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Resumo:

O estudo teve como objetivo avaliar comparativamente a capacidade ociosa das atividades de
uma fdbrica por meio de planilha de custos baseada no Time-Driven Activity-Based Costing
(TDABC) considerando dois cendrios: “sem” e “com” a aplicagdo do percentual sugerido por
Kaplan e Anderson (2007) para definigdo da capacidade prdtica instalada. A pesquisa adotou
metodologia descritiva, abordagem qualitativa e delineamento de estudo de caso. A revisdo da
literatura contemplou as particularidades do TDABC e os principais aspectos relacionados a
mensuracdo da capacidade ociosa. Em seguida, foram apresentados os dados coletados,
detalhados os cdlculos realizados, comparados os dois cendrios e expostos os resultados
numéricos obtidos. A andlise evidenciou a adequagdo do TDABC ao contexto fabril estudado e
permitiu avaliar a ociosidade das atividades produtivas em cada cendrio. Os achados
demonstraram que a utilizagdo do percentual de 85% de capacidade prdtica dos equipamentos
(como defendido pelos idealizadores do método) tende a distorcer a mensuragdo da ociosidade
(que pode ficar até “negativa”) e comprometer a confiabilidade dos resultados a respeito. Por
fim, o estudo apresenta suas conclusoées, discute limitacoes e sugere opgcoes para pesquisas
futuras.
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Capacidade pratica instalada no calculo do Time-driven Activity-
based Costing: uma analise critica a partir de um estudo de caso

RESUMO

O estudo teve como objetivo avaliar comparativamente a capacidade ociosa das
atividades de uma fabrica por meio de planilha de custos baseada no Time-Driven
Activity-Based Costing (TDABC) considerando dois cenarios: “sem” e “com” a
aplicacdo do percentual sugerido por Kaplan e Anderson (2007) para definicdo da
capacidade pratica instalada. A pesquisa adotou metodologia descritiva, abordagem
qualitativa e delineamento de estudo de caso. A revisdo da literatura contemplou as
particularidades do TDABC e os principais aspectos relacionados a mensuragao da
capacidade ociosa. Em seguida, foram apresentados os dados coletados, detalhados
os calculos realizados, comparados os dois cenarios e expostos o0s resultados
numeéricos obtidos. A analise evidenciou a adequacdo do TDABC ao contexto fabril
estudado e permitiu avaliar a ociosidade das atividades produtivas em cada cenario.
Os achados demonstraram que a utilizacdo do percentual de 85% de capacidade
pratica dos equipamentos (como defendido pelos idealizadores do método) tende a
distorcer a mensuragéo da ociosidade (que pode ficar até “negativa”) e comprometer
a confiabilidade dos resultados a respeito. Por fim, o estudo apresenta suas
conclusdes, discute limitagcdes e sugere opgdes para pesquisas futuras.

Palavras-chave: TDABC. Capacidade instalada. Capacidade ociosa.

Area tematica: Custos como ferramenta para o planejamento, controle e apoio a
decisdes

1 INTRODUCAO

Métodos de custeio sdo os procedimentos utilizados para tratar dados do
processo operacional com o proposito de gerar informagdes sobre os custos de
produtos ou servigos (Bornia, 2010). Assim, tais metodologias podem subsidiar
iniciativas voltadas a otimizagdo de processos, ao aprimoramento de linhas
produtivas, a apuragao da lucratividade de produtos ou servicos e a avaliagao de
alternativas de terceirizacao total ou parcial da producéo (Souza, Cotrim, Leal, Gomes,
& Galdamez, 2019). Entre os diversos métodos aplicaveis ao custeio de produtos
destaca-se o Time-Driven Activity-Based Costing (TDABC), o qual apresenta
vantagens e limitagdes ja discutidas na literatura (Pereira, 2015; Ganorkar, Lakhe, &
Agrawal, 2018; Aguilar-Araujo, & Lopez-Vera, 2025; Wernke, Ritta, Bonetti, & Ferrari,
2025). Como o préprio nome indica, o TDABC fundamenta-se no uso do fator “tempo”
para direcionar os custos dos recursos (como mao de obra e equipamentos)
diretamente aos objetos de custeio (como produtos, servigos, transagdes, pedidos e
clientes). Desse modo, se pressupde que a capacidade dos recursos produtivos pode
ser mensurada a partir do tempo disponivel para a manufatura (Kaplan, & Anderson,
2007).

Valentim (2018) ressalta que grande parte das empresas industriais enfrenta
fatores que afetam o custo de fabricacao, como desperdicios decorrentes do tempo
ocioso na area fabril, os quais podem distorcer significativamente os custos de
industrializagdo quando expressivos. Nessa perspectiva, Almeida et al. (2017)
defendem que conhecer o custo da capacidade ociosa é essencial, pois sua
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mensuragao contribui para o aprimoramento da gestao industrial, permitindo aos
gerentes acompanhar a evolugao desses gastos.

Os idealizadores do TDABC argumentam, entretanto, que a capacidade fabril
utilizada como referéncia para mensurar a ociosidade ndo deve corresponder ao
expediente total disponivel, mas sim a chamada “capacidade pratica”. Para isso,
sugerem considerar que a capacidade pratica equivale a 80% da capacidade tedrica
para funcionarios e a 85% para equipamentos industriais, em razdo de periodos de
inatividade inerentes ao ambiente produtivo (Kaplan, & Anderson, 2007). Embora essa
premissa seja coerente sob a otica tedrica e operacional, é pertinente questionar se a
aplicacdo desses redutores de capacidade (20% para mao de obra e 15% para
maquinario) nao afeta diretamente os niveis de ociosidade mensurados e,
consequentemente, os valores monetarios associados. Caso tais percentuais nao
reflitam adequadamente a realidade fabril, decisbes baseadas nesses indicadores
podem ser comprometidas por estimativas distorcidas de tempo ocioso.

Diante desse contexto, emergiu a questao central desta pesquisa: o conceito
de “capacidade pratica” instalada, calculado com base no percentual proposto por
Kaplan e Anderson (2007, p. 61), compromete a qualidade das informacgdes geradas
pela mensuragcdo da ociosidade fabril no ambito do TDABC? Para respondé-la, o
objetivo do estudo foi avaliar comparativamente a capacidade ociosa das atividades
de uma fabrica de cafés, utilizando planilha de custos estruturada segundo o TDABC,
nos cenarios “sem” e “com” a aplicacdo do percentual sugerido pelos autores para
determinar a capacidade pratica.

