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ABSTRACT

* Time-Driven Activity-Based Costing
(TDABC) was put forward by Kaplan
and Anderson in 2004 to improve
Activty-Based Costing (ABC). TDABC
was designed to be simpler and more
powerful than ABC, by means of
better modeling of processes thanks
to fime equations.

This paper describes a real
implementation of TDABC and its
determinants and, by means of
tools used to analyze the adoption
and success of innovations in
accounting, it draws on the interest
of such approach for manufacturing
companies. Results show that TDABC
gives more precise cost information
than ABC and it allows companies
to manage capacity and resources
linked to capacity.

® Keywords: cost, Accounting, Activity,
ABC, Time-Driven, Time Equafion,
Case Study.
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RESUMEN

Kaplan y Anderson presentaron
en 2004 el Time-Driven Activity-
Based Costing (TDABC) como un
nuevo enfoque capaz de mejorar los
inconvenientes del coste basado en las
actividades (ABC). TDABC se presentd
como simple y poderoso gracias a la
capacidad de describir procesos por
medio de ecuaciones temporales.

Mediante diversas técnicas de
analisis de la adopcion y el éxito
de innovaciones contables, este
articulo describe un caso practico
de implantacion de TDABC y sus
determinantes y analiza el interés
de este enfoque para las empresas
industriales. Los resultados muestran
que la exactitud de los costes es
mayor en TDABC que en el sistema
convencional ABC y que permite,
si la empresa lo desea, la gestion de
la capacidad y de los recursos a ella
vinculados.

Palabras clave: coste, actividad,

ABC, TDABC, ecuacion temporal, es-
tudio de caso.
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1. LA IMPORTANCIA DE LOS
SISTEMAS DE COSTES

El sistema de costes Time-Driven
Activity-Based Costing (TDABC) es
un nuevo enfoque del sistema de costes
Activity-Based Costing (ABC) desarro-
llado por Robert Kaplan y Steven An-
derson [1, 2]. En este estudio, basado
en la experiencia de una empresa pro-
veedora de componentes plésticos para
el sector del automodvil, se muestran las
dificultades del sistema ABC clasico
en este tipo de empresa multiproducto
y multiproceso y como TDABC pudo
superarlas, ahondando en aspectos refe-
ridos a su implantacion.

Las empresas de componentes poco
pueden influir sobre el precio de venta
de sus productos. Es necesario ofrecer
el mejor precio y cumplir una serie de
requisitos que incluyen actividades adi-
cionales de montaje, empaquetado, etc.
que repercuten en el coste del producto.
En un entorno tan dinamico, y especial-
mente en un momento de crisis eco-
némica como el actual, es estratégico
conocer el coste para determinar la ren-
tabilidad real de un producto, un cliente
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o un pedido, para poder negociar condiciones o para guiar
la introduccion de mejoras operativas que permitan ahorrar
recursos. Cada método de calculo de costes llega a un re-
sultado distinto, por lo que cada uno llevaria a tomar deci-
siones distintas. Actualmente, se emplean una gran variedad
de metodologias [3, 4, 5]: coste estandar tradicional, ABC,
TDABC, RCA (contabilidad del consumo de recursos), far-
get costing, kaizen costing, teoria de las limitaciones, value
chain analysis, total cost of ownership o balanced scorecard.
Karmarker, Lederer y Zimmerman [6] comentan que se ig-
noran las causas por qué una empresa utiliza un sistema de
costes y otra otro distinto. Demuestran empiricamente (aun-
que lamentan que las conclusiones son débiles) que el siste-
ma esta ligado con algunas caracteristicas fisicas del proceso
productivo (layout, complejidad, nimero de productos) y
de cada cuanto se desea tener informes. Castello [7] afirma
que el sistema mas adecuado para cada empresa depende de
una serie de factores como el tipo de proceso productivo,
la estrategia y la estructura organizativa de la empresa, las
necesidades de informacion o el estilo de direccion. En el
caso practico que analizamos en este trabajo, veremos la
adecuacion del sistema TDABC a los procesos productivos
de una empresa multiproducto y multiproceso del sector de
componentes de automocion. Este tipo de empresas fabrican
una gran cantidad de productos con necesidades diferentes,
para distintos clientes. Los productos requieren multiples
procesos y un mismo proceso productivo interviene en la fa-
bricacion de varios productos. Desde el punto de vista conta-
ble, el problema surge tras estimar los costes indirectos de la
planta. Se trata entonces de asignar dichos costes a una serie
de productos que son distintos en una serie de dimensiones,
de modo que cada una esta ligada a algin aspecto del coste
[8]. Este sistema de produccion implica un consumo no ho-
mogéneo de recursos, por lo que se requiere un sistema de
costes que sea capaz de capturar esta complejidad y asignar
correctamente los costes a los productos, de un modo lo mas
simple posible.

