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“As companhias prestam muita atencédo ao custo de fazer alguma coisa.
Deviam preocupar-se mais com 0s custos de néo fazer nada.”
(Philip Kotler)



RESUMO

Extremamente difundido na industria, o Target Costing (TC) propde o
conceito de que o preco de venda € definido pelo mercado e ndo pelas empresas.
Assim, é preciso trabalhar controlando e reduzindo os custos do produto para que
ele atinja, antes do inicio da sua producdo, o custo-alvo exigido para alcancar a
margem de lucro projetada. Como toda a estrutura de custos é pressionada para
gue o custo-alvo seja cumprido, o custo de usinagem, parte integrante consideravel
dos custos de muitos produtos, deve ser analisado de modo que contribua para o
cumprimento do alvo. Dessa forma, este trabalho apresentou uma proposta de
metodologia baseada nos principios do TC para a gestdo dos custos de usinagem
de um novo produto. Através de uma revisdo bibliografica, foram captados os
principais fundamentos por tras da aplicacdo do TC na visdo de diferentes autores.
Aplicando esta visdo analogamente a estrutura de custos de usinagem apresentada
na literatura convencional, foi possivel desenvolver um fluxograma de atividades,
posteriormente detalhadas, para a aplicacdo do TC nos custos de usinagem.

Palavras-chave: Planejamento de custos. Custo-alvo. Custo-padrédo. Custo de
usinagem. Precos de venda.



ABSTRACT

Extremely widespread in industry, Target Costing (TC) proposes the concept
that the sales price is set by the market and not by the companies. Thus, it is
necessary to work controlling and reducing product costs in order to achieve, before
starting of production, the target cost required to reach the projected profit margin.
Since the entire cost structure is pressured for target cost be met, the machining
cost, a considerable part of the costs from many products, must be analysed, in order
that it contributes to the achievement of the target. Thus, this work has presented a
proposal of methodology based on TC principles for management of machining costs
of a new project. Through a literature review, the main foundations behind the
application of CT on view of different authors has been captured. Applying this view
analogously to the machining cost structure presented in the conventional literature,
it was possible to develop a flowchart of activities, later detailed, for the application of
CT in machining costs.

Keywords: Cost planning. Target Costing. Standard Cost. Machining costs.

Sales price.
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1 INTRODUCAO

Conforme o PMbok® [1], custo, qualidade e desempenho na entrega formam os
principais alicerces para se determinar a satisfacdo do cliente e se avaliar o
desempenho final de um determinado produto ou projeto.

Atualmente, as empresas de base tecnoldgica caracterizam-se por uma acirrada
competicdo entre as corporacdes [2]. A producdo passou a ser mais customizada, os
clientes mais exigentes, os precos a serem definidos pelo mercado, e, ndo mais,
pelas empresas, sendo a vantagem competitiva um fator de sobrevivéncia [2,3].
Empresas de setores como o setor automotivo, por exemplo, situam-se em
mercados cada vez mais competitivos, de modo que, montadoras e seus
fornecedores, pressionados, precisam se sobressair perante 0os seus concorrentes
[3]. A exigéncia sobre o produto aumenta ainda mais quando se analisa o perfil do
consumidor, que, com o maior acesso a informacdo, proveniente do advento das
tecnologias, passou a ser mais critico e a ter mais dados em suas maos na hora de
comparar diferentes veiculos para a tomada de decisao.

No que se refere ao planejamento de custos, técnicas como o Target Costing
(TC) tém sido amplamente utilizadas na industria. Esse método baseia-se na
abordagem conduzida pelo preco de venda ou abordagem retroativa, na qual o
preco de venda alvo é definido pelo mercado antes mesmo do produto ser projetado.
Com base nesse preco, o0 custo-alvo é definido subtraindo-se o lucro-alvo do preco-
alvo. Como o preco-alvo de venda do produto esta definido e as empresas projetam
seu lucro-alvo, cabe as companhias a criacdo de um plano de acao e controle com o
intuito de cumprir com o custo-alvo total definido para o produto. Dessa forma, as
empresas devem trabalhar seus custos para cumprir 0 preco-alvo de venda,
utilizando varios métodos de analise e gestao para melhorar 0s custos e eliminar o
desperdicio ao longo da cadeia de valor.[4]

Para que a metodologia do TC tenha éxito é importante que todos os fatores
que compdem o custo total do produto estejam integrados com a proposta. Dentro
dessa perspectiva, 0s custos de usinagem, presentes nos custos de processamento
do produto e parte consideravel dos custos totais de muitas empresas, precisam
estar alinhados com o TC, de modo que se estudo a adequacéo de seu custo para

um alvo.
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1.1 JUSTIFICATIVA

Através de um estudo tedrico embasado nas bibliografias referentes ao
tema, este trabalho mostra como a aplicacédo do Target Costing deve impactar nas
acOes de controle de custos-padrdo de usinagem dentro das empresas que utilizam
este método de definicdo de preco de venda, de modo que, ele se torna relevante a
todos os profissionais envolvidos nas atividades de formacao de custos de produtos

usinados.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo geral

O trabalho possui o objetivo de apresentar uma proposta de metodologia
para a definicdo do custo-alvo de usinagem que se relacione com o0s principios do
Target Costing que possa ser analisada empiricamente no futuro.

1.2.2 Objetivos especificos

Configuram-se os seguintes objetivos especificos:

- Apresentar revisdo bibliogréfica voltada para os conceitos de estruturacdo do
custo-alvo, plano de acao e outros conceitos relacionados ao Target Costing.

- Criar proposta de método responsavel por integrar os conceitos de custos-alvo de
usinagem com os custos-alvo do projeto;

- Sugerir proposta de metodologia para a implementacdo do Target Costing no

controle de custos de usinagem do projeto.

1.3 METODOLOGIA

Este trabalho trata-se de uma pesquisa basica estratégica de carater
descritivo e exploratério, do tipo estudo de caso.