A principal justificativa para essa investigacdo reside na relevancia atribuida
pela literatura gerencial ao TDABC no controle e direcionamento de custos,
especialmente quando se busca avaliar capacidades instaladas, utilizadas e ociosas
em ambientes industriais.

2 REVISAO DA LITERATURA

O Time-driven Activity-based Costing (TDABC) prioriza o “tempo” como
direcionador dos custos dos recursos aos objetos a serem custeados (produtos,
transacbes, pedidos, servigcos, clientes etc.), de acordo com Ganorkar, Lakhe e
Agrawal (2019). Desse modo, essa metodologia de custeamento elimina uma etapa
de subjetividade/complexidade ligada a alocacao de custos dos recursos as atividades
(como realizado pelo método Activity-based Costing - ABC) antes de direciona-los aos
objetos a custear. Esse foco do TDABC no tempo como principal direcionador de
custos se assenta no aspecto de que a capacidade da maioria dos recursos (como
pessoal e equipamentos) costuma ser avaliada pela duragao do tempo disponivel para
executar as atividades dos processos a serem custeados (Kaplan, & Anderson, 2007).

Além disso, Kaplan e Anderson (2007) mencionam que o TDABC consegue
sanar pontos problematicos do Custeio Baseado em Atividades (ABC), como € o caso
do nao reconhecimento da eventual existéncia de capacidade ociosa, que o TDABC
permite avaliar. A mensuracao do patamar da ociosidade industrial tende a ser
relevante para administradores e investidores (efetivos ou potenciais) porque
internamente pode ser util para iniciativas de otimizacdo da capacidade produtiva.
Enquanto externamente é importante nos cenarios que sao cogitadas hipdteses de
aumento da demanda ou nos casos de analise da viabilidade de projetos industriais
(Afonso, & Santana, 2016).

Nessa direcdo, convém destacar que o TDABC esta fundamentado na taxa de
custo da capacidade e no nivel de uso da capacidade pelas atividades. No caso da
taxa de custo da capacidade, esta € apurada a partir do custo da capacidade
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disponibilizada e a capacidade pratica dos recursos a utilizar no processo de
fabricacdo. Ja o consumo de tempo pelas atividades se refere ao tempo que estas
levam para serem executadas em cada produto. Assim, a ociosidade pode ser
apurada pela parcela da capacidade instalada (horas, minutos etc.) ndo direcionada
as atividades operacionais (Pagano, Schulz, & Walter, 2022). Ou seja, € necessario
fazer a estimativa da capacidade produtiva consumida, que é determinada pelo
volume de tempo despendido pelos equipamentos e/ou funcionarios na execugao de
atividades e a posterior deducdo do volume de tempo gasto daquele inicialmente
disponivel (Choudhery et al., 2020)

Acerca da determinacdo do nivel de capacidade de trabalho efetivamente
instalado, Kaplan e Anderson (2007) recomendam que esta pode ser estimada em
80% da capacidade total tedrica para o caso dos funcionarios (em virtude de intervalos
de descanso, tempo de entrada e saida, higiene pessoal, treinamentos, reunides etc.)
e cerca de 85% no que tange aos equipamentos industriais (pela inatividade
decorrente de paradas para manutengdes, reparos, setups etc.). Reconhecem,
entretanto, que esta é uma forma simplificada de estimar o potencial produtivo, que
pode ser considerada “arbitraria” (vide a obra citada, paginas 61 e 62). Ainda conforme
Kaplan e Anderson (2007), essa capacidade pratica integra o procedimento para
apuracao da “taxa de custo da capacidade”, que engloba também os valores gastos
na execugao das atividades inerentes ao processo abrangido. Portanto, é necessario
dividir o (/) valor despendido com os recursos fornecidos aos departamentos ou
processos (como folha de pagamentos, depreciagdo de equipamentos, tecnologia,
infraestrutura industrial etc.) para executar o rol de atividades pelo (/i) montante de
tempo da respectiva capacidade disponivel de trabalho (em minutos, por exemplo).
Assim, a taxa de custo da capacidade das atividades representara o valor do custo de
executar essas atividades por minuto (R$/minuto) ou outra unidade de tempo (Aguilar-
Araujo, & Ldépez-Vera, 2025). Por essa taxa, entdo, sdo apurados os custos dos
produtos em proporgao ao consumo de tempo de pessoal, maquinas e infraestrutura
consumidos no processo (com acréscimo posterior do custo das matérias-primas), de
acordo com Adiglzel e Floros (2020).

Quanto a estudos precedentes assemelhados, o foco em destacar aspectos
vinculados a ociosidade fabril no contexto do TDABC também foi objeto de pesquisas
anteriores (Afonso, & Santana, 2016; Wernke, Lembeck, Junges, Medeiros, & Zanin,
2016; Martins, Marcal, Wernke, Bonetti, & Sandrini, 2017; Wernke, & Junges, 2017;
Zanin, Schio, Corazza, & Wernke, 2018; Ganorkar, Lakhe, & Agrawal, 2019; Wernke,
Junges, & Zanin, 2019; Heberle, Dalchiavon, & Wernke, 2019; Wernke, Junges, &
Ritta, 2020; Adiguzel, & Floros, 2020; Wernke, Zanin, & Ritta, 2022; Pereira, Wernke,
& Ritta, 2024; Wernke, Ritta, Bonetti, & Ferrari, 2025). Porém, nenhuma dessas
publicacdes discorreu criticamente sobre o foco priorizado nesta pesquisa, o que
indica a existéncia de uma lacuna de estudo a ser explorada, como efetuado nas
proximas secgoes.

3 METODOLOGIA UTILIZADA

A pesquisa adotou uma abordagem “descritiva” quanto aos seus objetivos, uma
vez que buscou caracterizar um fendbmeno especifico e examinar possiveis relagdes
entre variaveis, conforme delineado por Gil (2019). No que se refere a abordagem do
problema, o estudo é classificado como “qualitativo”, alinhando-se a concepcgao de
Richardson (2017), segundo a qual investigagbes qualitativas visam compreender a
complexidade de um fendbmeno, analisar interagbes entre variaveis e interpretar
processos dindmicos vivenciados por grupos sociais. Em relagdo aos procedimentos
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técnicos, a investigagao configurou-se como um “estudo de caso”, concentrando-se
em uma unica organizagao industrial. Tal escolha & coerente com a definigdo de Yin
(2015), para quem o estudo de caso permite examinar em profundidade um contexto
especifico, sendo suas conclusdes inicialmente circunscritas ao ambiente analisado.

