registadas as quantidades, tanto das pecas
no final do processo produtivo da metalurgia, como das sobras e refugo
em cada uma das operacoes.

v" Relativamente aos tempos, calculados com base no registo do inicio e do
fim da operacéo, e a respetiva separacao entre o tempo de preparacéo da
operacao e de maquinacgao da peca.

v" No que diz respeito a energia, a informacao do consumo dos fornos foi
retirada diretamente do sistema, j& 0 consumo da energia das restantes
operacgdes foi calculado por estimativa, com base na poténcia e no tempo
de trabalho das maquinas.

A informacado foi recolhida através da observacdo das variacdes de peso e
guantidade na prensagem, desparafinacdo, torno, corte-retificadora, forno e controlo

fisico, capturadas e apresentadas pela Figura 15, seguinte:
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Figura 15 - Evolucéao do estado das pecas

1) Prensagem 2) Desparafinagao 3) Torno 4) Corte Retificacédo

Fonte: Durit

O estudo concentrou-se apenas no consumo das matérias-primas, tempo de
transformacéo e consumo de energia, ndo entrando em consideragcdo com algum tipo
de ferramentas produzidas internamente e outros consumiveis ligados diretamente ao

processo de producdo da encomenda.

4.8.2. Analise dos desvios

A analise dos desvios € efetuada operacao a operacao, e fator de custo a fator de

custo. Fatores esses que sdo as quantidades, tempos e energia.

4.8.2.1. Operacodes

O Gabinete Técnico (GT) planeou, para esta ordem de producéo, as operacdes
de prensagem, desparafinagdo, controlo intermédio p6s desparafinacdo, duas
operacBes de torno CNC, corte-retificadora, preparacdo de trabalho antes do forno,

forno e controlo fisico, exemplificadas pela Figura 16.

Figura 16 - Operacdes previstas — OF 1262826

Ordem Dzezsze j Tipo |zp21

Materil 1133348 Cen. [DTOL

Seqiiéncia 2 Sequénci v MA - Metalurga |
Sintese operagdes

__Op. Su.. Cen. Cen... Ch... Chv... Txt.breve operagio Txt Qtd.... Data inic.real Hora ini... Data fimreal Hora fi... Qtd.b... Ref... StatSist. D oper.  Inicio
0010 DTO1 MAPOS ZD0€ PREN K250(@210x@160x18:7,.. [ 428.09.2020 11:30:42 28.09.2020 11:31:34 5 0CONF IMPR .. 00000335 28.09.2020
0020 DTO01 MAFOS ZD0€ DESP Desparafinacio n 507.10.2020 15:11:03 07.10.2020 15:11:03 5 0CONF CEMA .. 00000336 07.10.2020
0030 DT01 MAPTR ZD06 PTRA Pri el Trabah v 507.10.2020 15:11:03 07.10.2020 15:11:03 5 0CONF CEMA .. 00000337 07.10.2020
10050 DTO1 MATCN ZD0€ TORN Torneamento CNC Desba. V' 530.09.2020 11:31:58 30.09.2020 14:00:14 5 0CONF IMPR .. 00000338 30.09.2020
0060 DTO01 MACOR ZD0€ CORT (Corte Retificadora v/ 530.09.2020 14:09:29 30.09.2020 14:34:29 5 0CONF IMPR .. 00000339 30.09.2020
10070 DT01 MATCN ZDO€ TORN Torneamento CNC O 507.10.2020 15:11:03 07.10.2020 15:11:03 5 0CONF CFMA .. 00002013 07.10.2020
10080 DTO01 MAPTR ZDO0€ CINT (Controlo Intermédio O 507.10.2020 15:11:03 07.10.2020 15:11:03 5 OCONF CFMA .. 00000340 07.10.2020
0100 DTOL MAFOS ZDOE SINT Sinterzacio HIP-1 v 501.10.2020 17:30:00 02.10.2020 20:00:00 4 (QCONF IMPR .. 00000341 01.10.2020
0120 DTO1 CFCON QD1 CFIS Controlo fisico-GD30 [ 407.10.2020 15:11:03 07.10.2020 15:11:03 4 QCONF CCTA .. 00000001 07.10.2020

