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Resumo:

Ao longo dos anos a contabilidade de custos vem sendo criticada por ndo conseguir adaptar-se as
inovacBes do crescente cenario empresarial, os métodos de custeio tradicionalmente utilizados
precisam ser revisados e atualizados. A Teoria das Restri¢cdes (Theory of Constraints - TOC), € uma
ferramenta que entre outros beneficios, pode fazer com que a contabilidade de custos adote decisdes
corretas apoiando-se em seus conceitos 14gicos. O presente trabalho tem como objetivo analisar
bibliografias de calculo de mao de obra direta (MOD) na indUstria, identificar suas falhas sob a luz da
TOC além de lancar uma discussdo sobre uma nova forma de calculo da MOD. Quanto ao método,
utilizou-se a pesquisa exploratéria e descritiva dos documentos contabeis/financeiros de uma industria
de tintas na regido de Gurupi - TO. A pesquisa também foi de carater bibliografico e analise com a
abordagem qualitativa. Verificou-se que os calculos utilizados por literaturas, materiais didaticos sobre
formacgéo do prego de venda onde esté inserido calculos de MOD, bem como a empresa pesquisada,
realizam o calculo de MOD a partir do tempo em que levam para fabricar o produto e ndo sob o ponto
de vista das restricGes de mercado. Esse artigo contribui para um novo pensar da construcéo do calculo
da MOD a partir da demanda de mercado, ou seja, calcular a MOD com o olhar externo. Esse trabalho
contribui para que outros estudos possam se contemplar para calculo principalmente do prego de
venda em industrias ja que a MOD é um custo ligado diretamente ao produto.
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CALCULATION OF COST OF LABOR DIRECT FROM THE
PERSPECTIVE OF THE THEORY OF RESTRICTIONS

Abstract

Over the years the cost accounting has been criticized for failing to adapt to the innovations of the
growing business scenario, the costing methods traditionally used need to be reviewed and updated.
The Theory of Constraints (Theory of Constraints - TOC) is a tool that among other benefits, can
make the cost accounting adopt right decisions relying on their logical concepts. This study aims to
analyze direct labor calculation bibliographies (MOD) in the industry, identify their shortcomings in
the TOC of light in addition to launching a discussion on a new way of calculating the MOD. As for
the method, we used exploratory and descriptive research of accounting / financial documents of the
paint industry in the Gurupi region - TO. The research was also bibliographic and analysis with a
qualitative approach. It was found that the calculations used by literature, teaching materials on
formation of the sale price which is inserted calculations MOD and the company researched, perform
the MOD calculation from the time it takes to manufacture the product and not under the point of view
of market constraints. This article contributes to think of a new MOD calculation from the
construction market demand, that is, calculate the MOD with the external look. This work contributes
to other studies can be contemplated mainly to the sales price calculation in industries since the MOD
is a cost attached directly to the product.
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1. Introducéo

Com a necessidade de adaptacdo e inovacdo as crescentes mudancas no concorrido mundo
empresarial, ao longo dos ultimos anos a contabilidade de custos tem sido criticada, pois 0s
métodos de custeio tradicionalmente utilizados ndo estdo acompanhando estas mudangas,
incapacitando a utilizagdo destes como instrumento de gestéo eficaz. Na busca de ferramentas
de gestdo para auxiliar na tomada de decisao foi desenvolvida a Teoria das Restri¢des (Theory
of Constraints - TOC), um método de uso gerencial cuja premissa é a identificacdo de
restricdes que limitam a capacidade da empresa no alcance de sua meta.

A TOC propde uma sistematica para auxilio na tomada de decisbes relacionadas a
maximizacdo do ganho das empresas através da otimizacdo dos processos produtivos. Uma
particularidade peculiar da TOC esta em reconhecer e gerenciar a restricdo do sistema,
possibilitando assim o inicio da aplicacdo dessa ferramenta estratégica, sendo que restricdo
pode ser definida como qualquer coisa que impe¢a uma organizacdo de alcangar a sua meta
(GOLDRATT; COX, 1997).