O objeto de estudo foi uma industria de cafés localizada no municipio de
Garopaba (SC), cuja identidade foi preservada a pedido do proprietario. Os dados
analisados referem-se ao més de fevereiro de 2026, periodo em que a empresa
contava com quinze colaboradores na area produtiva, mas foram coletados no més
subsequente. A selecdo dessa organizagao fundamentou-se em trés critérios: (/)
facilidade de acesso as informagdes, disponibilizadas pelo gestor do empreendimento;
(i) existéncia de uma estrutura produtiva composta por quatro etapas claramente
definidas; e (iii) fabricacdo de um mix reduzido de produtos. Tais caracteristicas
favoreceram a coleta de dados e a aplicagdo dos procedimentos analiticos
necessarios ao estudo.

A etapa de levantamento de dados envolveu a realizagdo de entrevistas nao
estruturadas com o gestor da produgédo e com o responsavel pela contabilidade,
totalizando aproximadamente seis horas de conversacao. Posteriormente, foram
examinados documentos relacionados ao processo de custeio, com o objetivo de
compreender o contexto operacional vigente. As informagdes obtidas subsidiaram a
elaboracdo de uma planilha eletrbnica para aplicacdo do método de custeio Time-
Driven Activity-Based Costing (TDABC), cujos resultados permitiram, adicionalmente,
avaliar a ociosidade das atividades fabris, conforme detalhado nas secdes
subsequentes. Destaca-se, ainda, nao terem sido usadas ferramentas de inteligéncia
artificial em nenhuma parte do texto ou fase desta pesquisa.

4 APRESENTAGAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Para implementagdo do método TDABC no ambito da empresa pesquisada foi
necessario, inicialmente, identificar as etapas produtivas da fabrica de café em tela e
as respectivas atividades executadas, tendo por base a estrutura industrial vigente a
época. Esse procedimento permitiu configurar uma planilha de custos no Microsoft
Excel que foi utilizada como instrumento para inserir os dados (fisicos e monetarios)
necessarios para calcular os parametros requeridos para implementacao dessa
metodologia de custeamento.

Convém salientar que, em virtude do pequeno porte da empresa abrangida
neste estudo, optou-se por considerar somente as quatro etapas mais relevantes do
processo industrial: “1-Torrefacdo/Moagem”, “2-Embalagem”, “3-Selagem” e “4-
Encaixotamento”. Além disso, por simplificacdo, essas etapas também foram
consideradas como as “atividades” relevantes dessa fabrica, em vez de se tentar um
detalhamento maior quanto as atividades executadas em cada fase da producao.

Na sequéncia foram coletadas as informacgdes relacionadas com o expediente
de trabalho do més visado, que totalizou 190 horas em cada atividade fabril, 0 que
equivalia a capacidade instalada de 11.400 minutos nesse periodo. Posteriormente
foram levantados os gastos mensais relativos as quatro atividades produtivas, o que
envolveu dispéndios com salarios e encargos associados (folha de pagamentos),
depreciacéo predial, depreciagdo do maquinario, consumo de energia elétrica e gas
(GLP) e manutengao dos equipamentos.

Os valores apurados para essas etapas estao listados na quarta coluna da
primeira parte da Tabela 1 e totalizaram R$ 160.584,07.
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Tabela 1
Sintese da aplicagdo do TDABC no contexto da empresa pesquisada
1) CUSTO DA CAPACIDADE INSTALADA DAS ETAPAS PRODUTIVAS

Atividades Expediente Expediente Custo mensal Taxa do custo de
de mensal (horas) mensal (minutos) total (R$) capacidade (R$/min.)
producdo (a) (b = a* 60 minutos) (c) (d=c/b)
1-Tor/M. 190 11.400 63.515,03 5,5715
2-Embal. 190 11.400 43.359,15 3,8034
3-Selag. 190 11.400 25.412,40 2,2292
4-Encaix. 190 11.400 28.297,49 2,4822
Total 160.584,07 -
2) TEMPO DE EXECUGAO DAS ATIVIDADES (minutos por unidade)
Atividades P170-CE P149-CT P085-CE P157-CT
de producéo (min.) (min.) (min.) (min.)
1-Tor/M. 2,0000 2,4000 3,0000 4,0000
2-Embal. 0,8571 4,0000 5,0000 10,0000
3-Selag. 0,7500 3,3333 6,0000 7,5000
4-Encaix. 0,6667 3,0000 4,0000 6,0000
Total 4,2738 12,7333 18,0000 27,5000
3) CUSTOS ATRIBUIDOS AOS PRODUTOS (R$ por unidade)
Atividades P170-CE P149-CT P085-CE P157-CT
de produgéo R$/Unid. R$/Unid. R$/Unid. R$/Unid.
1-Tor/M. 11,14 13,37 16,71 22,29
2-Embal. 3,26 15,21 19,02 38,03
3-Selag. 1,67 7,43 13,37 16,72
4-Encaix. 1,65 7,45 9,93 14,89
Total 17,73 43,46 59,04 91,93
4) QUANTIDADE FABRICADA POR PRODUTO
Unidades 1.012 830 744 312
5) CUSTOS TOTAIS ATRIBUIDOS AOS PRODUTOS (R$)

Atividades P170-CE P149-CT P085-CE P157-CT
de producéo R$/produto R$/produto R$/produto R$/produto
1-Tor/M. 11.276,70 11.098,42 12.435,57 6.953,22
2-Embal. 3.299,21 12.627,40 14.148,78 11.866,72
3-Selag. 1.691,93 6.167,34 9.950,96 5.216,23
4-Encaix. 1.674,68 6.180,77 7.387,13 4.646,74
Total 17.942,52 36.073,92 43.922,44 28.682,91

Fonte: elaborada pelos autores.