O trabalho é dividido em cinco diferentes capitulos. No capitulo 1, é feita a
introducdo do trabalho, incluindo sua contextualizacdo, fundamentacdo teodrica,

justificativa e objetivos. No capitulo 2, sdo apresentados material e método da
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proposta de trabalho. O capitulo 3 discorre sobre a revisao da literatura referente ao
tema. O capitulo 4 aborda os resultados e discussfes. Para finalizar, no capitulo 5,
sdo apresentadas as consideracdes finais do trabalho tal como sugestbes para

trabalhos futuros.

1.4 FUNDAMENTACAO TEORICA

PROCESSO DESENVOLVIMENTO DE PRODUTOS

O processo de desenvolvimento de produtos (PDP) é aquele que atua na
interface entre a empresa e 0 mercado e tem o intuito de desenvolver um produto
que atenda as expectativas de um determinado cliente com maior agilidade,
qualidade e custos que seus concorrentes [5].

Sao varios os modelos desenvolvidos pela industria para PDP, de forma
que, gradativamente o processo vem sendo otimizado [5]. Entre os modelos mais
famosos e que fundamentam o PDP de muitas empresas do setor automotivo
(incluindo diversas adaptacdes) estd o modelo de Rozenfeld [7], o qual propde uma
metodologia baseada em trés macrofases (pré-desenvolvimento, desenvolvimento e
pos-desenvolvimento), cada uma com suas fases e atividades especificas que
contemplam desde o planejamento do projeto até a sua descontinuacgao.

De modo geral, o modelo estrutura-se através de um sistema de gates ou
portdes, que sdo marcos que devem ser alcancados em um projeto durante o seu
desenvolvimento para que ndo figuem pontos em aberto ao final do processo. A

figura 1 apresenta o conceito geral de PDP por Rozenfeld [7].
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Processo de desenvolvimento de produto
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Melhoria do processo de desenvolvimento de produtos

Figura 1 Vis&o geral do PDP. Fonte: Rozenfeld et al. [7]

GERENCIAMENTO DE CUSTOS NO PDP

Inserido durante todo o PDP, o processo de planejamento e formacdo de custos e
preco de venda do produto, no geral, torna-se mais preciso a medida que o produto
vai sendo desenvolvido [8]. Segundo o PMbok [1], o gerenciamento de custos pode
ser decomposto em trés fases distintas durante projeto: (1) Estimativa de Custos; (2)
Orcamentacéo; e (3) Controle de Custos.

De maneira sucinta, a etapa de estimativa de custos pode ser definida como o
processo de previsao realizado ainda no inicio do produto com o intuito de obter os
custos de uma forma aproximada. Normalmente esta etapa € feita baseando-se nas
referéncias de produtos anteriores e ainda esta fundamentada num produto de
carater prototipo, em fases preliminares do projeto [1]. E fundamental destacar a
importancia desta etapa para o sucesso de um produto, afinal, € normalmente nela
gue sera definida a primeira proposta comercial, que pode ser tanto responsavel por
inviabilizar um produto, caso ele seja super precificado, quanto pode acarretar
futuros prejuizos caso o produto seja sub precificado durante esta etapa. Assim,
meétodos de estimativa de custos devem ser cuidadosamente pensados, buscando
diminuir os erros [1,2].

Posterior a fase de estimativa de custos, a orgamentagdo esta presente em uma

fase mais madura do desenvolvimento do produto, normalmente a partir da definicao
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do seu projeto detalhado, quando o seu escopo e processos estdo devidamente
planejados e cotados. De forma geral, esta etapa pode ser definida como o processo
responsavel por alocar devidamente as atividades o custo necessario para a
realizagéo de um determinado produto [1].

Por fim, controle de custos é o processo que controla as mudancas e variacdes dos
custos e do orcamento do produto durante a sua producdo [1]. Nesta etapa, é
possivel avaliar se o custo foi corretamente planejado assim como se ele atende as
expectativas de custo previamente estabelecidas. No caso de custos acima da meta,
€ necessario que a equipe do projeto trabalhe em conjunto na criagdo de um plano
de acdo que vise a reducdo de custos, visto que um custo excessivo ira prejudicar

as margens de lucro do novo produto e, ou, a sua aceitagdo no mercado [1,2].

ESTRUTURACAO DE CUSTOS

O processo de estruturacdo de custos dentro das empresas inicia-se na
diferenciacédo entre o que € custo e o que € despesa [9]. De um modo geral, tem-se
gue custos sdo aqueles gastos relativos a consumo na producdo, enguanto
despesas sdo agueles gastos que se destinam as fases de administracdo, esforco
de vendas e financiamento [10].

A partir da separacdo de gastos em custos e despesas, forma-se uma
segunda subdivisdo quanto ao comportamento em relacdo as variacbes nos
volumes de producdo e de vendas, que podem ser classificados em fixos (quando
ndo dependem das vendas) ou variaveis (Qquando dependem) [9].

Em uma visdo mais voltada aos gastos do produto é comum ainda que 0s
custos e as despesas sejam classificados como diretos, quando estdo atrelados
diretamente ao produto, e indiretos, quando ndo € possivel alocar os produtos de
uma forma direta e objetiva [9].

A figura 2 apresenta, em forma de diagrama, a classificagéo, subdivisdes e

exemplos dos custos encontrados dentro de uma empresa.
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Figura 2: Classificagéo de custos. Fonte: Vieira, E [9].

METODOS DE CUSTEIO POR PRODUTOS

A partir do processo de estruturacdo dos custos dentro das empresas, surge a
necessidade de definir quais sdo os custos de cada produto, afinal, € essencial que
se faca o gerenciamento dos custos do produto durante todo o seu processo de
desenvolvimento e ciclo de vida.

Souza et al. [11] descreve uma expressdo geral para o célculo de custos,
sendo:

C =Cproc + Dau+ Cwvpr (1)

C: Custo total unitario do produto;

Crroc : Custo total do processamento por peca, caracterizado pela soma dos custos
de processamento de todas as operacodes e linhas voltadas para a manufatura do
produto;

Dau: Despesas administrativas e gerais por pecas;

Cwp : Custo da matéria-prima unitario.