En el caso practico que analiza este articulo, partimos
de una situacion en que se esta empleando un determinado
modelo de costes y, en un momento dado, la empresa se da
cuenta que su modelo lleva a conclusiones que no pueden
ser ciertas. Son diversos los sintomas [9] que revelan que los
costes de los productos, calculados segun determinado sis-
tema, no son correctos: productos dificiles de producir pro-
meten ser muy rentables a pesar de no tener precios elevados
(esto sucede en el presente caso); no es posible explicar por
qué unos productos son mas rentables que otros, etc. Cooper
[9] achaca estos sintomas a la mala imputacion de los costes
indirectos; principalmente por el uso de criterios de reparto
basados en el volumen de produccién o por el uso de centros
de coste o agrupaciones de coste que encierran varios costes
indirectos con comportamiento distinto.

Cuando la empresa decide cambiar de modelo de cos-
tes, nos encontramos ante la implantacion de una innovacion
contable y puesto que existen diversos enfoques para su ana-
lisis, seguiremos el modelo integrador de Martinez Ramos
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[10, 11] para conocer las presiones, internas y externas, que
influyen en la decision de adoptar TDABC.

La contabilidad de costes se origina en una época
determinada para dar soporte a un modelo productivo
concreto. Cuando la estructura de las empresas se aleja
de aquel modelo, los resultados obtenidos no concuerdan
con la realidad. El modelo Activity-Based Costing parece
corregir dichos problemas. A pesar de sus bondades, su
difusién entre las empresas es baja y diversos autores
analizar las causas de esta paradoja y el motivo del
fracaso de muchas implantaciones.
Con los afios, surgen otras propuestas,
como  Time-Driven  Activity-Based
Costing con el animo de corregir los
inconvenientes de ABC. EIl lector
interesado puede encontrar la discusion
sobre este tema en la web de Dyna en
http://www.revistadyna.com/dyna/documentos/pdfs/ adic/5105-2.pdf

2. CASO DE INVESTIGACION. IMPLANTACION DE
TDABC EN COMPLAS, SA

2.1. MOTIVACION

Por el analisis de la bibliografia existente, TDABC se ha
mostrado adecuado en empresas donde las tareas se ejecutan
de uno u otro modo dependiendo de una serie de parametros,
con abundancia de costes indirectos cuya relacion con el
objeto de coste no es inmediato (los costes indirectos no son
proporcionales al volumen de produccion). Esto llevo a los
autores a pensar que TDABC podria ser util en empresas
industriales multiproceso y multiproducto [12] por cumplir
las premisas anteriores.

Por tratarse de un método relativamente nuevo, la
metodologia de investigacion Optima no parecia ser la
encuesta masiva, pues cabe pensar que no habra muchas
empresas que lo conozcan ni quieran ser los primeros en
su implantacion (lo mismo sucedié con ABC). De manera
informal, averiguamos que una empresa espafiola habia
aplicado el método y solicitamos su colaboracion para
profundizar en las razones, la metodologia y los resultados,
comparando la experiencia practica con el cuerpo teorico.
Coincidid que se trataba de una empresa multiproducto,
multiproceso, con experiencia previa en ABC y con la
necesidad de tener muy buenas estimaciones de costes por
las particularidades de su sector.