Esses valores despendidos para executar as quatro atividades foram divididos
pelo numero de minutos do expediente mensal (11.400 minutos) para determinar a
“Taxa do custo de capacidade (R$/min.)”, conforme exposto na quinta coluna da parte
inicial da Tabela 1.

Na fase seguinte foram levantados os dados inerentes ao tempo gasto na
execucgao das atividades requeridas para industrializar os quatro tipos de produtos
pesquisados (cafés com os codigos internos P170-CE, P149-CT, P085-CE e P157-
CT). Esses tempos de produgao foram calculados com base na experiéncia adquirida
pelo gestor industrial ao longo dos anos que atua nessa atividade e leva em conta a
quantidade média fabricada por hora desses itens em cada fase produtiva. Ou seja,
se determinado produto tem produgdo média de 30 kg por hora, cada quilo consumira
cerca de 2 minutos para ser produzido. Nesse sentido, na segunda parte da Tabela 1
estao representados os tempos apurados, de acordo com o responsavel pela area
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industrial da companhia. E pertinente destacar, ainda, que por solicitacdo do gerente
da empresa foram omitidos os detalhes acerca dos produtos mencionados para
preservar informagdes sensiveis do ponto de vista mercadolégico.

O proximo passo tratou de atribuir os custos de transformar os insumos em
produtos prontos, com base nas atividades consumidas nessa finalidade. No caso da
metodologia do TDABC, esse procedimento € realizado pela multiplicagao do “tempo
gasto” (em minutos) em cada atividade (ou etapa) pela respectiva “taxa de custo de
capacidade (em R$/minuto)’, sendo que os valores resultantes para cada produto
estao representados na terceira parte da Tabela 1. Por exemplo: no caso do custo da
passagem do produto “P170-CE” pela atividade “1-Tor/M.”, o consumo de tempo foi
estimado em 2 minutos para cada unidade. Como o custo por minuto nesta atividade
era de R$ 5,5715, somente nessa fase de producdo o custo foi de R$ 11,14 por
unidade. Ao fazer o mesmo procedimento de calculo para as demais atividades,
chegou-se ao valor de R$ 17,73 por unidade fabricada do item “P170-CE”, contra R$
43,46 do produto “P149-CT”, R$ 59,04 para o “P085-CE” e R$ 91,93 no “P157-CT".

Depois de conhecido o custo unitario (R$) de transformagdo dos produtos em
cada etapa foi possivel apurar o custo total atribuido a produgdo mensal. Para tanto,
foi multiplicado o valor unitario (R$) pelas quantidades fabricadas (em unidades fisicas
ou pacotes de café) para apurar o custo total de cada segmento, de acordo com a
parte final da Tabela 1. Nessa dire¢do, foram alocados os valores de R$ 17.942,52
para o item “P170-CE”, R$ 36.073,92 ao produto “P149-CT”, R$ 43.922,44 ao “P085-
CE” e R$ 28.682,91 para o produto “P157-CT”. Ao somar os valores totais alocados
aos produtos fabricados no periodo em lume se chegou ao montante de R$
126.621,80, o que representa apenas 78,851% do valor considerado como custo
mensal da area fabril (R$ 160.584,07). Essa parte dos gastos operacionais nado
atribuidos aos itens produzidos se relaciona com a capacidade ociosa, cujos detalhes
sdo evidenciados na proxima segao.

4.1 Capacidade ociosa das etapas produtivas

Como comentado no final da se¢ao anterior, cabe destacar que o método
TDABC pode alocar apenas uma parte de todos os custos do periodo aos produtos
fabricados, desde que exista algum nivel de ociosidade nos setores. Acerca disso, na
Tabela 2 constam os tempos consumidos, disponiveis e ociosos em cada uma das
atividades produtivas do processo industrial pesquisado.

Tabela 2

Capacidades disponiveis, utilizadas e ociosas (realidade da empresa)

Produtos P170-CE P149-CT P085-CE P157-CT

1) TEMPO DE PRODUGAO (em minutos)
1-Tor/M. 2,00000 2,40000 3,00000 4,00000
2-Embal. 0,85714 4,00000 5,00000 10,00000
3-Selag. 0,75000 3,33333 6,00000 7,50000
4-Encaix. 0,66667 3,00000 4,00000 6,00000
2) PRODUCAO 1.012 830 744 312
3 =1 x2) CAPACIDADE UTILIZADA (em minutos)

1-Tor/M. 2.024,00 1.992,00 2.232,00 1.248,00
2-Embal. 867,43 3.320,00 3.720,00 3.120,00
3-Selag. 759,00 2.766,67 4.464,00 2.340,00
4-Encaix. 674,67 2.490,00 2.976,00 1.872,00

4) CAPACIDADE OCIOSA (em minutos)
Atividades de Capacidade Capacidade Capacidade Capacidade




XXXIII Congresso Brasileiro de Custos — Porto de Galinhas, PE, Brasil, 17 a 19 de novembro de 2026

producdo disponivel (min.) utilizada (min.) ociosa (min.) ociosa (%)
1-Tor/M. 11.400 7.496,00 3.904,00 34,25%
2-Embal. 11.400 11.027,43 372,57 3,27%
3-Selag. 11.400 10.329,67 1.070,33 9,39%
4-Encaix. 11.400 8.012,67 3.387,33 29,71%
Total 45.600 36.865,76 8.734,24 19,15%
5) CUSTO DA CAPACIDADE OCIOSA
Atividades de a) Capacidade b) Taxa do custo de c) Custo da capac. Capacidade
producdo ociosa (min.)  capacidade (R$/min.) ociosa R$ (c =a Xb) ociosa (%)
1-Tor/M. 3.904,00 5,57149 21.751,11 34,25%
2-Embal. 372,57 3,80343 1.417,05 3,27%
3-Selag. 1.070,33 2,22916 2.385,94 9,39%
4-Encaix. 3.387,33 2,48224 8.408,16 29,71%
Total 8.734,24 - 33.962,26 21,15%

Fonte: elaborada pelos autores.