Entre as diferentes empresas ao redor do mundo, atualmente existem
diferentes metodologias para a aplicacéo do custeio de produtos, no que se refere a

gue tipo de custos e despesas devem ser considerados no célculo do custo total do
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produto. Entre essas metodologias, duas se destacam como as principais e que
embasam outros métodos: o método do custeio por absor¢cdo e o método do custeio
direto [9,12].

O método de custeio por absorcdo é aquele no qual sédo considerados todos 0s
custos incorridos no processo de fabricacdo para o produto, sejam eles diretos
(como custos de matéria-prima e producéo) e indiretos (como custos de areas de
suporte e de vendas) [12]. Como n&o é possivel saber com exatiddo a parcela de um
determinado custo indireto no produto, normalmente ele é rateado por meio de
técnicas de rateio arbitrarias definidas por cada empresa [9]. Tais técnicas, caso
definidas de forma errbnea, podem prejudicar a andlise gerencial dos resultados de
um produto [9].

Frente as incertezas referentes as técnicas de rateio de custos indiretos no
meétodo por absorcéo, o método de custeio direto surge para eliminar esta incerteza,
visto que este método se baseia em considerar como custos do produto apenas 0s
seus custos diretos [9]. Neste caso, ao analisar as margens de um determinado
produto, deve-se atentar que ao invés de trabalhar com lucro do produto, a empresa
analisara a sua margem de contribuicdo [9]. Assim, ao adotar esta perspectiva,
deve-se ter em mente que, no final, a soma da margem de contribuicdo de todos os
produtos deve superar o total gasto com custos fixos para que a empresa tenha

lucros [9].

CUSTO-PADRAO

Custo-padrdao ou Standard cost € o0 custo calculado por antecipacéo,
independente ou de ter iniciado o processo de producao [12]. Normalmente este
custo é calculado baseado no histérico de custos do produto ou de um produto
equivalente utilizando ferramentas de célculo que visam desmembrar estes custos
na tentativa de melhor estima-los [12]. Durante os trabalhos para se atingir o valor
padrdao dos produtos, quanto maior o grau de detalhamento adotado em relacédo a
cada elemento componente do custo, maiores serdo as chances de se obter o valor
mais préximo da realidade [12].

A definicdo do custo-padrdo exerce funcao primordial durante o processo de

estimativa de custos de um novo produto, visto que ele pode ser utilizado para
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definir o preco de venda frente ao cliente, além de fornecer um controle gerencial da

margem de lucro de um determinado produto.
CUSTO DE USINAGEM

Inserido na divisdo de custos de processamento do produto, o custo de
usinagem é definido como a soma de todos os custos relacionados a uma
determinada operacdo de usinagem [11]. Dessa forma, € apresentada a equacédo

classica que define o custo total de usinagem [13]:

kp="Lc vl ok ¢
P=%60 2760 “2TT 3

(2)

Kp : Custo total de fabricacao por peca [$];

t1 : Tempo improdutivo total [min];

tc : Tempo de corte [min];

C2: soma das despesas totais de mao de obra e hora-maquina [$/h];
Cs: constante de custo relativo a ferramenta [$];

T: Vida util da ferramenta de corte [min].

O tempo improdutivo total por peca (t1) € dado pela seguinte expresséao [13]:

t t
— ft
tl t3+tn+_p__

3)

ts : Tempo de carga e descarga das pecas;

tp : Tempo de preparacgao;

ta : Tempo de posicionamento da ferramenta (aproximacao e recuo);
tt - Tempo de troca de ferramenta

Z : numero de pecas (tamanho do lote)

As constantes C2 (Despesas de mao-de-obra) e C3 (custo relativo a

ferramenta) séo calculadas da seguinte forma, respectivamente [13]:
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C, = Sy + Sy

(4)

_ e
C =K. +2 ., (5)

SH: Valor da méo-de-obra incluindo todos os encargos [$/h];
SM: Valor da hora-maquina, incluindo depreciacao, rateio de instalacbes ocupadas,
manutencao, energia consumida e juros [$/h];

Kft: Preco da aresta de corte (supondo vida muito longa para o porta-ferramenta) [$].

O custo da maquina (SM) é definido pela expressao abaixo [13]:

my .,  V .
(VJH_UmH)J_FT\.E-In_FKm_FEmKEJ

H

SM =

(6)

Vm: Valor venal da maquina;

M: Depreciacao linear para vida de 10 anos;

m: Idade da maquina [anos];

j: Valor da taxa anual de juros (j);

Km: Custo anual de manutencéo (Km);

Em: Espaco ocupado pela maquina [m3]

Ke: Valor anual do m3 ocupado pela maquina [$/m3]
H: Quantidade de horas trabalhadas por ano [h].

A literatura tradicional ndo da detalhes sobre como calcular o custo anual de
manutencdo. Segundo Zhu et al. [31], o custo de manutencdo possui sua parcela
fixa, corresponde aos custos programados com manutencdes preventivas e uma
parcela varidvel que se caracteriza por paradas ndo programadas para manutengao
devido a problemas durante a producdo. Uma vez que estes custos variaveis devem
ser evitados e 0s custos fixos devem ser minimizados, cabe as empresas a
realizacdo de estudos para identificar o maior intervalo entre manutencdes

preventivas que nao acarrete problemas durante a produgéo.



25

O custo da mao-de-obra por sua vez (SH) é calculado da seguinte forma [29]:

Custo total de MOD no setor ($)
SM =

" Total de tempo operacional no setor (horas)

Sendo o custo total de MOD no setor ($), o valor correspondente & soma do salario
médio mensal mais encargos (FGTS, INSS, plano de saude, 13°, vale-transporte,

vale-refeicdo, entre outros) do operador envolvido nesta operacao de usinagem [29].

INTERVALO DA MAXIMA EFICIENCIA

O Intervalo de Maxima Eficiéncia (IME), € definido pelas velocidades de
corte de minimo custo (vo) e de maxima producao (vmxp), sendo que com a vcmc
obtém-se o menor custo por peca em um processo de usinagem e vemxp € obtido o
menor tempo de fabricacdo [14]. A figura 3 ilustra a relacdo de custo e tempo de

fabricacdo contra a velocidade de corte para a determinagéao do IME [6].