Fonte: Sistema SAP — Durit
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A analise dos registos na ordem de producdo, exemplificada na Figura 17

demonstra o registo da prensagem, torno convencional, corte, forno e controlo fisico. Os

principais desvios relativamente ao planeado prendem-se com:

v' A ferramenta de prensagem planeada ser menor do que a que foi utilizada,

0 que leva a um aumento do consumo de grau na operagao de prensagem.

A previsdo de duas operac¢fes de torneamento CNC, mas o registo apenas

de uma delas, apesar de o tempo previsto e registado ser similar.

A falta de registo, em sistema, de duas operacdes de preparacdo de

trabalho e da desparafinagdo, motivo pelo qual ndo se consegue apurar 0s

desvios nestas operacoes.

Apenas se prevé o tempo de execucdo da operacdo, 0 que nao permite

comparar o tempo total da operacéo, por faltar a previsdo do tempo de

preparagdo. Este fator leva a que o tempo de maquinagéo registado sera

sempre superior ao tempo previsto.

4.8.2.2. Quantidades

Descritas as operacBes da ordem, analisaremos as quantidades previstas e as

registadas em sistema. A encomenda do cliente requer quatro pecas. A metalurgia

prensou cinco pecas, trabalhando as mesmas cinco pecas até a sinterizagdo. Antes da

entrada das pecas no forno, uma delas nao foi sinterizada, tendo sida guardada em local

apropriado. Depois de estarem as quatro pecas conformes, a peca que sobra foi

colocada em restos e reprocessada. Este pormenor leva a existirem variacbes nas

guantidades de pecas trabalhadas nas operacbes de prensagem, torno e corte-

retificacdo. Apenas a sinterizacdo e o controlo fisico registam as quatro pecas

requeridas pela encomenda, resumido pela Figura 17.

Figura 17 - Registos da ordem de producdao

Materil | Ordem

1133348 1262826
1133348 1262826
1133348 1262826
1133348 1262826
1133348 1262826

* Intkto.

28.00.2020
30.08.2020
30.08.2020
01.10.2020
07.10.2020

Sequé... ,

2
2
2
2
2

Operagdo CenTrab N° pessoal = Qtd.oper. 2 Qtd.... ® Refugo ® Trat.post. ® Retrabal... UM conf. InExecucio

0010
0050
0060
0100
0120

MAPOS
MATCO
MACOR
MAF18
CFCON

1000775
1000192
1000060
1000484
1000622

4

5
5
5
4

5
5
5
4
4

0

0
0
0
0

0uN
0 uN
0 un
0 UN
0 UuN

28.00.2020
30.09.2020
30.09.2020
01.10.2020
07.10.2020

Inic.real

11:30:42
11:31:58
14:08:29
17:30:00
15:11:03

F.execugio
28.00.2020
30.09.2020
30.09.2020
02.10.2020
07.10.2020

* Fmreal

11:31:34
14:00:14
14:34:29
20:00:00
15:11:03

4842262
4842265
4842266
4842268
4842275

1

1
1
3
1

*| Confirm.| Contador = Ativ.conf. Unidyativ. = Ativ.co... Unidjativ.

0,017 H 0H
2,467 H 0H
0,417 H 0H

2,245 KG

Fonte: Sistema SAP

A prensagem de uma peca a mais e trabalho dessa mesma pega aumentara nao

s6 a matéria-prima necessaria para satisfazer a ordem de fabrico, como aumentara o

custo de transformacao necessario e a quantidade de restos produzidos.
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4.8.2.3. As perdas do grau

Neste ponto serd analisada a perda do grau ao longo do processo produtivo da
Metalurgia, separando as perdas normais das extraordinarias sintetizadas pela Figura
18. No caso em andlise, vamos analisar a sequéncia nimero 2, que corresponde a
Metalurgia que prevé uma necessidade de utilizacdo de grau na operacdo de

prensagem.