El caso practico que analizaremos a continuacion
se refiere a la aplicacion del TDABC en una fabrica
de componentes para automocion, Complas, SA (por
cuestiones de confidencialidad se ha cambiado el nombre
de la empresa y los valores numéricos). Para el diseno del
caso se han realizado repetidas entrevistas estructuradas y
semiestructuradas al responsable de costes de la planta en el
momento de la implantacion. El lector podra encontrar mas
informacion en la web de Dyna Ingenieria e Industria.

Dyna Marzo - Abril 2013 @ Vol. 88 n°2 @ 234 /240 935



5311.99-4 SISTEMAS DE GESTION

ORGANIZACION Y DIRECCION DE EMPRESAS

Aplicacién de time-driven activity-based costing en la produccion de componentes de automovil

2.2. METODOLOGIA

El sistema TDABC no sustituy6 al sistema ABC previo,
sino que ambos sistemas convivieron (y conviven en la
actualidad), demostrando que ABC y TDABC no son
mutuamente excluyentes [13, 14]. El sistema TDABC solo se
aplico en el departamento de produccion y en el de ingenieria
de proyectos, en aquellos trabajos donde los inductores de
volumen enmascaraban problemas de capacidad o no eran
capaces de reflejar el consumo de recursos propio de cada
mix de producto.

El proceso de analisis se concreto en:

a) Definir nuevos procesos, estudiar las causas que
determinaban su consumo por parte de los productos
finales (no de los procesos productivos) e identificar
las ecuaciones temporales que mejor describian el
consumo de esos nuevos procesos.

b) Definir nuevas actividades dentro de los procesos
tradicionales e identificar las ecuaciones temporales
que determinaban su consumo producto a producto.

En el area de produccion, para la implantacion de
TDABC se requirio el uso de mediciones (distancias,
tiempos, velocidades), mientras que en el area de ingenieria
se realizaron entrevistas y se usaron los datos histdricos de los
proyectos. En ingenieria se analizaron las tareas relacionadas
con cada proyecto y se tuvieron en cuenta aspectos, como
la distancia con los clientes y los viajes (horas de avion).
Se realiz6 una matriz de tiempos para cada tarea en funcion
del tipo de pieza y el tipo de cliente. El resultado mostro
que habia etapas del proyecto comunes y otras que variaban
mucho en funcidn del tipo de pieza y del cliente (por ejemplo,
el trabajo de CAD, el desarrollo de moldes o los viajes).

En las proximas paginas, se aplica la metodologia al
proceso de inyeccion y se calculan los costes de dos piezas
mediante TDABC, comparando el resultado con el obtenido
por ABC.

Para el calculo de costes, es necesario incluir
amortizaciones, consumos y las distintas tareas vinculadas
al proceso de inyeccion. Para cada una de estas tareas, el
sistema ABC habia definido una actividad. En el sistema
de costes ABC, la empresa asignaba el coste de toda una
serie de actividades del proceso de inyeccion en base a un
unico inductor que eran las horas-maquina. El analisis de las
actividades mostrd que algunas eran homogéneas mientras
que otras consumian mas o menos recursos dependiendo del
tipo de producto. Se estaba incurriendo en el error que supone
basarse en inductores de volumen para facilitar los calculos,
cuando realmente la actividad no depende del volumen.

Para evitar obtener costes promedio y conseguir que
cada producto recoja el coste que le corresponde, en ABC
se requeriria dividir las actividades de inspeccion de piezas,
cambio de molde y mantenimiento de molde en tantas
subactividades como tareas realizadas (véase tabla 3) pues
los tiempos de dichas tareas dependen del tipo de pieza.
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En la Tabla 1, se calculan los costes por hora-maquina
de los conceptos implicados en el proceso de inyeccion. El
coste de una determinada actividad (por ejemplo preparacion
de moldes) puede incluir ya el coste de mano de obra directa,
el coste de supervision, el coste de la maquinaria necesaria,
etc. En la Tabla 1, el coste anual de mantenimiento, segiin
ha determinado la empresa, es de 70.000 euros. Si lo
dividimos por las 5.760 horas-maquina que la empresa
considera, resulta un coste de mantenimiento de 12 euros
por hora-maquina. Se han marcado con un asterisco aquellas
actividades que, en TDABC, seran convertidas en un grupo
de recursos y precisaran de una ecuacion temporal para su
definicion precisa.