As restricbes podem ser fisicas, como capacidade de determinadas maquinas e ou setores,
pessoal insuficiente, pessoal ndo capacitado, auséncia de pedidos de clientes, nao
disponibilidade de matéria-prima de fornecedores, dificuldade de logistica, etc. ou restri¢cbes
ndo fisicas ou politicas que sdo as normas, procedimentos e praticas adotadas pela
organizagao bem como restri¢cdes de mercado.

A busca intermitente de métodos de custeios adequados, sistemas de producdo balanceados e
0 gerenciamento dos recursos produtivos com o foco voltado para a reducdo dos custos fixos
e otimizacdo dos custos variaveis, motiva 0s gestores a procurarem alternativas para
problemas que normalmente s&o encarados isoladamente. Conseguir adaptar-se, velozmente, e
continuar competitivo é uma preocupacao universal de toda organizacdo que produz um bem
de consumo.

A TOC apresenta-se como alternativa para implementacdo de melhorias no sistema, controlar
de forma simplificada os custos e direcionar a organizacdo para o seu caminho, a meta, que é
0 lucro. (GOLDRATT; COX, 1997).

O problema de pesquisa determinado neste trabalho estd na forma de como a TOC pode
contribuir com o calculo do custo da mdo de obra direta (MOD), para isso, considerando
principalmente restri¢des fisicas e de mercado.

Existem literaturas que explicam formas de calcular e avaliar custos de MOD, mas na maioria
das vezes usam métodos tradicionais, ndo considerando restricao fisica e de mercado como
um encarecedor do custo da MOD.