Figura 18 - Planeamento dos componentes da ordem de fabrico

Ordem de producao exibir: sintese de componentes

Fl B SiMateral % Capacidade & 3 . g B [Bcomponentes T2
P :
Ordem 1262826 Tipo |ZD21
Materal [1133348 ' |Cen. |DTOL
Fitro | Sem fitro - Ordenacio |Ordenacdo standard |

Sintese componentes

Item Componente Denominacao Qtd.necess. UM |CI Op... Se... Ce... Dep. L
0020 1000969 Ago 140 MM L 10101 DTO1
0010 1001671 GD 7,748 KG L 0010 2 DTO1 0007

Fonte: Sistema SAP

A comparacéo foi resumida na Tabela 7 e representa a comparacéo, operacdo a

operacéo, entre o0 peso previsto e o0 peso real das pecas.

Tabela 7 - Resumo das perdas

Matéria-prima - 10,000 7,748 2,252 - -
(1) Prensagem 5 10,000 - - 0,000 0,000%
(2) Desparafinacéo 5 9,790 - - 0,210 2,100%
(4) Torno 5 4,875 - - 4,915 49,150%
(5) Corte - 5 2,820 - - 2,055 20,550%
Retificacdo

(8) Forno 4 2,255 - - 0,564 5,640%
(9) Controlo fisico 4 2,255 1,760 0,496 0,000 0,000%
Total - - - - 7,744 77,440%

Fonte: Elaborag&o propria
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Foi prevista a producéo de quatro pecas na Metalurgia, com o peso total estimado
de 7,748 Kg. Acabaram por ser prensadas cinco pecas com o peso total de 10Kg. O
desvio de consumo de grau de 2Kg justifica-se pelo aumento da dimensdo da
ferramenta e da prensagem de uma peca a mais.

A variacdo do peso das pecas no controlo fisico (9) (de 1,760Kg previstos a
2,255Kg reais), justifica-se pelos excessos dados pela Metalurgia sobre o material em
verde, assim como a influéncia do processo de sinterizagao.

Quanto as perdas durante o processo produtivo, grande parte da perda verifica-
se na operacao de torneamento (4) (49%), seguida pela operagéo de corte (5) (20,5%).
Na operacédo de desparafinacdo (2) a perda corresponde a parafina que se encontra no
grau. Ja no processo de sinerizacao (8), por norma, ndo se verificam perdas de peso
das pecas, mas, como no caso em analise foi prensada uma peca a mais, a perda na
operacéo de sinterizagéo corresponde ao peso de uma peca. A operacao de prensagem
(1) e de controlo fisico (9) ndo pressupdem perda de material, 0 que se conseguiu
comprovar com este exemplo.

A perda de material face ao peso de prensagem corresponde a 80% do peso da
peca, existindo maior perda na operagédo de torno (4), de praticamente 50%, seguida da
perda na operacgéo de corte-retificacdo (5), de 20,5%.

Da andlise da variagdo da necessidade de grau verificamos que:

v' Apenas € previsto 0 peso de prensagem e de controlo fisico, existindo,
efetivamente, a possibilidade de determinar a perda normal do metal duro
prevista para a encomenda.

v' A perda é prevista como um todo, ndo estando discriminada operacao a
operacao.

v" N&o sao previstos 0s excessos da prensagem, nem as pecas que se vao

prensar a mais.

Esclarecemos que as evidéncias apuradas nos desvios de quantidades seriam
sempre divulgadas em unidades monetarias, quando se aplica a estas diferencas o
efeito multiplicativo pela taxa béasica prevista. Tal ndo se demonstra apenas pela
salvaguarda do sigilo anteriormente referido. Igual metodologia € a que seguiria nos

pontos seguintes.