Mantenimiento instalaciones 70.000 12
Inspeccion pieza * 50.000

Cambio y preparacion de moldes *|  50.000
Mantenimiento de moldes * 50.000 9
Supervision procesos 60.000 10
Depreciacion de maquina 100.000 17
Depreciacion edificios 6.000 1
Electricidad, gas, agua. 45.000 8
Consumos generales 10.000 2
Otros suministros 45.000 8
Total 406.000

Tablo 1: Célculo de los costes por hora-mdquina de los conceptos implicados en el proceso de
inyeccion. *Actividades que requerirn un andlisis posterior.

A partir de los datos de la Tabla 1, ABC calcularia los
costes de los productos (indistintamente A o B). Los valores
resultantes aparecen en la Tabla 4, donde se supone que se
realizan 100 piezas tipo A'y 100 piezas tipo B por hora.

El paso de ABC a TDABC se podria efectuar de un modo
muy simple. Se sumarian todos los conceptos imputables
a la seccion de inyeccion (serian los de la Tabla 1) y se
dividiria por la capacidad anual practica de la seccion.
Con ello conseguiriamos un método contable mucho mas
simplificado que ABC. Pero recordemos que por un lado
estamos obligados a mantener ABC y por otro, puesto que
las tareas del departamento de inyeccion varian con el tipo
de producto, el coste obtenido no tendria la exactitud que
buscamos. Por este motivo, se aplica TDABC sdlo a las
tareas inspeccion de piezas, cambiar molde y mantenimiento
de molde, que ahora definiremos como grupo de recursos
0 procesos, lo cual ya esta previsto por los creadores del
método TDABC [2]. Se debe evaluar el coste anual de los
recursos vinculados a cada grupo de recursos o proceso,
segun se muestra en la Tabla 2.

Cod. 5105
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Coste anual Coste anual Coste anual

segun Tabla 2 50.000 €/afio | segun Tabla 2 50.000 €/afio | segun Tabla 2 50.000 €/afo
Capacidad 3.600 h/afio | Capacidad 1.800 h/afio | Capacidad 1.800 h/afio
Tarifa horaria Tarifa horaria Tarifa horaria

resultante 14 €/h | resultante 28 €/h | resultante 28 €/h

Tabla 2: TDABC — Coste por unidad de tiempo de los grupos de recurso, inspeccion de pieza, cambio molde y mantenimiento molde

Tabla 3: Estimacidn de costes para los productos A y B en TDABC

A partir de la estimacion de tiempos de cada una de las
tareas y los costes por unidad de tiempo, el método TDABC
permite obtener los costes de las tareas inspeccion, cambiar
molde y mantenimiento molde para dos supuestos tipos de