Custo
Kp
Tempo
8l =
gl @ -
g o Minimo -
S E_ custo inimo tempo .
e ,<-:;Ma>(|ma produgao
)%
ale \,< Produgiio
E »
- Intervalo de \
maxima
/ eficiéncia
0 0 v, Vip

Velocidade de corte, v [m/min]

Figura 3 Intervalo de Maxima Eficiéncia (IME) Fonte: Diniz et al. [6]

As expressdes a seguir sao utilizadas para o céalculo da velocidade de corte

de minimo custo e a velocidade de corte de maxima produgéo [13,15]:
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1

B C.K
Yo = \60(x— 1)C3

(7)

u N ( K )x
mxp c{' _

As varidveis x e K podem calculadas a partir de analises empiricas do

=

processo envolvendo a vida util da ferramenta, conforme as equagdes a seguir [15]:
71
_log(r3)
x = —V
log (Tf:)

K =

9)

TV )

T1 = vida da aresta da ferramenta expressa em tempo para Vcl (min);

T2 = vida da aresta da ferramenta expressa em tempo para Vc2 (min);

vcl = primeira velocidade de corte (m/min);

vc2 = segunda velocidade de corte, com valor igual a +20% em relagdo a vcl

(m/min);

Analisando os limites da equacéao 8, percebe-se que ela ndo se aplica quando
o tempo de troca de ferramenta é igual ou pr6ximo de zero, visto que a velocidade
de maxima producédo tenderia a infinito neste caso. Isso pode acontecer em dois
casos: usinagem de um lote (Z) muito pequeno ou quando a troca puder ser
realizada com a maquina em funcionamento, como € o caso de centros de usinagem
com magazine de ferramentas independentes, por exemplo.

Com relacdo aos conceitos apresentados na equacdo 9, € importante
destacar que ela s6 se aplica na usinagem de lotes grandes e € baseada na
suposicdo de linearidade, o que, na pratica, ndo se sustenta. Na rotina das
empresas, geralmente os fabricantes de ferramentas de corte ja disponibilizam as
recomendacdes de parametros ideais para a sua ferramenta, de modo que, a

utilizacao das equagdes 9 e 10 acabam n&o sendo utilizadas pelas empresas.
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ENGENHARIA SIMULTANEA E DESIGN FOR MANUFACTURING (DFM)

A engenharia simultdnea é o conceito de simultaneamente projetar um
produto para cumprir funcdes e o processo de fabricacdo pelo qual sera feito [28].
De maneira mais geral, a engenharia simultdnea € a pratica de desenvolver
solucbes simultaneamente que atendam a varias questdes que permeia todo o ciclo
de vida do produto [28]. Ela costuma se desenrolar durante todo o processo de
desenvolvimento do produto, desde as concepc¢des iniciais até a entrega do projeto
detalhado.

Muitas vezes aplicado junto com a engenharia simultanea, porém com apelo
maior nas etapas iniciais do desenvolvimento do produto, o conceito de Design for
Manufacturing (DFM) tem o intuito de simplificar os seus processos de fabricagdo e,
portanto, reduzir os custos de processamento do produto [27,28]. A ideia por tras do
DFM esta em desenvolver um design que atenda as necessidades do cliente, que
seja simples de fabricar e que tenha os seus custos de fabricacdo tdo otimizados
quanto for possivel.

Na pratica, os sistemas de engenharia geralmente sdo muito complexos
para realmente considerar todos os problemas simultaneamente. Mais comumente,
engenharia simultdnea e o DFM séo realizados por meio de um processo de design
em "espiral" iterativo em que especialistas de marketing, designers, manufatura
engenheiros e outro pessoal alternam entre a identificagdo das necessidades do

cliente, o design do produto e avaliacdo de problemas de fabricacao [28].

TARGET COSTING

No que se refere ao método tradicional de definicdo do preco de venda de um

produto, ele pode ser resumido por meio da expresséo a seguir [9]:

PRECO DE VENDA = LUCRO + CUSTO (11)

Através deste método, apds a consolidacdo de todos os custos voltados ao
produto, as empresas adicionam o lucro almejado para entdo determinarem o preco
a ser oferecido a seus clientes [9]. Todavia, este método de formacéo de precos de

venda acaba ndo sendo o ideal, sobretudo quando o produto estad inserido em
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mercados competitivos [4]. Em meio a isso, surgiu no Japao, em 1963, um novo
conceito para definir o preco de venda de um novo produto: o Target Costing (TC),
ou custo-alvo, em traducéo livre [16].

No TC, o preco de venda planejado é definido apds uma extensa analise do
mercado de modo que ele atenda as expectativas do seu publico-alvo [16]. Com
esta definicdo, preco e custo de venda invertem-se em sua relacdo de causa-efeito
de modo que, um custo-alvo passa a ser definido, de forma que o produto possa ser
vendido pelo preco de venda planejado e atingindo o lucro desejado [16]. A

expressao abaixo representa esta nova relacéo [16].

CUSTO ALVO = PRECO DE VENDA PLANEJADO - LUCRO DESEJADO(12)

A aplicacdo do TC, discorre através de seis etapas diferentes: apontamento
das caracteristicas do produto desejadas; definicdo do preco de venda desejado;
determinacao do custo-alvo; analise do custo atual x alvo; atividades de reducéo de
custos; melhoria continua.

O TC é uma ferramenta criada para ser empregada durante a
implementacdo de um novo produto, mas que pode ser empregada até mesmo apos
o inicio da producdo em massa, através do controle continuo dos custos [16]. Entre

as principais fungdes do TC, destacam-se [17]:

1. Reduzir o custo de novos produtos para que o nivel do lucro necessario
seja atingido, simultaneamente satisfazendo os niveis de qualidade, tempo de
desenvolvimento e preco exigidos pelo mercado.

2. Promover a integracdo dos funcionarios dos mais variados setores em
prol do objetivo geral de atingir o lucro-alvo durante o desenvolvimento do novo
produto, transformando o custo-alvo em uma atividade administrativa para toda a
empresa e utilizando criatividade de todos para elaborar planos alternativos que
permitam maior reducdes de custos.

