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Intro (Mcao 

A execução do presente estudo foi baseada em suposiçoes e condiçoes prove-
nientes de pesquisas do mercado automobilístico brasileiro e argentino. 
Tanto a escolha do produto como o suposto volume de produção, apoiam-se em 
condiçoes reais e correspondan em principio a planejamentos internos já 
executados pela fima. 

Para o presente estudo foram introduzidas certas simplificações» O 
presente estudo pode ser considerado representativo para uma parte do 
planejamento industrial, embora nem o produto escolhido e nem o volume da 
pesquisa corresponda aos planejamentos efetivos. 

I* ̂  Definição da situacao de mercado da firma 

Trata-se de imã firma cuja matriz situar-se na Alemanha e que possui ou 
participa de uma sárie de importantes fábricas na Europa. No Brasil 
situa-se uma filial, cujo programa de fabricação compreende produtos 
adequados para o mercado brasileiro, os quais podem ser livremente 
escolhidos, sem restriçSes, do programa de fabricaçao da matriz, 

O presente estudo ê baseado exclusivamente nas condiçoes da filial 
brasileira, 

Na Argentina, a firma forneceu uma sárie de licenças para produtos 
que estão sendo fabricados por firmas situadas na Argentina, Uma parti-
cipação de capital por parte do fornecedor de licença nao foi efetuado 
até a presente data, Existem considerações sobre a fundaçao de uma filial 
da firma na Argentina, nas quais a condição para a montagem de uma linha 
de fabricaçao, consiste na possibilidade de dividir a fabricaçao on base 
de compensação com a filial brasileira (objetivo do presente estudo), 

O programa geral da companhia abrange as seguintes linhas de 
fabricação; 

Os mímeros romanos que encabeçam as secçoes deste trabalho correspondem 
â numeração do gula "Objetivos y critérios relativos a Ia definición de 
una serie de estudios de ca^o sobre Ias economias de escala en Ia 
fabricación de vehículos motorizados y sus partes y piezas", proporcio-
nada pela Divisão de Desenvolvimento Industrial da CEPAL, 

A ) Caixa 
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I. Caixa de câmbio Standard, sincronizadas e hidramáticas com trans-
missSes conjugadas (auxiliares). 

2« Caixas de câmbio hidromédia 
3. Caixas de câmbio para máquinas rodoviárias 
4» Conversores de torque "Foettinger" 
5* Eixos 
6. Diferenciais autoblocantes de lámelas (LOK-o-ÍÍATIC) 
7« TransmissSes para tratores 
8, TransmissSes para colhedeiras automotrizes e máquinas agrícolas 

de pjropulsao própria 
9» TransmissSes Reduplan 
10. Direções mecâiiicas 
II, Direções hidráulicas 
12» Direções hidrostáticas 
13. Bombas hidráulicas 
14. Caixas de reversão marítimas 
15. TransmissSes para a aeronáutica 
16o Embreagens eletromagnéticás, embreagens hidráulicas de lámelas^ 

embreagens pneumáticas e embreagens mecânicas 
17. Transmissões para máquinas operatrizes com embreagens 

eletromagnáticas. 

A fima brasileira fabrica os seguintes produtos deste programai 
1. Caixas de câmbio Standard, sincronizadas e com transmissSes conju-

gadas (auxiliares) 
2. DireçSes hidráulicas de esferas circulantes 
3. Bombas hidráulicas para direçSes hidráulicas 
4. Caixas de reversão marítimas. 

Tratando-se de produtos para a indústria automobilística, os 
produtos da firma sao aplicados como segue: 

/a) Caixas 
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a) Caixas de cambio para carros de passeio, caminhões, ônibus, 
máquinas agrícolas, máquinas rodoviárias, escavadeiras e guindas-
tes, veículos especiais. 

b) Transmissões auxiliares para finalidades diversas 
c) Eixos motrizes 
d) Caixas de direção e conjuntos direcionais 
e) Motores 
f) Diferenciais e embreagens (conversores de torque) 

IX 
O produto escolhido para a pesquisa foi uma caixa de cambio com as 
seguintes especificações técnicas: 

Caixa de câmbio de 4 velocidades (vide III) 
Peso da versão básica; 26,5 leg 
Torque máximo de entrada: lÔ mlqp 
Alavanca de ccanando, opcional, de acionamento direto ou na 
coluna de direção, 
Todos os componentes de caxcaça sSo de alimiinio, A caixa de 

câmbio pode ser amp]J.ada para 5 velocidades e reúne quase todos os compo-
nentes de uma caixa de câmbio de 3 velocidades da mesma linha de 
construção» 

A denominaçao "Caixa de Cambio de Versão básica" comprende uma 
caixa de câmbio de 4 velocidades com alavanca de comando direto, 
Elitainando-se alguns componentes, a mesma caixa de câmbio pode ser utili-
zada para comando na coluna de direção. Através de algumas modificações 
nas medidas de acoplamento as aplicações podem ser extensivas a diversas 
tipos de veículos. Explicações mais detalhadas, vide III, 

A caixa de câmbio ê usável em automóveis de passeio médios. Os 
custos da caixa de câmbio importam em aproximadamente 5% do custo total 
do veícxao (p. ex.: OPALA do Brasil, PEUGEOT 404 e TORINO na Argentina), 

III 
1, A caixa de cambio na versão básica, pode ser adaptada aos diversos 
casos de aplicação, através de intercambio de peças adicionais, ou 
através de substituição de um ou mais grupos. Com isto é obtido m a 
ampla padronização que pemite porém grandes possibilidades de variação, 
A caixa de cambio faz parte de uma única linha de construção, onde 

/grupos completos 
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grupos cQnç)letos podem ser utilizados em caixas de câmbio de 3 ou 5 velo-
cidades da mesma linha de construção, as quais possuem individualmente 
ançlas possibilidades de variaçao, A caixa de câmbio apresenta portanto 
a possibilidade de adaptaçao a um grande niSmero de diversos casos de 
aplicaçao. Os cxistos de ad^taçao para cada caso são baixos e nao foram 
considerados para o presente estudo, 
2. A caixa de câmbio engloba aproximadamente 140 componentes de constru-
ção diferente, resumidos em grupos e sub-grupos. A divisão dos grupos e 
sub-grupos é executada conforme critérios de função. 