Na parte inicial da Tabela 2 constam os tempos de produgdo (em minutos) de
cada item nas respectivas atividades que consomem para serem fabricados. Ao
multiplicar esses tempos pelas quantidades produzidas no periodo (parte 2 da Tabela
2), se pode determinar a “capacidade utilizada (em minutos)” de cada atividade no
més pesquisado (vide parte 3 da Tabela 2). Por exemplo: o produto “P170-CE”
consumiu dois minutos da atividade “1-Tor/M.” para cada uma das 1.012 unidades
fabricadas, o que implicou 2.024 minutos de capacidade produtiva utilizada (vide parte
3 da Tabela 2). Com esse mesmo calculo se concluiu que os demais produtos
consumiram 1.992 minutos, 2.232 minutos e 1.248 minutos, respectivamente para os
itens “P149-CT”, “P085-CE” e “P157-CT”, totalizando 7.496 minutos de capacidade
utilizada da atividade “1-Tor/M.”.

O citado procedimento de calculo foi realizado para as demais atividades,
mostrando consumo de capacidade de 11.027,43 minutos no caso da “2-Embal.”,
10.329,67 minutos na atividade “3-Selag.” e 8.012,67 minutos no contexto da atividade
“4-Encaix.”. Com isso, nas quatro atividades foi consumida a quantidade de 36.865,76
minutos (como explicitado na terceira coluna da parte 4 da Tabela 2). Desse modo,
como havia 45.600 minutos de atividades na capacidade instalada de produgao, se
constata que uma parcela dessa disponibilidade nido foi consumida. Esse nivel de
consumo de atividades inferior ao possivel decorre da ociosidade que existiu nessas
fases da producdo. Como exemplo a respeito cabe mencionar o caso da atividade “1-
Tor/M.”, cuja capacidade instalada era de 11.400 minutos, mas o consumo de tempo
no més do estudo foi de 7.496 minutos. Portanto, os 3.904 minutos ndo consumidos
podem ser considerados como a capacidade ociosa desta atividade, o que
representou 34,25% do potencial instalado nesse setor fabril. No caso das demais
atividades, se constatou que a atividade “2-Embal.” apresentou saldo de 372,57
minutos de ociosidade (3,27% da capacidade desta), enquanto a atividade “3-Selag.”
ficou com 1.070,33 minutos ociosos (equivalente a 9,39%) e a atividade “4-Encaix.”
teve 3.387,33 minutos sem utilizagdo (29,71%). Assim, a ociosidade da fabrica
totalizou 8.734,24 minutos, o que representou média de 19,15% de ociosidade para a
totalidade dessa industria.

Essa capacidade ociosa da producdo tem um custo associado, que foi
mensurado conforme especificado na parte 5 da Tabela 2. Entdo, para atribuir valor
monetario a esses custos das capacidades ociosas das atividades foram multiplicados
os minutos ociosos respectivos pela taxa do custo de capacidade (R$ por minuto) de
cada uma delas. Por exemplo: a atividade de produgao “1-Tor/M/” teve 3.904 minutos
ociosos no periodo. Como cada minuto nesse setor custava R$ 5,57149, o custo da
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capacidade ociosa respectiva totalizou R$ 21.751,11 e equivaleu a 35,25% do custo
total mensal da atividade (R$ 63.515,03, como visto na Tabela 1 de secdo
precedente). A mesma rotina de célculo levou a constatagcdo de que o custo da
capacidade ociosa das demais atividades foi de R$ 1.417,05 (3,27% do patamar
instalado) no caso da “2-Embal.”, R$ 2.385,94 (9,39% do total disponivel) na atividade
“3-Selag.” e R$ 8.408,16 da etapa “4-Encaix.” (29,71% da capacidade instalada).
Portanto, o custo total da ociosidade nas quatro atividades foi de R$ 33.962,26 e
representou 21,15% dos gastos totais de R$ 160.584,07 do més priorizado.

4.2 A inconsisténcia teorica do TDABC

O contexto descrito na se¢ao precedente evidenciou a realidade da empresa
pesquisada, de acordo com os dados coligidos. Nesse sentido, foi considerado que o
expediente mensal disponivel para producéo totalizava 190 horas ou 11.400 minutos,
0 que espelha o contexto vigente a época.

Contudo, a teoria proposta por Kaplan e Anderson (2007) defende que seja
aplicado um “redutor” de capacidade para estimar a capacidade de trabalho
efetivamente instalada. Nesse rumo, mencionam que essa capacidade se refere a
cerca de 80% da capacidade total tedrica para o caso dos funcionarios (pelos
intervalos de descanso, tempo de entrada e saida, treinamento, reunides etc.) e de
85% para o caso dos equipamentos industriais (em decorréncia da inatividade advinda
de setups, manutengdes e reparos). Destarte, tais autores argumentam que a
capacidade pratica disponivel seria em torno de 15% menor que aquele nivel de
capacidade inicialmente instalado, se considerado somente o caso dos equipamentos.
Ou seja, naquelas empresas em que a capacidade fabril depende exclusivamente do
potencial produtivo das maquinas e o trabalho humano néo seria um entrave para
maximizar o volume fabricado, caberia considerar o redutor de 15% para conhecer a
capacidade pratica instalada.

Apesar da aparente coeréncia por tras da defesa desse parametro para apurar
a capacidade pratica disponibilizada, convém destacar que isso pode tornar
inconsistentes os resultados oriundos, especialmente quanto a mensuragdo da
ociosidade fabril, como comentado a seguir. Para fundamentar essa opinido seréo
utilizados os dados citados na secao anterior acerca da realidade da empresa
pesquisada. Entretanto, no caso das capacidades instaladas (originalmente de 190
horas ou 11.400 minutos por més) sera considerado o percentual redutor sugerido por
Kaplan e Anderson (2007) de 15% para equipamentos industriais.