2. Revisdo Bibliografica
2.1 Teoria das Restrig0es

A Teoria das Restricdes ou Theory of Constraints (TOC), € uma ferramenta de gestdo
empresarial, voltada a analise e solu¢do dos problemas relacionados a competitividade das
empresas, foi criada pelo fisico israelense Eliyahu Moshe Goldratt, e definida por Noreen,
Smith e Mackey (1996, p. 184) como “um processo de melhoramento continuo”, comecou a
ser incubada na década de 1970, quando Goldratt estudava fisica em lIsrael, certo dia, um
amigo empresario do ramo de gaiolas para aves lhe solicita o desenho de um sistema de
planejamento para sua a fabrica, que estava passado por dificuldades, o sistema foi
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desenhado, a fébrica triplicou sua producéo e Goldratt decidiu entdo comercializar o software
de planejamento nos Estados Unidos sob o titulo Optimized Production Technology (OPT).
Este software consistia em uma serie de principios para a otimizacéo da producdo baseado em
novos paradigmas.
Percebendo que a deficiéncia inicial daquela empresa era a logistica interna de producéo e que
os métodos utilizados até entdo para gerencia-la ndo apresentavam nenhum sentido 16gico,
Goldratt elaborou o0 seu método de administracdo da producdo (NORREEN; SMITH;
MACKEY, 1996).
O método elaborado foi muito bem sucedido, e varias empresas se interessaram em aprender a
técnica da OPT. Goldratt entdo se dedicou a elaborar mais o seu método e a dissemina-lo. No
comeco da década de 1980 Goldratt escreveu um livro sobre sua teoria. O livro, "A Meta", foi
escrito na forma de um romance e mostra a dificuldade de um gerente de fabrica em
administrar sua empresa. No desenrolar da historia o gerente vai descobrindo os principios da
teoria de Goldratt e a empresa recupera sua competitividade. O sucesso do livro foi, e ainda é
enorme. Muitos gerentes e empresarios leram o livro e comecaram a aplicar os principios da
TOC. No livro, Goldratt critica os metodos de administragdo tradicionais. Segundo
Belincanta, Nery e Samed (2006) sua premissa basica € gerenciar a partir de suas limitacdes
(restricbes) que o sistema (organizacdo) apresenta, focalizando como objetivo econémico
maximo (meta) da empresa “ganhar dinheiro”.
A TOC, inicialmente desenvolvido por Goldratt (1992), tinha como objetivo resolver as
dificuldades pontuais da area da manufatura, mais precisamente como uma técnica de
planejamento da producdo, com énfase na administracdo de gargalos e no ajuste da producdo,
a partir da utilizacdo do software da OPT.
Ja na da década de 1980, com as experiéncias acumuladas pela implantacdo do software desde
sua criacdo, e com 0 a compreensdo de que os gargalos organizacionais nao se limitavam
apenas a area da producdo, mas poderia ser encontrados em outros niveis e locais do sistema
produtivo, a OPT foi transformada em uma técnica de gestdo mais ampla, com a finalidade de
atuar sobre estes gargalos, passando a ser considerada.
[...] uma filosofia de administragdo geral, que define os
objetivos da companhia como sendo ganhar dinheiro agora,
assim como no futuro, provendo sua propria estrutura para
guiar na busca destes objetivos. Neste sentido, os ganhos
serdo obtidos a partir da administracdo eficiente de todos os
recursos e do conjunto de restricbes aos quais a empresa
esta submetida. Este conceito abre o leque de aplicacdo da
TOC e mesmo tendo sua origem na busca da solucdo dos
problemas da producdo, pode ser aplicada em qualquer
segmento da atividade empresarial. (GUSMAO, 1998, p.
72).
Goldratt entdo desenvolve a TOC que passa a ser uma nova filosofia de gerenciamento global,
assim como Just-in-time e o Total Quality Management. (GOLDRATT, 1992).
A partir da aplicacdo de modelos de exame e de alguns indicadores de desempenho, a TOC
propde a identificacdo das restri¢des, o desenvolvimento de a¢fes voltadas a sua neutralizagéo
ou eliminagdo, e a orientacdo na elevagdo do desempenho geral da organizacdo a partir da
eliminacdo das restricdes(GOLDRATT, 1992).
Conforme pensamento de Cox Il e Spencer (2002), com este papel, a TOC tem sido cada vez
mais utilizada, de forma plena ou com adaptacdes por muitas empresas ao redor do mundo, ja
ocupando um lugar de destaque junto a outras ferramentas gerenciais, principalmente como
um recurso que, com um enfoque sistémico, apdia na identificacdo e solucdo dos problemas
de restrigdes (gargalos) que impedem o melhor desempenho das empresas.
A base do raciocinio da TOC estd nos conceitos de causa e efeito e na relagdo de
interdependéncia dos elementos de um sistema, onde cada elemento do sistema depende um
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do outro de alguma forma, e que, o desempenho global esta intrinsecamente relacionado ao
desempenho do conjunto como um todo e ndo do desempenho individual e isolado de cada
parte do sistema, descartando desta forma o 6timo local (GOLDRATT; FOX, 1994).

Goldratt e Cox (1997) definem em “A Meta”, como restricdo (constraint) de um
sistema,qualquer coisa que impeca 0 mesmo de melhorar o seu desempenho em relacdo a
meta definida, ou seja, é o fator que restringe a atuacdo do sistema como um todo. Este
conceito também ¢é conhecido como “gargalo” (bottleneck).

Para Guerreiro (1999, p.14), “Na OPT a palavra-chave ¢ “gargalo”,[...] Na TOC, apalavra-
chave passa a ser “restricdo”, definida como qualquer coisa que limite o alcance do objetivo
da empresa”. Segundo Cogan (2005, p.7) “a TOC ¢ considerada uma poderosa técnica de
otimizacao de mix de produtos no curto prazo (devido a sua capacidade de gerenciamento das
restri¢des)”. Conforme Oenninget al. (2004, p.3), “[...] a Teoria das Restrigdes objetiva
compor uma sistematica de auxilio na tomada de decisfes relacionadas a maximizacao do
ganho através da otimizacao da produgao”.

Restricdo € um empecilho que limita o melhor desempenho do sistema em direcdo a meta, é a
limitacdo da quantidade que pode ser produzida decorrente da capacidade comprometida em
um ou varios recursos de atividades, tais como quantidade de maquinas insuficiente, recursos
humanos ndo qualificados, etc. Usualmente a literatura define as restri¢cbes fisicas como
“gargalos” por estarem ligadas a capacidade instalada da fabrica.