E possivel encontrar situagdes em que o preco fixado internamente constitui,
efetivamente, o melhor preco para a empresa em termos de resultado, ndo
encontrando, porém, plena aceitacdo em termos de mercado [9]. E de carater
primordial, portanto, que as empresas modernas busquem uma melhor gestdo dos

seus custos através do TC [4].
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2 MATERIAL E METODOS

O trabalho é dividido em duas linhas de pesquisa distintas. A primeira
caracteriza-se como uma pesquisa de carater exploratério, realizada a partir de uma
revisao integrativa sobre o tema, enquanto a segunda, de caréater explicativo, baseia-
se nas conclusdes obtidas durante a primeira etapa para propor uma nova
metodologia.

A primeira etapa da pesquisa comegou com a realizagcdo de uma consulta
bibliografica sobre o Target Costing. O intuito dessa etapa foi de entender, através
da viséo de diferentes autores, 0 que esta por tras deste conceito e como ele deve
ser aplicado na préatica. Os descritores “Target Costing” e “Custo-alvo” foram
pesquisados nas plataformas Science Direct, Google Scholar e Web of Science para
artigos publicados a partir do ano 2000. Foram previamente selecionados trinta
artigos nos idiomas inglés e portugués. Vinte foram excluidos por ndo se adequarem
ao tema. A partir da leitura dos dez artigos inclusos no trabalho, foi elaborada uma
tabela comparativa com as principais ideias transmitidas por cada autor sobre o
tema.

A segunda etapa da pesquisa fundamentou-se nos conceitos apresentados
durante a primeira etapa para propor a metodologia de custos-alvo voltada para os
custos de usinagem. Durante esta etapa, inicialmente um fluxograma de fases para
a aplicacdo do Target Costing voltado a custos de usinagem foi definido. Em
seguida, cada uma dessas etapas foi detalhada, com instru¢cées de como devem ser
executadas dentro das empresas para garantir que o objetivo final do Target Costing

seja atingido.
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A tabela 1 apresenta a selecdo dos principais conceitos levantados da analise

de 9 artigos nacionais e internacionais voltados ao Target Costing. A tabela

apresenta os conceitos em destaque resumidos e classificados entre: “Estruturacéo

do custo-alvo”,

LE 11

Plano de acao e “Outros conceitos em destacados”.

Conceitos em destaque por autor

Autor Estruturagao do custo alvo |Plano de a¢ao Outras conceitos destacados
Feil, P. et | O custo-alvo total deve ser O Kaizen (filosofia de
al. [18] |fragmentado em grupos melhoria continua) deve dar
classificados por fungées de prosseguimento as praticas
design. Dessa forma, o de reducdo de custos
custo-alvo de cada funcao iniciadas durante O TC.
deve ser tdo relevante
guanto a sua importancia
frente ao cliente.
Ellram, L. A cultura e atividades de TC
M. [19] devem envolver desde o
inicio do P&D toda as areas
da empresa e seus
fornecedores com o intuito
de encontrar as solugbes de
design que conciliem os
melhores custos.
Sarens, | O custo total pode ser E estabelecida a regra geral de Um planejamento de custos
P.E.S. L. | dividido por fungdo ou por | que o custo-alvo do produto, detalhado é a chave para se
T.V.A. |componente, sendo por apos estabelecido, ndo pode atender o custo-alvo, visto
M. S. G. |funcdo, recomendado para | mais ser alterado. Assim, mesmo | que desde o inicio do PDP
[20] produtos novos, de design gue surgem custos adicionais deve-se ter em mente os

inovadores e o custo por
componente, recomendado
para produtos novos de
design similar a produtos ja
produzidos pela empresa.
Sugere-se, no caso da
divisdo por componentes,
utilizar o histérico dos
componentes fabricados
atualmente, aplicando-se a
mesma proporg¢do do custo-
total para cada custo-alvo
de componente do produto
novo.

nao previstos no produto, deve-
se pensar em uma forma de
compensa-los através de novas
acGes no plano de acgdo.

custos esperados do projeto
com base nas premissas
atuais e quanto se deve
reduzir nos custos para atingir
a meta. Este controle do atual
para a meta deve ser
acompanhado durante todo o
PDP.
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Alves C. Requisitos do TC: 1. Além de focar no cliente,
et al. Envolvimento interfuncional; 2. | visando atender as suas
[21] Orientacao para o ciclo de vida expectativas, o método de
do produto; 3. Envolvimento da | Target Costing também deve-
cadeia de valor. se atentar ao projeto, visto
gue nessa fase sao definidos a
maior parte dos custos.
Silva, J. Custos a serem atacados durante | Analise de produtos
0.[22] a analise de TC: varidveis (custos | concorrentes visa trés
de material, custos varidveis de | objetivos
processamento), fixos direto gerais: descrever as
(depreciacdo de equipamento caracteristicas do produto e
novo, custo de desenvolvimento | como eles concorrem,
de protétipos). identificar e avaliar as
Custos nao sujeitos ao custo- oportunidades de inovacdo e,
alvo: direto de vendas; indiretos | por ultimo, fixar as metas do
fixos de transformacdo; indiretos | novo produto a ser projetado.
de vendas relativo a Selecionando itens de
administracao. funcdes similares, deve-se
comparar os custos dentre
esses produtos e escolher o
produto de menor custo
como o indicador de custo-
alvo.
Soares, O conceito de engenharia de O uso do custo alvo deve ser
F.R. M. valor deve estar presente visto ndo somente como uma
[23] durante toda a andlise de custos, | definicdo do valor que se
com o intuito de andlises o que | pretende alcancgar, mas como
realmente tem valor e o que ndo | uma funcao facilitadora para
tem valor ao cliente. a execucao da gestdo de
custos na cadeia de valor
como um todo, pelo
comprometimento de todos
na busca de maior
competitividade.
Chaves, |A técnica de Mudge é
L. C. et | utilizada para identificar
al. [24] | quais fung¢des dos

componentes sao mais
importantes atribuindo um
indice de valor (IR),
referente ao percentual de
importancia da funcgdo para
o produto. Este valor é
utilizado para alocar o
custo-alvo entre as suas
diferentes fungoes.
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Rocha,
W. et al.
[25]

A Controladoria
(planejamento de custos)
responsabiliza-se pela
defini¢ao do custo-alvo e pela
elaboracdo do custeio.
Ressaltamos, novamente, que
o custeio-meta é também
uma mentalidade de trabalho
onde deve sempre haver a
integracdo de todas as dreas
(ou das principais areas
envolvidas) com o objetivo
comum de se atingir o
retorno desejado.