Nessa direcdo, na parte superior da Tabela 3 consta o calculo da nova
capacidade disponivel considerando-se a reducao de 15%, o que fez a capacidade
instalada inicial de 11.400 minutos sofrer diminuicdo de 1.710 minutos para resultar
na disponibilidade pratica de 9.690 minutos em cada uma das quatro atividades.
Tabela 3
Capacidades disponiveis, utilizadas e ociosas (com 15% de reduc¢ao de capacidade)

1) NOVA CAPACIDADE DISPONIVEL (COM REDUGAO DE 15%)

Ativid. de a) Capacidade b) Reducéo de c) Redugéo de d) Capac. disponivel
produgdo disponivel (min.) capacidade (%) capacidade (min) pratica (d=a-c)
1-Tor/M. 11.400 15% 1.710 9.690
2-Embal. 11.400 15% 1.710 9.690
3-Selag. 11.400 15% 1.710 9.690
4-Encaix. 11.400 15% 1.710 9.690
Total 45.600 - 6.840 38.760

2) CAPACIDADE UTILIZADA (em minutos)
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Produtos P170-CE P149-CT P085-CE P157-CT
1-Tor/M. 2.024,00 1.992,00 2.232,00 1.248,00
2-Embal. 867,43 3.320,00 3.720,00 3.120,00
3-Selag. 759,00 2.766,67 4.464,00 2.340,00
4-Encaix. 674,67 2.490,00 2.976,00 1.872,00
3) CAPACIDADE OCIOSA (em minutos)
Ativid. de  Capac. dispon. Capacidade Capacidade Capacidade
producdo pratica (min.) utilizada (min.) ociosa (min.) ociosa (%)
1-Tor/M. 9.690 7.496,00 2.194,00 22,64%
2-Embal. 9.690 11.027,43 (1.337,43) -13,80%
3-Selag. 9.690 10.329,67 (639,67) -6,60%
4-Encaix. 9.690 8.012,67 1.677,33 17,31%
Total 38.760 36.865,76 1.894,24 4,89%

Fonte: elaborada pelos autores.

Na parte 2 da Tabela 3 estdo novamente representados os tempos consumidos
pelos produtos, em cada atividade, e ja considerando o volume produzido no més da
pesquisa. A soma desses tempos pode ser visualizada na terceira coluna da parte 3
da mesma ilustracédo, onde consta o calculo da nova capacidade ociosa.

Nos casos das atividades “1-Tor/M.” e “4-Encaix.”, as capacidades utilizadas
ficaram aquém das capacidades disponiveis efetivas (j4 com a redugdo dos 15%
citados anteriormente). Ou seja, a atividade “1-Tor/M.” consumiu 7.496 minutos dos
9.690 minutos, acarretando ociosidade de 2.194 minutos (ou 22,64%). Por sua vez, a
atividade “4-Encaix.” gastou 8.012,67 minutos dos 9.690 minutos disponiveis, o que
indica ociosidade de 1.677,33 minutos (17,31% da disponibilidade pratica). Porém, as
outras duas atividades mostraram resultados inconsistentes quanto aos niveis de
ociosidade verificados nesse novo contexto. Os volumes fabricados dos produtos
consumiram 11.027,43 minutos da atividade “2-Embal.”, mas teria disponivel somente
9.690 minutos de capacidade pratica instalada nesse ponto da producdo, se
observada a recomendacao de Kaplan e Anderson (2007). Assim, o resultado seria
de -1.337,43 minutos (valor negativo) de ociosidade. Idem no caso da atividade “3-
Selag.”, cujo consumo total foi de 10.329,67 minutos, o que €& superior aos 9.690
minutos da capacidade pratica disponivel dessa fase da produgao e ocasionaria um
déficit de 639,67 minutos no més em tela.

Nessas duas atividades, portanto, ter-se-ia uma “ociosidade negativa”, o que é
um resultado inconsistente perante o contexto industrial abrangido. Além disso, a
aplicacao dos 15% de reducao de capacidade recomendados por Kaplan e Anderson
(2007) acabaria deturpando também a analise a respeito das demais etapas
produtivas da empresa, pois ndo representariam a realidade da época deste estudo.

4.3 Discussao dos resultados e cotejamento com outros estudos
Com fundamento no evidenciado nas seg¢des anteriores, € interessante
destacar os aspectos mais relevantes no contexto pesquisado. O primeiro achado se
refere a aplicabilidade da metodologia TDABC no processo produtivo dessa fabricante
de cafés. Em secéao precedente restou evidenciado que é possivel adotar esse método
de custeio de maneira relativamente facil, pois os dados necessarios puderam ser
obtidos e inseridos em planilha Excel especialmente formatada nos moldes do
TDABC, sem a necessidade de aplicar recursos expressivos. Essa peculiaridade é
relevante quando se leva em conta que entraves costumam ser associados a
utilizacdo de metodologias de custeamento mais complexas por pequenas empresas,
especialmente pela dificuldade de suportar gastos elevados para contratar pessoal
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especializado, consultorias e softwares especificos para implementacdo e
manutengdo (Pereira, 2015; Kaplan, & Anderson, 2007). Nesse sentido, esse
problema n&o ocorreu na industria de cafés abrangida neste estudo porque nao foi
necessario comprar software ou contratar consultoria para essa finalidade.
Adicionalmente, os procedimentos elencados nas seg¢des anteriores possibilitam
adaptar esse modelo de planilha de custos em outros contextos fabris semelhantes.

O segundo aspecto a salientar se refere ao nivel de ociosidade fabril, cuja
avaliagéo foi realizada pelos prismas de (/) tempo ocioso (em minutos) e de (i) valor
monetario para cada atividade produtiva. Ou seja, foi apurada a ociosidade total de
8.734,24 minutos na soma das quatro atividades, o que totalizou um custo de R$
33.962,26. Nessa direcao, ao examinar a capacidade ociosa de modo individual, foi
identificado que esta apresentou os patamares de 34,25% (na atividade “1-Tor/M.”),
3,27% (na atividade “2-Embal.”), 9,39% (na atividade “3-Selag.”) e 29,71% (na
atividade “4-Encaix.”) em termos de minutos ociosos, com média de 19,15% do tempo
total disponivel para producao.

Porém, nao foram usados os percentuais defendidos por Kaplan e Anderson
(2007) para estimar a capacidade pratica instalada das atividades. Assim, em vez de
considerar que somente uma parte da capacidade disponivel deveria ser utilizada no
calculo (no caso em tela, os 85% do tempo “pratico” de operagdo do maquinario),
optou-se por desprezar o percentual ficticio sugerido pelos autores mencionados. A
premissa de descontar esses 15% da capacidade instalada para usar como
capacidade pratica por causa das provaveis ineficiéncias do processo produtivo &
aceitavel, do ponto de vista tedrico. Porém, nesta pesquisa se constatou que o
emprego desse redutor compromete a qualidade da mensuragdo da ociosidade
pretendida porque um percentual “X” do potencial fabril seria aprioristicamente
desconsiderado e distorceria as informagdes oriundas sobre o tempo ocioso existente.