Considerando a complexidade reinante nos ambientes empresariais e considerando que as
restrices podem assumir diversas caracteristicas, torna-se necessario conhecé-las para melhor
identificacdo e agdo sobre elas. Para facilitar este conhecimento, apresenta-se a seguir uma
tipologia das restricdes que podem existir em uma empresa (GUSMAO, 2004):

Dos diversos tipos de restricbes que a TOC advoga, as Restricbes de Mercado e de
Capacidade foram as escolhida para se representar o problema proposto.

A restricdo de mercado estd associada a uma condi¢do em que a demanda € menor que a
capacidade produtiva da empresa. Esta situacdo pode acontecer porque o mercado nao
conhece o produto, exigéncias como preco ou qualidade ndo estdo sendo atendidas, ou o
produto ja ndo é mais de interesse dos clientes, apesar dos esforcos de marketing em manté-lo
no mercado (GUSMAO, 2004). Um sintoma da existéncia de restricdes de mercado é o
crescimento continuado do inventario de produtos prontos, ou a linha de producdo atuar
utilizando apenas parte de sua capacidade produtiva (GUSMAO, 1998). Consideracdes
adicionais podem ser feitas quanto a limites de quantidades, de espera, precos competitivos e
padrdes de qualidade, que ndo sdo determinados pela empresa, mas pelo mercado onde atua.
Na realidade, a restricdo definitiva de uma organizacdo € o mercado. Se esta ndo puder
satisfazer as demandas de seu mercado, ela ndo sobreviverd (UMBLE, 1990).

Ja as restricdes de capacidade ou fisicas sdo aquelas que limitam o alcance da meta da
empresa, por ndo conseguir atender & demanda existente. Elas aparecem na forma de
equipamentos com capacidade produtiva limitada. O resultado é uma potencial interrupcdo do
fluxo de producdo. Por exemplo: enquanto existe uma demanda por 100 unidades de
determinado item, um equipamento qualquer, por onde este item devera passar durante o
processo de fabricacdo, tem capacidade para produzir apenas 80 unidades, restringindo assim
o atendimento a demanda. Neste caso, este equipamento sera classificado como “Gargalo”,
permitindo compreender que naquele ponto existe um estrangulamento de todo o sistema
(GUSMAO, 2004).

A restricdo de capacidade também pode aparecer na forma de uma Forca de Trabalho
insuficiente para manter a linha de producdo em plena carga. E possivel, também, identificar
restricOes fisicas ligadas a matéria-prima, no momento em que se identifica a falta, no curto
ou no longo prazo, de um ou mais componentes necessarios a elaboracdo do produto. O
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sintoma da existéncia de restri¢Oes fisicas € a existéncia de estoques de material em processo
espalhados pelo processo de producdo (GUSMAO, 2004).

Neste contexto é possivel ainda classificar a restri¢cdo de capacidade em dois tipos: Gargalos,
Recursos com Capacidade Restritiva (CCR) e ndo-gargalos (RONEN; STARR, 1990).
Como visto acima, o gargalo é efetivamente uma restricdo que sO sera removida, por
exemplo, via aquisicdo de novo equipamento para ampliar a capacidade. Por sua vez 0 CCR é
uma restricdo potencial, ou seja, 0 recurso nao € necessariamente um gargalo, porém, por
forca de uma gestdo inadequada, como atraso na chegada de matéria-prima, ou quebra
imprevista do equipamento, ou uma programacdo incorreta, pode provocar interrupcées no
fluxo de produgéo e, por consequiéncia, reduzir o desempenho no alcance da meta da empresa.
Nesta situacao ele podera ser considerado também como um gargalo temporario (UMBLE,
1990). Ja os recursos ndo-gargalo, consideram-se aqueles recursos cuja capacidade € superior
a demanda depositada nele (CORREA; GIANESI, 1993). A Figura 1, apresenta um recurso
gargalo em uma unidade produtiva.

v

/ +
Materia-prima B * Operacdo 15 o] Operacio 25

Figura 1 - Demonstracéo do recurso gargalo em uma manufatura
Fonte: Cox Il e Spencer (2002) apud PEGORARO (2012).