4.8.2.4. Custo de transformagéo - Tempos

Na andlise dos tempos registados foi interessante observar o tempo previsto pelo

Gabinete Técnico, aquele que o operador necessitou para executar a operacao e o
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tempo que foi registado em SAP, analise essa que se encontra sintetizada na Tabela 8,

a sequir:

Tabela 8 - Tempos relativos ao custo de transformacao

Tempo

Previst . UEnmee Uni  Desvi V5@ Uni
Unid. Real confirmag
0 . d. o] ~ ; d.
(min/h) (min/h) ao (min/h)
(1) Prensagem 16  min 45  min 29 1 min
(2) Desparafinacéo 12 h 12 h 12 *0 h
(3) Preparacéao do 0 min 15 min 15 0 min
trabalho
(4) Torno 60 min 175 min 115 148  min
(5) Corte - Retificacéo 20 min 15 min -5 25 min
6) Torno CNC 120 min 0 min -120 0 min
(
(7) Preparacéao do 0  min 15 min 15 0 min
trabalho
(8) Forno 48 h 48 h - *48 h
(9) Controlo fisico 0 min 15 min 15 0 min

*Tempos registados de forma automatica, pelo sistema, com base na informagao prevista

Fonte: Elaboragao propria

Em sistema, o tempo de transformacéo é registado por todas as operacoes, exceto
a de desparafinacao e sinterizacao.

A operacgdo de prensagem (1) apenas prevé o tempo de prensagem em si, ndo
contemplando o tempo de preparacdo da maquina, que foi de cerca de 15 min. O registo,
em sistema, dos tempos de prensagem nao era feito no momento da analise, utilizando-
se a confirmacao de prensagem apenas para fins de registo de entrada de material na
ordem.

N&o se registou o tempo de preparacao (3 e 7) do trabalho apés a operacao de
desparafinacdo nem antes da operacdo de forno. A desparafinacdo (2) e sinterizacdo
(8) ndo registam tempos. A desparafinacao é registada de forma automatica, com base
no tempo previsto, ja a sinterizacdo nao regista tempos em sistema, apenas € inserida
a informacéo relativa ao inicio e de fim da operacéo de sinterizagéo.

Foi apenas registada uma operacao de torno (4), que contabilizou a necessidade
150 minutos. Neste caso devemos olhar para a previsdo como um todo, considerando
como tempo previsto as duas operacdes de torneamento (4 e 6) previstas, com uma
necessidade de 180 min. Daqui podemos retirar a conclusdo que, apesar de o registo
ter sido feito apenas em uma das confirmacdes, o operador acabou por executar as

duas operacgdes previstas.
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A operacgdo de corte-retificacao (5) prevé tempo de operacdo de 20 min que foi
executada em 15 min e registada, em sistema, com duracao de 25 min. A variacdo entre
0 registo do tempo em sistema e o tempo observado resulta, por exemplo, no tempo de
deslocacéo e de movimentacdo do material.

Em suma:

v" A previsado dos tempos apenas inclui o tempo de operacao sobre as pecas,
nao tendo em conta o0 tempo necessario para a preparacao do trabalho;

v' Existem operac¢des que nado registam tempos em sistema, motivo pelo qual
torna-se impossivel fazerem-se andlises;

v As operacgOes de desparafinacdo e de sinterizacdo ndo registam o tempo
real das operacdes;

v/ Ja se alterou o procedimento de registo de tempos de prensagem, o que
aumentou a quantidade de informacg&o prestada ao sistema. Apenas faltara
o registo dos tempos de sinterizacdo e das duas operacdes de preparacao

do trabalho previstas pelo Gabinete Técnico.

4.8.2.5. Gastos gerais de fabrico — Energia

A informacéo sobre a energia foi recolhida por meio de consulta do corpo de
engenheiros da seccdo de producdo da Metalurgia. Foi possivel retirar, diretamente do
sistema, a utilizacdo da energia pelo forno, ja os restantes consumos foram estimados
com base na poténcia das maquinas.