A referida inadequacgao restou comprovada no comparativo espelhado na
Tabela 4, onde sao relatados os niveis de ociosidade (em minutos, em percentual do
tempo disponivel e em valor monetario do custo da capacidade ociosa) das quatro
atividades abrangidas, nos dois cenarios analisados.

Tabela 4

Comparativo dos cenarios sem e com a reducéao de 15%

Atividades Cenario real (sem redugéo de 15%) Cenario simulado (com reducéo de 15%)

de Capacidade Capacidade Custo da capac. Capacidade Capacidade Custo da capac.
produgéo ociosa (min.)  ociosa (%) ociosa R$ ociosa (min.)  ociosa (%) ociosa R$
1-Tor/M. 3.904,00 34,25% 21.751,11 2.194,00 22,64% 12.223,86
2-Embal. 372,57 3.27% 1.417,05 (1.337,43) -13,80% (5.086,82)
3-Selag. 1.070,33 9,39% 2.385,94 (639,67) -6,60% (1.425,92)
4-Encaix. 3.387,33 29,71% 8.408,16 1.677,33 17,31% 4.163,54
Total 8.734,24 19,15% 33.962,26 1.894,24 4,89% 9.874,65

Fonte: elaborada pelos autores.

No cenario real da empresa percebe-se que a capacidade ociosa oscilou entre
3,27% (na atividade “2-Embal.”) e 34,25% (na atividade “1-Tor/M.”), totalizando
8.734,24 minutos, cujo custo respectivo chegou ao montante de R$ 33.962,26 e o
percentual médio da capacidade ociosa ficou em 19,15%.

No segundo cenario (com a redugao de 15% do potencial instalado para apurar
a capacidade “pratica”) os resultados foram dispares. Verificou-se, entdo, que as
ociosidades inicialmente apuradas nos setores “2-Embal.” (de 3,27%) e “3-Selag.”
(9,39%) néo se enquadrariam na realidade industrial encontrada nessa fabricante de
cafés se fosse considerado o percentual de 15% a “descontar’” da capacidade
instalada, nos termos propostos por Kaplan e Anderson (2007). Nessa simulagao
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realizada (vide as trés ultimas colunas da Tabela 4) tem-se que as capacidades
ociosas de duas atividades teriam valor “negativo” (-1.337,43 minutos na atividade “2-
Embal.” e -639,67 minutos no que tange a atividade “3-Selag.”). Esses resultados de
“ociosidades negativas” sdo inconsistentes sob os angulos tedrico e pratico, indicando
que os desempenhos mensurados nessas duas atividades tém baixa utilidade para
decisdes gerenciais. Além disso, os resultados das outras duas atividades, mesmo
que mostrando valores positivos, mostram-se distantes da realidade da empresa,
como apurado no contexto encontrado inicialmente nesta fabrica de cafés.

Outro ponto que merece énfase se refere aos valores monetarios atribuidos
como custos da capacidade ociosa nos dois cenarios comparados (R$ 33.962,26 na
situacado real e R$ 9.874,65 no cenario simulado de capacidade instalada disponivel
menor), cuja diferenga chegou ao montante de R$ 24.087,61.

Essas peculiaridades acerca da utilizagcdo do redutor de 15% (ou outro
percentual qualquer) permitem elaborar algumas questdes que evidenciam a
incoeréncia atrelada a tal procedimento de calculo da capacidade pratica. O
questionamento inicial se refere ao aspecto qualitativo das informacbes sobre
ociosidade que sao obtidas a partir dessa capacidade “pratica” instalada, que
descarta, a priori, um percentual de 15% desse potencial de produgdo. Nessa
perspectiva, mesmo desdenhando os dois casos emblematicos de “ociosidade
negativa” que gerou tal desconto de parte da capacidade instalada, qual nivel de
confiabilidade tém os patamares de ociosidade apurados? A resposta para essa
indagacao pode ser “nenhuma”, “baixa confiabilidade” e expressdes assemelhadas no
mesmo sentido. Ou seja, esses niveis de ociosidade sao inapropriados para uso nas
decisdes gerenciais de investimento em novos equipamentos, alocagdo de mais
funcionarios e priorizacdo de planos de manutencao preventiva que podem ser
embasados pelas estatisticas acerca dos niveis de ociosidade dos setores fabris.

A segunda indagacdo aventada diz respeito a apropriagdo diretamente aos
produtos dos valores gastos com essas capacidades instaladas descartadas com os
15% sugeridos por Kaplan e Anderson (2007), mesmo que estes itens ndo utilizem
desse potencial produtivo na mesma proporg¢éao. Isso ocorre quando se calcula a taxa
de custo de capacidade (R$/minuto), pois se divide o gasto mensal (em R$) com a
atividade pelo tempo de trabalho disponivel (11.400 minutos na situacéo inicial e 9.690
minutos no caso da redugédo de 15% citada), conforme demonstrado na Tabela 5
usando como exemplo apenas o caso da atividade “1-Tor/M.”.

Tabela 5

Comparativo de cenarios - atividade "1-Tor/M."

ltens Cenario Cenario com Variagdo Variagao
inicial  reducdo de 15% (em valor) (em %)

a) Custo mensal total R$ 63.515,03 63.515,03 - -

b) Capacidade mensal instalada (min.) 11.400 9.690 -1.710,00  -15,00%

c=a/b) Taxa do custo de capac. (R$/min) 5,57149 6,55407 0,98320 17,65%

Fonte: elaborada pelos autores.

Como visto na Tabela 5, a atividade “1-Tor/M.” teria taxa de custo de
capacidade de R$ 5,57149 por minuto (R$ 63.515,03 / 11.400 minutos) na situagdo
encontrada na empresa pesquisada. Porém, se considerado o cenario com a redugao
de 15% do expediente mensal disponivel esse valor aumentaria para R$ 6,55407 por
minuto (R$ 63.515,03 / 9.690 minutos). Essa diminuigdo de 1.710 minutos (-15%)
implicaria aumento de R$ 0,98320 (equivalente a +17,65%) no valor da taxa do custo
de capacidade vinculado aquela atividade. O referido aumento no custo ocorreria
somente por uma decisao interna de considerar o conceito de capacidade pratica, o
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que poderia prejudicar a competitividade dos produtos no ambito de segmentos de
mercado com competi¢cdo acirrada, visto que no exemplo citado acarretaria 17,65%
de majoragdo no custo dessa atividade. Esse aumento no custo fabril ocorreria
também nas demais atividades na mesma proporcéo.