Matéria-prima A g > 3
p Operacdo 10 Operagdo 20 \ Produte C

Como se observa na Figura 1, tem-se um processo de producdo, que é regido por uma
restricdo no sistema. Desta forma, a restricdo encontra-se na operagdo “20”, pois possui uma
capacidade de producdao de “2” unidades por hora. Mesmo que no local de montagem do
produto “C”, possui uma capacidade de “20” unidades por hora, isso ndo vai levar a lugar
algum, pois para se produzir uma unidade do produto “C” ¢ preciso que a matéria-prima passe
pela operacdo “20” e como ela ¢ a restrigdo do sistema, todo o processo produtivo estd
vinculado a sua capacidade, ou seja, no local de montagem do produto “C”, s6 sera disponivel
montar “2” unidades por hora. Isso nos leva a um principio da TOC que ¢ “O que determina a
utilizacdo de um recurso ndo-gargalo ndo é a sua disponibilidade, mas sim por alguma
restri¢do no sistema”. O local de montagem ndo é um recurso gargalo, porém sua utilizacdo
sera determinada pelo recurso gargalo. Desta forma de nada adianta a empresa, concentrar
esforgos no recurso gargalo, pois isso elava a outro principio da TOC “Uma hora ganha em
um recurso ndo-gargalo nao é nada ¢ s6 uma miragem”. J& quando a empresa concentra-se
esforcos em um recurso gargalo, isso leva a outro principio “Uma hora ganha em um recurso
gargalo é uma hora ganha para todo o sistema”. Como é o recurso gargalo que ditara todo o
fluxo, qualquer ganho que se obter nesse recurso serd um ganho para todo o sistema.

2.2 Custos da méo de obra Direta (MOD)
A mdo de obra direta é conceitualmente um custo variavel, pois estd ligada diretamente a

producdo ou execucdo de um servigo. Assim sendo, no ramo comercial ndo encontraremos
esse item na formac&o do custo, porém na industria ele € vital (SEBRAE, 2006).
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Veja - se 0 exemplo: Se para produzir uma pega Sa0 necessarios cinco minutos, para produzir
10 pecas serdo necessarios 50 minutos.
Exemplificando:

v tempo da mao-de-obra direta por peca = 5 minutos

v' custo da mao-de-obra direta por minuto = R$ 0,10

v" custo da mao-de-obra direta por peca = R$ 0,50

Portanto, para produzir mais pecas, a fabrica precisa de mais horas, e 0 custo aumenta em
funcéo da producao.

Uma das tarefas dificeis tarefas no calculo da MOD ¢ identificar os gastos diretos e
correlaciond-los com um produto. Por isso € importante sabermos o custo hora/homem e
também por setor, pois, com esses calculos, tém-se dados para tomar decisdes estruturais e
comerciais (OLIVEIRA; JOSE, 2009). A base para a valorizagdo dos custos de méo de obra
direta (MOD) deve incluir toda a remuneracdo dos trabalhadores mais 0s encargos sociais de
carater genérico (PADOVEZE, 2004).

Podemos apropriar a MOD conforme segue:

Custo unitario da MOD, caso a empresa produza um Unico produto ou outros produtos com
processo de producao similar.

Exemplo: com o quadro de dez funcionarios, a empresa produz 20.400 pecas/més. Os salarios
da méao-de-obra direta sdo de R$ 8.510,00, ja incluindo todos os encargos e beneficios.
Utilizando a férmula a seguir, tém-se:

Custo da mao de obra direta
Capacidade de produgio possivel com esta MOD

Custo da MOD =

R$8.500,00
20.400 pe¢cas/més

Custo da MOD = = R$ 0,42 /peca

Este método ¢é utilizado por empresas para calcular o valor da MOD, inclusive orientado pelo
Servico Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas — SEBRAE.