Filomena
T.C. et
al.[26]

3 formas de dividir o custo-
alvo:

a.Definigdo com base no
preco de mercado: as partes
do produto podem ser
fabricadas por empresas
especializadas. No entanto,
é provavel que a soma do
custo-alvo de todas as
partes em alguns casos nao
feche com o custo-alvo do
produto anteriormente
definido. Logo, propde-se
que, caso o custo-alvo das
partes ndo feche com o
custo-alvo do produto, um
dos custos seja revisto.

b. Defini¢cdo do custo-alvo a
partir da estrutura de custos
de um produto semelhante:
pode-se, também,
desdobrar o custo-alvo com
base na estrutura das partes
de um produto antigo;

c. Definigdo com base na
experiéncia da equipe
técnica: a equipe define a
estrutura de custos das
partes do produto, com
base na sua experiéncia.
Neste caso, a equipe técnica
envolve tanto os
responsaveis pelo DP
quanto os tomadores de
decisao da empresa.
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ELBAZ, |O custo-alvo apés definido | Conceitos de Value Engineering | O TC deve ter o objetivo de
M. M. deve ser comparado com o | (VE) devem ser aplicados visando | Melhorar a qualidade do produto
[32] custo estimado atual de a redugdo dos custos do produto e eliminar todas as atividades que

n&do adicionam valor no ponto de

identificados no TC. vista do cliente.

producao do produto com o
intuito de definir a parcela
de reducdo necessario para
se atingir o alvo. A producdo
s6 deve ser iniciada quando
o custo estimado de
produgdo for menor que o

custo-alvo.

Tabela 1 Conceitos em destaque por autor

4 APRESENTACAO DOS RESULTADOS

Baseado nas etapas descritas nos artigos para a aplicacdo do TC para um novo
produto, um fluxograma de atividades é proposto, na figura 3, para a aplicacdo da

metodologia com foco nos custos de usinagem.

Definigdo do
custo-alvo de
usinagem

Custo-alvo do
produto
Controle e
melhoria
continua dos
custos

Definigdo da
meta de reducdo

Implementagio
das atividades de
reducdo

Determinagdo do
preco e lucro
planejados

Criagdo de plano
de custos CIEEED
Custo atual
estimado de

usinagem

Custo atual
estimado do
produto

Figura 4: Fluxograma de custos-alvo do produto. Fonte: Autor (2021)

DEFINICAO DO CUSTO-ALVO DE USINAGEM
Partindo da premissa de custo-alvo do produto, faz-se necessario a  divisao
dos custos do produto, o qual pode feito a partir do método por funcionalidade ou por

componentes.
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O método de divisdo de custos por funcionalidade é recomendado para
produtos de design inovador, que ndo sejam equiparaveis a outros produtos ja
fabricados na empresa. O custo de cada funcdo geralmente é definido conforme a
vis&o de valor do cliente para cada funcionalidade. Assim, devem ser estabelecidos
meétodos subjetivos para avaliar o grau de importancia de cada funcdo na visao do
cliente para ratear o custo-alvo total entre as diferentes funcées do produto.

O método de divisdo de custos por componente, por outro lado, é
recomendado para produtos novos de design similar a produtos j& fabricados pela
empresa. Nele, os custos devem ser separados conforme os seus subconjuntos e
componentes.

Independentemente do método de divisdo a ser aplicado, para determinar o
custo-alvo de usinagem, o procedimento a seguir devera ser seguido:

1. Determinar o custo-alvo e o custo estimado atual do produto;

2. Separar ambos os custos admitindo os critérios por funcionalidade ou

entdo por componente;

3. Determinar, a partir do custo atual estimado da funcdo ou componente
especificado, qual € a proporcdo (percentual) de custo de usinagem
estimado que esta inserido nele;

4. Aplicar a mesma proporcédo calculada no passo anterior, para determinar a
parcela do custo atual do componente ou funcdo que deve ser

considerada custo-alvo de usinagem;

A tabela 2 apresenta um exemplo ficticio dessa metodologia aplicada para a

determinacao do custo-alvo de usinagem.

R Estimado Atual Alvo
Parametro
Custo % Custo %
Fungdo A ou
Componente X S 33,00 100%| $ 30,00 100%
Custo-alvo de usinagem | § 13,20 40%| S 12,00 40%

Tabela 2 Exemplo de definicdo de custo-alvo de usinagem
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CUSTO ATUAL ESTIMADO DE USINAGEM

O custo atual de usinagem se caracteriza como a estimativa custo de

usinagem padrao calculado considerando as premissas do projeto e os parametros

atuais de custos do processo de fabricagédo. Para determinar os custos de usinagem

de um novo produto parte-se do seguinte procedimento, adaptado da metodologia

proposta por Silva [22] para a determinacao de custos de processamento:

1.

Identificar caracteristicas técnicas e especificacbes do componente,
destacando as cotas que precisardo ser usinadas;

2. Definir especificacfes da matéria-prima bruta que sera utilizada no processo;

3. Criar plano de usinagem;

Identificar as atividades de processos similares e transferir para o novo
produto;

Identificar caracteristicas novas e apontar variagdes nos processos que
precisardo de investimentos novos, estimando-os em seguida;

Determinar a taxa de tempo padrdo para o produto com base no conceito
inicial do produto (especificacao de projetos);

Determinar o custo da méao-de-obra direta para o0 processamento na
producdao, incluindo os encargos.

Determinar o custo hora-maquina da empresa, baseado nos custos totais da
maquina a ser utilizada.

Consolidar o custo total de usinagem.