Aplicacion de TDABC en proceso piezas A y B segun muestra la Tabla 4. Para el calculo de
de inyeccidn Pieza A | Pieza B costes, la Tabla 3 equivale a una ecuacion temporal.
_ Si a los costes de la Tabla 3 anadimos el resto de costes,
Sacar pieza 10 20 se obtiene el coste total de inyeccion para las piezas Ay B
revisar cara A 10 5 (no se considera el coste de materia prima). En la Tabla 4, se
Revisar Cara B 10 5 presentan los resultados obtenidos aplicando TDABC+ABC
Test 1 16 5 junto a los obtenidos aplicando el ABC inicial para poder
compararlos.
Test 2 18 5
Embalar 5 5
Tiempo total (segundos/pieza) 69 45
COSTE inspeccion de pieza (€/pieza)
W Costes Pieza A | Pieza B | Pieza A | Pieza B
. . Mantenimiento
Abrir Maquina 2 2 instalaciones 0122 | 0122 | 0122 | 0,122
Preparar molde 2 ! Supervision procesos | 0,104 | 0,04 | 0,104 | 0,104
Preparar Conexiones 3 1 Depreciacion de
preciacion
Colocar Molde 3 3 magquina 0174 | 0174 | 0174 | 0,174
Set up periféricos 2 1 Depreciacion edificios | 0,010 0,010 0,010 | 0,010
Cerrar Maquina 3 3 Electricidad, gas, agua. | 0,078 | 0078 | 0078 | 0,078
Tiempo total (segundos/pieza) 15 1 Consumos generales 0,017 0,017 0,017 0,017
COSTE cambio molde (€/pieza) Otros suministros 0078 | 0,078 | 0078 | 0,078
(28 €/h segiin Tabla 3) 0.116 | 0,085 Subtotal| 0,583 | 0,583 | 0,583 | 0,583
_ Inspeccion pieza 0,087 0,087 0,266 0,174
Abrir Molde 5 5 Cambiar molde 0087 | 0087 | 0116 | 0085
Preparar molde 2 1 Mantenimiento molde | 0,087 | 0087 | 0,139 | 0,108
Preparar Conexiones 3 ! Total Coste| 0,844 | 0,844 | 1,104 | 0,950
Colocar IV_IO,I d.e 3 3 Tabla 4: Estimacion de costes del proceso de inyeccion para los productos A y B
Setup periféricos 2 1
Cerrar Maquina 3 3
Tiempo total (segundos/pieza) 18 14 X
COSTE mantenimiento molde (€/ 3. DISCUSION
pieza) En este trabajo se pretendia ver la capacidad del
(28 €/h segun Tabla 3) 0,108 sistema TDABC para modelar los procesos de la empresa

y proveer mejor informacion de costes que el sistema ABC.
Los resultados obtenidos muestran que las operaciones
de la empresa analizada pueden ser modeladas mediante
TDABC, con objeto de proporcionar una informacion de
costes precisa, de un modo simple. El modelo ABC que la
empresa tenia implantado proporcionaba un coste promedio
por pieza. El modelo TDABC permite obtener un coste
distinto segun si la pieza es la A o la B. En la practica, los
resultados obtenidos han permitido visualizar el importe tan
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significativo que suponian algunos procesos auxiliares (la
gestion de materiales pas6 a ser tan importante como el propio
proceso de montaje). También facilitan el conocimiento del
uso de los recursos (principalmente mano de obra indirecta),
comparando hora usada con hora pagada, poniendo en
evidencia las ineficiencias de los departamentos [14]. Y
finalmente, da una nueva vision del coste de las piezas, en
funcion de la ruta que siguen en la fabrica.

Implantar TDABC no era la tnica opcion. Otra
posibilidad era revisar el modelo ABC existente y corregir
sus deficiencias, actualizando sus valores y pensando si
para cada actividad existe un inductor mas adecuado que
las horas-maquina, que claramente no son idoneas. Quiza se
podria llegar al mismo nivel de detalle en ABC. Para ello
es necesario descomponer cada actividad en numerosas
subactividades y estimar los recursos consumidos por cada
una de ellas o bien emplear multiples inductores. Este
proceso de reparto de costes entre las subactividades, tal
y como suele hacerse en ABC mediante entrevistas, tiene
un importante grado de subjetividad. En la practica estas
sofisticaciones no se realizan pues suele primar la simplicidad
sobre la precision. Ademas, por ser un entorno dinamico, el
mix de productos varia mucho y cada combinacion obligaria
a emplear un reparto de costes distinto, lo cual no seria ni
practico ni factible, por el volumen de calculo que conlleva.