3. Metodologia

Para o desenvolvimento do presente trabalho a pesquisa se deu por referéncias bibliogréficas,
onde buscou-se referéncias pertinentes sobre a TOC e célculos do custo da MOD, além de
material didatico de capacitacbes em formacdo do preco de venda na industria. Foi realizado
uma pesquisa exploratéria e descritiva sobre documentos contabeis/financeiros de uma
industria de tintas na regido de Gurupi - TO. para se encontrar o valor da MOD baseado na
literatura pesquisada. Posteriormente os documentos contabeis/financeiros foram relacionados
com a TOC para constru¢do do novo calculo do custo da MOD, baseado nas restrigdes de
mercado, conforme sera apresentado na analise e interpretacdo dos resultados.

4. Andlise e Interpretacdo dos Resultados

A TOC afirma que toda empresa possui a0 menos uma restri¢do, tanto interna como externa, e
a restricdo impede a empresa de atingir sua meta, ou seja, ganhar dinheiro (CORREA,
GIANESI, 1993).

Os metodos convencionais de calculo da mao de obra direta, vao de encontro a TOC, pois 0s
mesmos ndo consideram nem restrices internas nem restricdes externas. O problema
evidente esta direcionado a0 método de como é estabelecido o custo da mé&o-de-obra direta
(MOD). Nos métodos existentes, empresa quando calcula a MOD, ndo leva em consideracéo
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restricOes externas como, demanda de mercado. A quantidade de unidades de produtos que a
empresa vende, esta diretamente relacionada com a demanda pelo produto, que de maneira
geral, é variavel, devido a sazonalidade do produto.
Para se calcular o custo da (MOD), em primeiro momento se calcula o valor em espécie que a
empresa paga a seus funcionarios que estdo ligados diretamente a producéo, isso contando,
salarios, horas-extras e impostos e contribuigcdes recorrentes a folha de pagamento desses
funcionarios. Posteriormente a empresa calcula a quantidade de horas mensais disponiveis por
esses funcionarios. Assim, a empresa estabelece o custo da MOD por hora, dividindo o custo
da folha de pagamento pelas quantidades de horas disponiveis. Para se apurar o custo da
MOD que vai ser alocado ao produto, a empresa estabelece um tempo de producéo necessario
para fabricar uma unidade de produto. Exemplo 1:
1. Folha de pagamento dos funcionarios ligados diretamente a produ¢do = R$ 120.000,00
2. Horas disponiveis dos funcionarios para a empresa (as horas disponiveis estdo
considerados, os descansos remunerados e as horas improdutivas dos funcionarios)
= 48.000 mil horas/més
3. Custo da MOD por hora na empresa: R$ 120.000/48.000 horas/més.
» Neste caso o custo da MOD por hora na empresa é de R$ 2,50

O célculo do custo da MOD que vai ser alocada no produto é de R$ 2,50 x 0 tempo necessario
para se produzir uma unidade do produto, neste caso, para se produzir uma unidade de
produto a empresa leva 5 minutos, o custo da MOD ser4 de R$ 2,50/hora x 0,0833horas (5
minutos em horas) = R$ 0,21.