A previsado do consumo de energia € feita utilizando a metodologia do sistema de
custeio padrédo, determinado no inicio de cada ano, relativamente ao consumo da
energia. Esse custo padrdo, denominado internamente de tarifa, € multiplicado pela
guantidade de horas de transformacgéo que séo registadas em sistema.

Toda a informacéo relativa a analise do consumo de energia da ordem de fabrico

encontra-se resumida na Tabela 9.
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Tabela 9 - Consumos de energia

(1) Prensagem 45,000 33,750  -11,250 58,000%
(2) Desparafinagéo 1,500 5,625 4,125 9,670%
(3) Preparacéao do trabalho - - - -
(4) Torno 2,400 7,000 4,600 12,030%
(5) Corte - Retificacéo 1,000 0,250 -0,750 0,430%
(6) Torno CNC 4,800 - -4,800 -
(7) Preparacéo do trabalho - - - -
(8) Forno 11,126 11,565 0,439 19,870%

(9) Controlo fisico - = - -
65,830 58,190 -7,636 100,000%

Fonte: Elaboragao propria

Andlise dos consumos dos fornos temos que:

v' A operacédo de desparafinagéo, do forno 5, registou uma fornada de 180Kg,
consumindo um total de cerca de 450kW, o que resulta em 2,5kW por
guilograma de peca sintetizada.

v' A operacao de sinterizacdo registou um consumo de 935kW e registou
uma fornada de 182Kg, o que resulta em cerca de 5,1kW por quilograma
de peca sintetizada.

A andlise dos dados permite entender que os desvios ndo sdo muito significativos.
Apenas preocupa a estimativa da necessidade de consumo de energia na
desparafinacdo. A diferenca na prensagem nao parece significativa por ndo se prever o
tempo de preparacdo da operacao, verifica-se por aquilo que ja foi referido na previsédo
dos temos de operacao, ponto 4.8.2.4..

Olhando para o panorama geral, espera-se que o consumo dos fornos seja
superior ao da prensa, mas essa diferenca justifica-se por a energia da prensa associar-
se, na totalidade, apenas a uma ordem de fabrico, j& a utilizacdo da energia na
desparafinacéo e sinterizagéo é repartida por varias ordens de fabrico, o que leva a que
0 consumo da operacao de sinteriza¢cdo ndo seja 0 mais elevado.

A andlise dos dados reais demonstra que 0 que consome mais energia € a
prensagem, seguida do forno e do trono. A energia consumida no corte representa um
valor residual, também porque é uma operacdo que ocupa menos tempo do que as

restantes.
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No fator de energia, também se verifica a mesma situacdo que no registo dos
tempos das operacdes, quando ao registo da operacéo de torno, visto que existem duas
diferencas, uma favoravel e outra desfavoravel, que se acabam por compensar, da
mesma forma que no registo dos tempos.

Em suma:

v' Existe uma grande dificuldade na determinacdo fiavel do consumo das
magquinas quanto ao fator da energia, optando-se por utilizar estimativas
relativas a poténcia das maquinas;

v' Detetdmos a necessidade, de se montar um processo de registo do
consumo real da operacdo se desparafinacdo e sinterizacdo, pois existe
toda a informacédo necesséria para o efeito, como demonstramos através
do exercicio pratico.

v Verifica-se a necessidade da correta previsao das operacdes e de tempos

de operacao, que influencia a previsdo do consumo da energia.

4.8.3. Principais conclusoes

As especificidades do material trabalhado, o metal duro em verde, e do processo
produtivo, obrigam a que seja necessaria alguma margem de seguranga, como Sao o
aumento das dimensfes das pecas prensadas e da quantidade de pecas. Estas
margens de seguranca ndo se preveem no momento do planeamento, o que leva a
existéncia de permanentes desvios desfavoraveis, pois o registo do material consumido
para a ordem sera superior ao que foi previsto. Da mesma forma ndo se preveem 0s
tempos de preparacdo do trabalho nas operacgdes.