Quiza otros sistemas podrian ser igualmente adecuados,
pero laempresano permitiriael uso de sistemas que supusiesen
desmantelar el método ABC existente. Por estos motivos, los
responsables se decidieron a implantar el método TDABC
en una parte de la empresa. La implantacion de TDABC es
compleja por cuanto requiere el analisis de los procesos, la
definicion de grupos de recursos o actividades, la definicion
de ecuaciones temporales y la toma de tiempos (aspectos
para los cuales el responsable de la implantacion no siempre
encuentra apoyos en la empresa) pero una vez implementado
es relativamente facil de mantener al dia actualizando las
ecuaciones temporales para nuevos productos.

Los responsables de costes de la empresa confirman
que los objetivos que se habian marcado se cumplieron.
El sistema TDABC permiti6 identificar donde se ganaba y
donde se perdia y porqué. Los responsables manifiestan que
el sistema es preciso, facil de mantener y es una ayuda en
tiempo real para analizar desviaciones en costes. El sistema
TDABC permitio modificar integramente el sistema de
ofertas y, en el area de ingenieria, ayudo a equilibrar los
equipos de trabajo.

Resumimos en la Tabla 5 la adopcion de TDABC en
Complas, SA por medio del modelo de Martinez Ramos [11].
En ella se presentan los determinantes del cambio contable
en la empresa. Dichos determinantes acaban delimitando las
opciones de éxito o fracaso del nuevo sistema [15].

(Se puede considerar que la implantacion fue un éxito?
En primer lugar, habria que decidir lo que se entiende por
éxito o fracaso en la implantacion de un sistema de costes.
El tema no es trivial y la bibliografia sobre el mismo,
referida especificamente al sistema ABC, es amplia [15].
Por su sencillez y su capacidad de capturar los aspectos
multidimensionales del éxito, vamos a emplear el modelo
integrador de Foster y Swenson [16] que contempla cuatro
dimensiones: el uso, las decisiones, la econdémica y la
evaluacion por parte de la direccion. Desde el punto de vista
del uso, TDABC en Complas, SA tiene la extension espacial
que se le queria dar y la compatibilidad con ABC que se
buscaba. Ofrece la informacion que se requeria (calculo
de costes correcto para la preparacion de ofertas) y revela
oportunidades de mejora y de gestion de la capacidad. Su
uso podria extenderse a otras areas (por ejemplo, calidad o
produccion). Desde el punto de vista de las decisiones, se da
al sistema de costes el uso que se habia previsto. Se trata de
un uso limitado pues también podria emplearse en aspectos
como la programacion de la produccion, la definicion de los
tamafios de lotes o las cargas de trabajo. Sin embargo, la
division de la empresa en departamentos segin funciones,
tiene el inconveniente que cada departamento se centra en

Motivadores indirectas.

Aumento de la complejidad (muchos productos y procesos), con muchas tareas

Competitividad del sector.
Influencia de la literatura contable.

Catalizadores

Pérdida real de rentabilidad.
Exigencia del director financiero del grupo (CFO).

Facilitadores

Soporte de gerencia y del CFO
Existencia de un sistema de costes previo (ABC).
Costumbre de utilizar informacion contable.

Barreras ociosa.

Falta de cooperacion por falta de convencimiento de las bondades del sistema
de algunos responsables y por temor a la puesta en evidencia de la capacidad

Necesidad de mantener ABC.
Datos previos obsoletos.
Falta de formacion del personal.

Lider Voluntad del responsable de costes.

Tabla 5: Factores que han influido en lu adopcidn del sistema de costes TDABC en Complas, SA siguiendo el modelo infegrador de Martinez Ramos [11]
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sus objetivos y se desvincula de los otros departamentos.
Asi, produccion se centra en la fabricacion para cumplir los
plazos de los pedidos y rehtiye la contabilidad. Ademas, es
posible que produccion desconfie de contabilidad porque
tradicionalmente las innovaciones en produccion no
quedan reflejadas positivamente en la contabilidad [17] o
simplemente porque la consideran una amenaza [18]. Incluso
los jefes de planta pueden ver la contabilidad de costes como
algo sélo util para hacer informes y no para la gestion [6].
Por lo que se refiere a la dimension econdmica, el uso de
TDABC ha permitido que las ofertas no sean ruinosas para
la empresa, al conocer los costes reales de los productos.
Finalmente, la evaluacién que hace la empresa también es
positiva.