DEFINICAO DA META DE REDUCAO DE CUSTOS DE USINAGEM

A meta de reducdo de custos de usinagem indica quanto o custo atual de

usinagem precisa ser reduzido para que o custo-alvo de usinagem seja alcancado. E

definida atraves da expressao a seguir:

Meta = Custo atual de usinagem — Custo alve de usinagem

(13)

reducic
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CRIACAO DO PLANO DE ACAO

A partir da meta de reducdo dos custos de usinagem estipulada desenvolve-
se um plano de acdo com o intuito de reduzir os custos atuais estimados de
usinagem a ponto de atingirem a meta de custo-alvo. O plano deve ser construido
de modo que a meta seja superada antes do inicio da producdo em massa do novo
produto.

O processo de construcdo do plano de acdo deve comecar com uma
atividade de Brainstorming. Apesar de ser uma atividade focada nos custos de
usinagem, é importante que uma equipe multidepartamentos seja montada, com o
intuito de trazer opinides diversas para discussdo. Recomenda-se, a participagéo de
representantes das areas de processos, producdo, manutencdo, compras,
engenharia, qualidade, logistica e financeiro durante a atividade.

O plano de acéo deve ser um documento publico para a empresa, preparado
pelo responsavel de planejamento de custos do projeto e deve incluir: descricao,
responsavel, prazo, reducéo de custos estimada e status de cada uma das acoes.

Com o intuito de auxiliar no processo do levantamento de acdes, a seguir sao
apresentadas duas propostas para a analise critica da situacdo atual. Enquanto a
primeira aborda o processo de estimativa dos custos de usinagem, a segunda
analisa a equacdo por tras dos custos de usinagem. Sugere-se que ambas as
analises sejam feitas com o objetivo de levantar o maior nUmero de acdes possiveis.
Apoés esse levantamento, devem ser priorizadas as acfes mais faceis de serem
executadas (menores esfor¢os, tempo, riscos e investimento) e com 0s maiores

retornos esperados.

Anélise critica do processo de estimativa dos custos de usinagem

Uma boa estratégia a ser adotada para iniciar o plano de acdo é a de retornar
a cada uma das etapas do processo de estimativa dos custos de usinagem atuais,
analisando com um olhar critico, passo a passo, como cada uma das etapas pode
ser otimizada com o intuito de reduzir custos.

A seguir, é apresentado um exemplo dessa metodologia sendo empregada a

cada uma das etapas para a estimativa dos custos atuais de usinagem e alguns dos
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guestionamentos que cabem ser feitos visando identificar os pontos para melhoria
no processo atual.

1. Identificar caracteristicas técnicas e especificacbes do componente,
destacando as cotas que precisardo ser usinadas;

Que caracteristicas técnicas e especificacbes mais afetam o custo do

componente? E possivel remové-las ou altera-las para reduzir os custos?

Aplicar os conceitos do DfM para identificar o melhor design que atenda as

necessidades do cliente e que facilite o processamento.

2. Definir especificacbes da matéria-prima bruta que sera utilizada no processo;

A matéria-prima esta otimizada quanto as suas condi¢cdes de sobrematerial? O

material proposto tem boa usinabilidade ou é possivel trocar por um material com

caracteristicas melhores?

3. Criar plano de usinagem;

Os operacdes estdo otimizadas? Os parametros de usinagem considerados

resultados em uma velocidade de corte proxima a faixa da méxima

lucrativadade?

4. ldentificar as atividades de processos similares e transferir para o novo
produto;

Quais sdo os pontos fracos do processo atual? E possivel propor alguma

melhoria continua?

5. Identificar caracteristicas novas e apontar variagbes nos processos que
precisardo de investimentos novos, estimando-os em seguida;

As caracteristicas novas sao relevantes para atender as necessidades dos

clientes? E possivel reduzir parte do investimento necessario com a aplicacdo de

solugBes internas (por exemplo, fabricar dispositivos na empresa ao invés de

terceiros)?

6. Determinar a taxa de tempo padrdo para o produto com base no conceito
inicial do produto (especificacao de projetos);

Como reduzir os tempos improdutivos? E possivel otimizar o tempo de corte? Os

parametros de usinagem estao otimizados?

7. Determinar o custo da mao-de-obra direta para o0 processamento na
producao, incluindo os encargos.

Comparado com o mercado, o valor de mao-de-obra pago esta dentro da média?

E possivel reduzir o nimero de operadores?
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8. Determinar o custo hora-maquina da empresa, baseado nos custos totais da
maquina a ser utilizada.

Os custos de manutencdo estdo dentro da normalidade? O consumo de

ferramentas, Oleos, graxas e outros consumiveis esta dentro do esperado para

este tipo de processo de fabricacdo? A maquina utilizada apresenta gastos

excessivos de energia elétrica e paradas de manutencéo que possam justificar a

compra de uma maquina nova?

Analise critica da equacao de custos de usinagem

Uma outra estratégia que pode ser adotada durante a criacdo do plano de
acdo é a andlise critica da equacdo de custos de usinagem através da sua
equacdo. Substituindo os termos das equacdes 3, 4 e 5 na equacdo 2 e
agrupando os termos, é possivel obter uma expressao geral para o calculo do
custo de usinagem a qual apresenta os termos que influenciam nos custos de

usinagem, apresentada a seguir:

ty Ier ty  Ife
, t,+ tc+—j——:,L+ fe totp r3+rc+1+——~:L+ fe tip A
Ep =354 M K |

60 60T 60 60T T/

(14)

Dessa forma, é importante analisar cada parametro da equagdo com o
intuito de encontrar as melhores soluc¢des para a reducao de custos. A tabela
3 apresenta para cada variavel da equacao 14, sua relacdo com o custo de
usinagem e comentarios incluindo sugestdes de pontos para a verificacdo de

cada variavel.
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Categoria

Variavel

Caracteristica

Relacdo

Comentarios

Custos
relativos

Sh

Ma3o de obra

Tkp T sh

Verificar possibilidade de
reducdo da quantidade de
operadores utilizada ou dos
encargos pagos (ex. reducao
horas extras).
Avaliar possibilidade de
terceirizacdao da mao-de-
obra.