Verifica-se uma necessidade de melhoria dos registos que sdo feitos,
nomeadamente, em introduzir registos de prensagem (processo que ja se encontra
implementado, ainda que parcialmente) e das operacdes de preparacao de trabalho e
de desparafinacdo, esta Ultima de forma manual, a fim de registar o tempo real
necessario para a operacao.

A andlise da implementacdo do ERP SAP como um todo, demonstrou uma
estrutura montada que se demonstra consistente e na base da qual ja funciona o método
do custeio padrao. Mas, como em qualquer processo complexo, € necessario analisar
a forma como o mesmo esta a funcionar, face ao que se esperou no momento da
implementacéo, e trazer os ajustes necessarios a realidade que, entretanto, se verificou.
O principal foco deste trabalho foi mesmo esse, analisar o que ja se encontra

implementado, e sugerir melhorias.
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Apesar de algumas falhas, concluimos que estd montado um sistema de previséo
de operacdes e de custos, ainda que com as suas imperfeicdes, que levam a
necessidade da sua constante atualizacdo a evolucdo dos processos. Apesar de ndo
estar refletido no presente trabalho, a implementagdo necessitou da integracdo dos
moédulos da contabilidade financeira com o de contabilidade de custos e alguns dos
modulos de logistica, 0 que torna o processo de previsdo e de analise dos custos
realmente verificados exequivel. Apesar de facilitar as analises, o sistema deve ser
parametrizado de forma a fornecer os relatérios que permitam tais analises.

Da mesma forma ressalvo a necessidade de formacdo constante dos
colaboradores face a importancia dos registos e da correta introdugéo da informag&o no
sistema, assim como a das chefias, sensibilizando assim para a importancia da
informacéo fornecida pela producao, ao ERP. Da mesma forma, a partilha da informacao
gue o sistema fornece, para a tomada de decisbes internas, € uma das grandes

vantagens de aplicacdo deste ERP.
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Conclusoes

A analise da ordem de fabrico demonstra a atualidade do método de custeio
padrao, permitindo concluir que a entidade possui um sistema de recolha de informagéao
real de custos que deve ser aperfeicoado. Porque, no sentido da melhoria da informacao
gue é fornecida ao sistema, deverdo ser implementados mecanismos de analise da
mesma que o sistema vai passar a prestar, construindo, para o efeito, estruturas de

relatérios afim de prestar melhor informacéo aos utilizadores.

Da mesma forma deve ser revista a forma de determinacdo do padrédo, enquanto
norma técnica, na medida em que nao inclui os tempos de preparacdo. A forma como
se encontra montada a previsdo dos custos leva a que existam sempre desvios
favoraveis face ao que foi previsto, ndo pela recolha incorreta da informacéo real, mas

principalmente pela forma como se determina o padréo.

Como em qualguer empresa que aplique o custeio padréo, este necessita de
constante atualizagcdo, tanto ao nivel dos padres em quantidades fisicas como
monetarios, trabalho que deve ser desenvolvido em conjunto pela equipa de engenharia
e da contabilidade. Projeto que esta implementado na Durit e pretende evoluir quanto
ao nivel de complexidade e de integracdo dos sistemas, bem como da informacao

fornecida pelos mesmos.
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Limitacoes e Desenvolvimentos Futuros

A principal limitacdo do estudo foi ter-se estudado apenas uma ordem de fabrico

e ter sido apenas estudada uma secc¢éo - Metalurgia. Da mesma forma, poder-se-iam

ter estudado outros tipos de custos inerentes ao processo produtivo como o custo da

utilizacao de ferramentas auxiliares ao processo produtivo.

Para estudos futuros, poder-se-a estudar:

v

SSEENEENEEN

Analise de ordens de fabrico por hierarquia de produtos

O custeio da seccao de Preparacéo do grau;

O custeio da seccdo de Acabamento;

A contabilizacdo, em sistema de contabilidade analitica dos custos;
Estudo do custo inerente a materiais auxiliares do processo produtivo da

Metalurgia.
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