El responsable de la implantacion estaba convencido
que, a diferencia de otros modelos, TDABC ayuda a orientar
a la organizacion hacia sus futuros costes y anticipa las
necesidades de capacidad, por medio de sus ecuaciones
temporales. Introduciendo datos de volumen, se obtienen
escenarios de capacidad y recursos asociados a esa capacidad.
Sin embargo, el sistema no ha dado mas frutos por cambio
de responsable y por la falta de interés de otros directivos
que opinan que solo son datos. En el modelo de las 7 Cs
de Shields y Young [19] (Culture, Continuous education,
Champion, Controls, Compensation, Change process y
Commitment) esta situacion representaria la falta de un
campeodn que impulse el sistema y falta de compromiso por
parte de algunos -quiza por la existencia de una cierta cultura
organizacional que ha impulsado tradicionalmente a trabajar
de determinada manera-. No obstante, el sistema TDABC
si ha puesto en evidencia la existencia de recursos 0ciosos,
lo cual en una empresa es una situacion comprometida para
algunos responsables y evidentemente ha permitido ofrecer a
los clientes unos costes reales, lo cual era el objetivo inicial.

Disponer de un sistema de costes fiable, en el ambito
del intercambio de informacion que los fabricantes de
automoviles esperan de sus proveedores, es un elemento
que contribuye a asegurar las relaciones a largo plazo [3]. El
éxito de la implantacion se puede calificar de parcial [20].

Segtin Fito y Slof [21], que TDABC alcance un uso
normalizado o rutinario depende de hasta 16 parametros
distintos, reunidos en 6 areas. La Tabla 6 resume las
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caracteristicas de cada factor. No parece haber factores que
claramente apunten a hacer desaparecer el sistema pero
tampoco a extenderlo.

4. CONCLUSIONES

Segun se desprende de la revision de la literatura,
el método ABC es considerado una gran innovacion en
contabilidad de gestion. Sin embargo, relativamente pocas
empresas lo han adoptado y de las que si lo adoptaron en su
momento, muchas lo han abandonado. Kaplan y Anderson,
conscientes de las limitaciones practicas de ABC, deciden
simplificar su funcionamiento creando el TDABC.

Sobre TDABC todavia se ha escrito poco. Son pocos los
trabajos empiricos que tratan de la implantacion de TDABC
y la gran mayoria se centran en el sector servicios, porque en
¢l la mano de obra es un factor importante y donde las tareas
presentan multiples fuentes de variabilidad. Normalmente
se centran en la consecucion de las ecuaciones temporales.
En consecuencia, este analisis de caso contribuye a dar
respuesta a los investigadores que han aludido a la falta
de investigaciones empiricas que aporten un mayor
conocimiento sobre procesos de implantacion de nuevas
herramientas de gestion.

En este trabajo se ha analizado la implantacion de
TDABC en una empresa industrial, por lo que contribuye a
aumentar el conocimiento sobre los procesos de implantacion
de una innovacion contable, aportando informacion sobre los
determinantes de la implantacion y sobre el éxito o fracaso
de la misma. Realizar una construccion tedrica sustentada
en la practica empresarial, especialmente en una teoria
emergente como la que atafie al TDABC, comporta un valor
afiadido que permite definir un escenario de referencia en
futuras implantaciones del sistema de costes TDABC.

En el articulo se han visto algunos de los inconvenientes
de ABC en una empresa real: dificultad de adaptacion a
actividades variables y dificultad de estimacion periddica de
los tiempos dedicados a las actividades en funcion del mix
de produccion. Si bien estos aspectos podrian subsanarse en
teoria, en la practica empresarial se opta por la simplicidad,
como se evidencia del uso generalizado de la hora-maquina

Factores estratégicos

El desarrollo de TDABC es local y no forma parte de la estrategia de la multinacional. No existe
liderazgo para su extension dentro de la empresa.