Sm

Maquina

TKp T Sm

Investigar custos de
manutencdo e de energia
elétrica. Despesas muito
elevadas com a mdaquina
podem indicar que estd na

hora de substitui-la.

OS parametros de usinagem
tém relacdo direta com a
guantidade de manutencoes
gue serao exigidas para a
maquina e, portanto, devem
ser minunciosamente
analisadas de modo a
proporcionar a melhor
relacdo de tempos de corte x
guantidade de manutencgGes
exigidas. Akturk e Gurel [30]
analisam as melhores
condigcdes de usinagem para
a redugdo da quantidade de
manutengdes preventivas
necessarias.

Kft

Ferramenta

T Kp T Kft

Verificar alternativas aos
fornecedores e ferramentas
atualmente aplicados.
Avaliar a possibilidade de
pagamento da ferramenta
por peca produzida.

Tempos

tc

Corte

TKthc

Analisar se parametros de
corte estdo de acordo com
0s parametros
recomendados pelo
fabricante de ferramentas de
corte em seu catalogo
técnico.

ts

Cargae
descarga

TKths

Verificar se programa CNC
ou maquina podem ser
otimizados para a diminuicao
do tempo.

Investir em automagao ou
treinamento dos operadores
com a criagdo de




procedimentos padrao.

ta

Posicionamento
da ferramenta

TKtha

Verificar se programa CNC
ou maquina podem ser
otimizados para a diminuicdo
do tempo.

Utilizar maquinas com
maiores velocidades de
posicionamento, por
exemplo aquelas cujos
acionamentos sdo realizados
por motores lineares [33].

tp

Preparacao

TKthp

Utilizar o método SMED para
verificar se procedimentos
de set up podem ser
otimizados com a realizacao
de etapas em paralelo, além
de correcoes e simplificacdes
de metodologias de
montagem e validacdo da
linha.

tft

Troca da
ferramenta

T Kp T tft

Verificar se programa CNC
ou maquina podem ser
otimizados para a diminuicdo
do tempo.

Investir em automacgao ou
treinamento dos operadores
com a criagdo de
procedimentos padrao.

Outros

Tamanho do
lote

Tkptz

Verificar planejamento da
producdo esta ocorrendo de
forma a minimar a
guantidade de set-ups,
aumentando o tamanho dos
lotes.

Vida util

TKpdT

Analisar se velocidade de
corte esta na faixa
econdmica indicada pelo
fabricante.

Adotar ferramentas com
geometria e material mais
adequado a operagdo a ser
realizada, com o intuito de
reduzir o problema da
deterioragao.

Tabela 3 Caracteristicas e sua relagdo com o Custo de usinagem

40
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IMPLEMENTACAO DAS ATIVIDADES DE REDUCAO

Apés a criacdo do plano de acéo, inicia-se o processo de implementacéo
das atividades de reducéo. E importante que, durante esta etapa, o responsavel pelo
planejamento de custos do projeto esteja atento para o controle do andamento das
atividades no plano.

O plano de acdo e o célculo da meta de redugdo de custos para o
cumprimento do custo-alvo devem ser constantemente atualizados conforme a
implementacdo das acdes. No caso de acdo previstas por algum motivo acabarem
nado se realizando, € necessario que surjam novas acfes com o intuito de

compensar essas perdas no plano.

CONTROLE E MELHORIA CONTINUA DOS CUSTOS

Conforme abordam as praticas do TC, ndo devem ser admitidos em
momento algum que o custo do produto ultrapasse o custo-alvo. Assim, a atividade
deve continuar mesmo apos a implementacéo das atividades de reducédo e do inicio
da producdo em massa, através do controle continuo de custos, com o intuito de
garantir que os custos continuam sob controle, junto com a proposta de melhoria
continua de custos. Esta Ultima, esta diretamente relacionada com o conceito
japonés de kaizen, o qual prega que, com o tempo, as ineficiéncias e desperdicios
das atividades produtivas devem ser encontrados e otimizados visando o aumento

de lucro, qualidade e produtividade.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Apesar deste trabalho ser voltado a andlise dos custos de usinagem, o0s
conceitos primordiais apresentados nesta proposta de metodologia podem ser
explorados de forma analoga para analisar quaisquer que sejam as fontes de custos
do produto a serem avaliadas, como custos de material direto e outros custos de
processamento, por exemplo.

Como definir o custo de usinagem, ja na fase de projeto e com poucas
informacgdes para definicdo do custo alvo? Talvez esse seja 0 maior desafio para os

profissionais que buscam aplicar a metodologia do TC nos custos de usinagem. De
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modo geral, nota-se que o0 processo de estimar os custos desenvolve uma funcao
primordial no Target Costing, visto que, custos mal dimensionados podem gerar
surpresas desagradaveis durante o inicio da producdo em massa do produto além
de poder gerar metas inalcancéveis durante a fase de projeto.

E importante considerar, portanto, que o processo de melhoria continua ndo
se restrinja apenas a reducdes e melhoria de custos do produto, mas também a
melhorias nos processos de mensuracdo e estimativas de custos que possam
contribuir para um melhor conhecimento e controle dos custos do produto, de modo

gue as acdes a serem tomadas sejam cada vez mais assertivas.

5.1 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Recomenda-se que, para trabalhos futuros, a proposta de metodologia para
a definicdo do custo-alvo de usinagem apresentada neste trabalho académico seja
testada em caso praticos de empresas reais com o intuito de avaliar a sua
efetividade além de identificar e propor possiveis pontos de melhoria.

Avaliando a expressao considerada para o célculo dos custos de usinagem,
nota-se que existem alguns custos relacionados ao processo de usinagem que
acabam nao sendo considerados por ela, como custos de energia elétrica e
investimentos para a compra de dispositivos para a maquina. Além disso, a
expressdo apresentada ndo detalha os custos de manutencéo, de modo que, sua
analise neste quesito acaba ficando muito superficial nesse sentido. Dessa forma,
recomenda-se que para trabalhos futuros a equacgéo de custos de usinagem seja
analisada de modo a encontrar uma expressdo mais robusta que seja capaz de

levantar todos os custos oriundos da operacao de usinagem.
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