Conforme o exemplo 1 citado levando em considera¢do o célculo do custo da MOD, esse
método leva em conceito que a empresa esta trabalhando com a capacidade produtiva total,
pois no momento que se estabelece o tempo para realizacdo do produto, supde-se que 0S
operarios e maquinas estdo trabalhando com a capacidade produtiva total. A TOC afirma que,
as empresas podem possuir restricoes de mercado, fazendo a empresa operar com baixa
capacidade produtiva e até deixar maquinas e operarios parados, para que ndo se produza
unidades a mais que 0 mercado suporta, criando-se assim estoques de produtos em processo
ou acabados em excesso. Levando em consideracdo a TOC, a formacdo do custo da MOD
deve se considerar as demandas de mercado da empresa para depois verificar o tempo de
realizacdo de uma unidade de produto, assim, a empresa deve possuir previsdes de quantidade
de produtos que irdo vender, para que o calculo da MOD seja feito a partir destas demandas.
Considerando o exemplo do calculo da MOD citado acima, suponhamos que em um més a
empresa consiga vender uma média de 2.000 unidades de produto. Assim, considerando um
més de trabalho, o tempo de MOD para fabricar uma unidade de produto sera estabelecido
pela quantidade de horas disponiveis no més e a demanda mensal, ou seja, se a empresa gasta
5 minutos para fazer um produto, 2.000 unidades ela levaria 10.000 minutos, porém uma
empresa pode ter mais que 10.000 minutos disponiveis para producdo, assim, as 2.000
unidades arcariam com o tempo ocioso da MOD, e conseqlientemente o custo da MOD
aumentaria. O tempo de producdo vai levar em consideracdo todo o tempo disponivel da
empresa, se a empresa possuir 30.000 minutos disponiveis por exemplo, ou seja, as 2.000
unidades levariam 10.000 minutos para serem produzidas e a empresa arcaria com os 20.000
minutos 0ciosos, ou seja, teoricamente, uma unidade serd produzida em 15 minutos. O célculo
da MOD sob a ética da TOC sera o custo da MOD por hora que no exemplo esta em R$ 2,50
x 0,25 (15 minutos em horas). O custo da MOD sera de R$ 0,625 e ndo de R$ 0,21 como no
exemplo 1 acima. A Tabela 1 abaixo, exemplifica essa relacao.
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Descricéo Custo da MOD por | Tempo de producgéo | Custo total da MOD
hora (R$) ajustado em horas | (R$)

Célculo do custo da | 2,50 0,25horas 0,625

MOD sob a otica da

TOC

Fonte: Dados Primarios
Tabela 1. Calculo do custo da MOD ajustado sob a 6tica da TOC.

5. Concluséao

O presente trabalho buscou analisar o calculo do custo da MOD sob a 6tica da TOC. Sabe-se
que no atual momento em que a conjuntura econdmica, forga as empresas a buscarem cada
vez mais mecanismos que contribuam com a eficiéncia na gestdo, a TOC surge como mais
gue uma teoria e sim uma técnica capaz de auxiliar os gestores de organiza¢es na tomada de
decisdo.

Identificou-se que a TOC tem afinidade com a gestdo de custos principalmente no que diz
respeito ao calculo da MOD e demandas de mercados. Os modelos tradicionais de gestao,
principalmente a gestdo de custos, em muitos casos ndo consideram as restricdes impostas
pelos mercados, que sao restricGes externas da empresa e nem restricbes de capacidade de
producdo, que s&o restricdes internas da empresa. Assim, em muitos casos as empresas
apuram de forma equivocada os custos, principalmente a MOD que é o foco deste trabalho.
Percebe-se que, no modelo tradicional de gestdo de custos, principalmente no célculo da
MOD ndo leva em consideracdo as restricdes de mercado, como por exemplo, a demanda, e
que neste caso a empresa acaba formando o custo da MOD sobre a capacidade total de
producdo da empresa, e ndo sobre a demanda que o mercado esta disposto a consumir. Se uma
empresa considera a capacidade total de producdo, pode ocorrer o risco de produzir em
excesso, e seus estoques se elevarem, assim, a empresa ird arcar com mais custos,
principalmente custos para manter estoques, capital e etc.

Recomenda-se que toda empresa, principalmente industrias que forem realizar célculos de
MOD, levem em consideracdo as restricdes de demandas de mercado e fisicas, para que
assim, possam calcular a MOD de forma mais otimizada.

Esse trabalho também contribui para o calculo da formacéo do preco de venda em inddstrias e
Servicos, ja que o custo da MOD esta ligado diretamente na producéo de produtos e servicos.
Com o auxilio da TOC, as empresa poderdo estar calculando o preco de um produto e servigo
baseado em restricdes de demanda, e ndo s6 exclusivamente ligado na sua capacidade
produtiva. Outro fator importante que vale destacar é que esse trabalho também contribui para
realizar uma reflexdo sobre capacidade produtiva da empresa perante o mercado, pois a
empresa pode se atentar que sua capacidade produtiva esta muito a quem da demanda de
mercado ou vice-versa.
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