Caracteristicas individuales | No hay formacion amplia respecto a TDABC. El responsable de la implantacion ya no esta.

Factores organizativos

En el futuro, podrian existir 6rdenes de la multinacional para su adopcidn o sustitucion a nivel
corporativo. No existe liderazgo para su extension dentro de la empresa.

Factores tecnologicos

Es compatible con ABC. Desarrollo de tablas de coste de ingenieria en instrumentos separados.

Factores operativos

Implantacion rapida, pero un cambio de responsable ha limitado la continuidad del proceso.
Iniciado en 2008, sigue operativo en 2012.

Factores exteriores

La competencia y la crisis economica agudizan la necesidad de un mayor control de costes. Esto
puede beneficiar el uso de TDABC como herramienta estratégica.

Tabla 6: Factores que inciden en la aplicacién normalizada del modelo de costes [21] TDABC en Complas, SA

Cod. 5105
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Aplicacién de time-driven activity-based costing en la produccion de componentes de automévil

como inductor en ABC y de la obsolescencia de los datos.

A diferencia de lo que sucede en otros articulos, aqui
TDABC convive con el sistema ABC. Consigue modelar
los costes de los procesos de inyeccion, empleando estudios
de tiempos y ecuaciones temporales. A diferencia de otros
trabajos, se ha visto como TDABC puede considerar grupo
de recurso lo que antes era una actividad y modelarla
mediante ecuaciones temporales que permiten especificar
la complejidad de las operaciones reales de una empresa
multiproducto-multiproceso e imputar a cada producto
un coste diferenciado, evitando tener que aumentar las
actividades definidas para poder adaptar el sistema de costes
a la complejidad y diversidad de los procesos. Por lo tanto,
en la empresa analizada, el modelo TDABC resultante
es mas exacto, flexible y simple que su equivalente ABC.
La comparacion suministrada clarifica la trazabilidad del
coste en uno y otro caso. En otras publicaciones previas
[22], los creadores del método TDABC han intervenido en
la implantacion. En el presente articulo, el sistema ha sido
disefiado por ingenieros espafoles.

A pesar de los posibles errores de estimacion, en un
entorno industrial, en el que las tareas son repetitivas y
pueden cronometrarse, el uso de TDABC queda justificado.
Debido a que el mix de productos varia periddicamente, en
ABC habria que calcular el nuevo reparto del tiempo (lo cual
es caro, largo y subjetivo). En TDABC sdlo sera necesario
realizar modificaciones cuando se implanten productos
nuevos o se modifiquen los métodos de trabajo.

El cambio de sistema vino impulsado por cambios
en el entorno (mayor presion competitiva y complejidad
productiva) y se implant6 por la existencia de un impulsor
responsable o “campedn” [19]. La empresa decidié modificar
su sistema de costes para tener informacion exacta sobre
sus costes y poder formular ofertas a clientes. Los usuarios
manifiestan que el nuevo sistema proporciona los detalles
de costes que la empresa necesita para mejorar sus ofertas,
con lo que el objetivo esta cumplido. No existe interés de
extenderlo a otras areas o darle otros usos. El éxito de la
implantacion se puede calificar de parcial [20], por el uso
limitado que se le da, pero su aplicacion parece convertirse
en algo normalizado o rutinario [21].

La principal limitacion de este trabajo es la propia de
las investigaciones empiricas sustentadas en el estudio de
casos. Cada caso tiene sus particularidades y es dificil hacer
generalizaciones. Las caracteristicas de la fabrica estudiada
no representa la diversidad industrial, aunque si corresponde
al perfil de empresas de su sector. Extensiones de este trabajo
podrian ser el estudio en otras empresas del sector industrial
y la aplicacion de TDABC como herramienta de gestion de
la produccion.
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