A terceira questdo ligada a essa redugdo de 15% diz respeito ao prejuizo
qualitativo que causaria a aplicagado dos calculos da Teoria das Restrigdes (TOC) de
Goldratt (2006), cujos beneficios na gestdo industrial ha muito tém sido destacados
na literatura (Corbett Neto, 1997; Amaral, Vogt, & Valmorbida, 2024). Como essa
ferramenta esta alicergada no conhecimento dos gargalos de producdo, a
determinacdo de numeros confidveis acerca das capacidades fabris instaladas,
utilizadas e ociosas € essencial para aplicagao eficaz da TOC e obtencdo dos
beneficios que esta pode proporcionar. Mas a confiabilidade seria prejudicada com tal
procedimento, visto que afetaria todos os calculos relacionados aos niveis de
ociosidade, por descartar uma parcela de capacidade de modo antecipado.

Além disso, pelo cotejamento dos achados deste estudo com pesquisas
anteriores, foram confirmadas as caracteristicas atribuidas ao TDABC quanto (i) ao
fornecimento de informagdes gerenciais importantes (Gianetti, Venneri, & Vitali, 2011;
Pineno, 2012), (ii) a facilidade de aplicagdo e operacionalizagdo em comparagao a
outros métodos de custeio (Ganorkar, Lakhe, & Agrawal, 2018; Aguilar-Araujo, &
Lopez-Vera, 2025) e (iii) a possibilidade de mensurar os niveis de ociosidade das
atividades desenvolvidas (Pereira, Wernke, & Ritta, 2024; Wernke, Ritta, Bonetti, &
Ferrari, 2025). Entretanto, este artigo se distingue pelo aspecto de contestar a adogao
do percentual de 85% (relativa a estimativa de uso efetivo de equipamentos)
recomendados por Kaplan e Anderson (2007), como evidenciado acima.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

Esta pesquisa questionou se o conceito de capacidade instalada pratica,
apurado com o redutor de capacidade defendido por Kaplan e Anderson (2007),
prejudica a qualidade das informacdes decorrentes da mensuragao da ociosidade
fabril no &mbito do método TDABC. Para tanto, objetivou avaliar comparativamente a
capacidade ociosa das atividades de uma fabrica de cafés, por meio de uma planilha
de custos alicercada no TDABC, “com” e “sem” o uso do redutor de capacidade citado.

A partir do relatado nas se¢des precedentes, os autores deste estudo defendem
que a questdo em tela foi respondida e o objetivo foi alcangado. Essa concluséo é
cabivel porque foram descritas as etapas necessarias para elaborar uma planilha de
custos fundamentada no TDABC, que permitiu mensurar o custo de transformagao
dos produtos abrangidos e comparar dois cenarios quanto aos patamares de
ociosidade (em minutos e valores monetarios).

Entdo, vale destacar que foram calculadas as capacidades produtivas
instaladas, utilizadas e ociosas de cada uma das quatro atividades industriais do
processo produtivo da fabrica de cafés pesquisada, nos cenarios “sem” e “com” a
aplicacao do redutor de capacidade sugerido por Kaplan e Anderson (2007). Assim,
no cenario inicialmente vigente na empresa foi identificado que os tempos totais
consumidos pelas quatro atividades foram inferiores aos patamares das respectivas
capacidades instaladas, com ociosidade de 3.904 minutos (34,25%) na atividade “1-
Tor/M.”, 372,57 minutos (3,27%) na atividade “2-Embal.”, 1.070,33 minutos (3,39%)
na atividade “3-Selag.” e 3.387,33 minutos (29,71%) na atividade “4-Encaix.”, cujo
valor total chegou a R$ 33.962,26 (na soma das quatro atividades).

Quanto ao segundo cenario (simulado com a redugédo de 15% para chegar a
capacidade pratica), os resultados foram diferentes e duas atividades apresentaram
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“capacidade ociosa negativa”. Ou seja, a atividade “2-Embal.” apresentou patamar de
ociosidade de -1.337,43 minutos (-13,80%), enquanto a atividade “3-Selag.” ficou com
-639,67 minutos de ociosidade (-6,60%). Com isso, nessa simulagéo o valor total do
custo da capacidade ociosa foi de R$ 9.874,65 (se computadas as quatro atividades).

A partir do exposto, se pode dessumir que o estudo contribuiu também ao
demonstrar, numericamente, que os percentuais de capacidade pratica de recursos
fisicos (no caso, os 85% para equipamentos) defendidos por Kaplan e Anderson
(2007) podem nao ser plenamente aplicaveis as realidades industriais vigentes. Isso
tende a ser especialmente verificAvel naqueles fabricantes que tém gargalos
produtivos, pois os potenciais de producdo existentes e os niveis da utilizacdo de
capacidade podem nao comportar os patamares recomendados pelos autores citados.

Ainda ha uma contribuicdo efetiva no que concerne as informagdes sobre o
valor do custo unitario e total das atividades da fabrica em tela, o que pode estimular
que outros gestores ou empresas adotem essa metodologia de custeio. Assim, tem-
se uma pesquisa com abordagem pragmatica, como defendido por Siqueira e Lucena
(2023) e Silva e Costa (2025) acerca de estudos com esse enfoque.

Como limitagdes associaveis a esta pesquisa cabe ressaltar o fato de ser um
estudo de caso, o que faz suas conclusdes estarem, a priori, circunscritas ao objeto
de estudo focado (fabrica de cafés). Adicionalmente, como o TDABC esta centrado
nos tempos de producdo, a qualidade das informacdes e respectivas analises esta
atrelada a confiabilidade dos tempos considerados nessa forma de custeamento. Se
esses tempos nao espelharem a realidade da fabrica, as informag¢des decorrentes
serao negativamente afetadas.

Quanto a sugestdes para pesquisas futuras € oportuno sugerir a aplicagao da
mesma abordagem em contextos fabris mais complexos, envolvendo mais produtos e
um rol de atividades maior. Com isso, poderiam ser corroboradas ou refutadas as
conclusdes acima elencadas a partir de outra realidade empresarial.
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