Considerando os critérios para a aquisição e a fabricaçao dos conçio-
nentes individuais, os mesmos podem ser divididos nas segiiintes espécies 
de material: 

Espécie do material O » Peças fundidas 
1 e forjadas 
a » de aço 
3 ^ semi-manuf aturadas 
4 = manufaturadas 
5 = padronizadas (DIN) 

" " " 9 = importadas 
Considerando esta divisSo, todos os componentes da caixa de câmbio 

devem ser classificados nas seguintes espécies de material (vide anexo 2)¡ 
Espécie de material 0 = 8 peças 

" " " 1 = 21 peças 
" " " 2 = 9 peças 
" " " 3 = 7 peças 

" " 4 = 112 peças 
" " " 5 = 131 peças 
" " " 9 » 8 peças 

A fabricação ou usinagem das peças pela prépria firma, compreende 
semente as posiçoes de O a 3» Todas as peças restantes sSo compradas de 
terceiros. 

/O fato 
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O fato da quantidade total das peças ser consideràvelmente maior 
do que o total indicado anteriormente (vide 111,2) ê motivado pela uti-
lização de várias peças da mesma construção, na mesma caixa de câmbio, 
3« Os conqjonentes da caixa de câmbio, caso conprados de terceiros, 
Sao igualmente padronizados em larga escala. Procura-se sempre utilizar 
as mesmas peças também para outras linhas de construção do programa de 
fabricaçao da fiima. 

Existan especificações e normas para peças brutas e peçais compradas 
a terceiros, 

IV 
Para a produção nos locais de fabricaçao escolhidos para esta pesquisa, 
foram previstos os componentes das espécies de material O a 3, mais a 
montagem. As operações de usinagem necessárias para a produção destas 
peças sao as seguintes: 

Icl Usinagem em tomos automáticos 
1.2 Usinagon an tornos revolver 
1.3 Usinagem em tomos copiadores 
1.4 Usinagem em tornos mecânicos 

2, Frezas dentes 
3, Entalhar dentes 
4» Frezar dentes conicos espirais pelo sistema Gleason 4- Klingelnberg 
5, ^rar 

5.1 Furar em furadeira de bancada 
5.2 Furar em furadeira de fusos múltiplos 
5.3 Furar em furadeira de broca canhao 
5.4 Furar em furadeira de coluna em linha 
Frezar 
6.1 Frezar em frezadora horizontal 
6.2 Frezar em frezadora vertical 
6.3 Frezar aa frezadora de canais 
Arredondar e catebrar cantos 

8, Rasquetear dentes 

/9. Temperar 
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9, Têmperay 
9«1 Normalizar 
9.2 Cementar granulado e gás 
9.3 Cementar no fômo circular, no forno de camera em dleo 

ou banho de sal 
9.4 Nitretar 
9«5 Temperar a indução (com média e alta freqüência) 

10, Retifica Interna 
11, Retifica externa 
12, Retifica de estrias 
13, Retifica plana 
14, Retifica de dentes pelo sistema MAAG-.MINERVA~RSISHAUER 
15, Endireitar 
16, Lapidar engrenagens cónicas espirais, sistema Gleason Klinaelnberg 
17, Teste de ruido na bancada de provas 

Isto significa que para a execução destas operaçoes sâo necessárias 
as seguintes máquinas cperatrizes; 
1, Tornos 

1.1 Autcanâticos 
1.2 Revolver 
1.3 Copiador 
1.4 Mecânicos 

2, Frezadora de caracol 
3, Bntalhadeiras de dentes 
4« Frezadora de dentes cónicos espirais 
5. Furadeiras 
6. Frezadora 
7. Arredondadora e quebradora de cantos 
8. Rasoueteadora de dentes 
9. Bduipamento de tempera fônio circular 

banhos de sal 
fômo de camera 
máquinas de induçSo 

Ao. Retifica 
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lOu RetíUca jjitema 
11» Retifica externa 
12, fietíflca de estrías 
X3« Retifica plana 
14. Retifica de dentes 
15» Prensa de desempeñar 
16, Lapidadora 
17. Bancada de Provas 

A quantidade necessária de máquinas e equipamentos será comentada 
no item VI, 

Para a fabricaçao da caixa de cambio sSo necessárias matérias primas 
e produtos acabados nas seguintes quantidades: 

Participação em 
% do valor to-
t ^ da caixa de 
câmbio completa 

Participar-
çao em kg 
do peso 
total 

Peso em % 
do peso 
total 

Peças fundidas em aluminio 15 6,5 25 
Peças forjadas • 40 13.0 49 
Peças de aço on barras 4 2,5 9 
Peças serai-manufaturadas 2 0.3 1 
Peças manufaturadas 21 1.9 1 
peças padronizadas (DIN) 7 1,7 6 
Peças importadas 11 0,6 3 

100 26,5 100 

A fixação do volume de produção foi baseada na suposição de uma 
necessidade mensal de 3 000 unidades para í.rgentina 

2 000 unidades para Brasil 
Estas quantidades representara© simultaneamente as quantidades 

mínimas necessárias para justificar a fabricaçao racional desta caixa 
de câmbio. Baseado nas condiçoes de mercado e de concorrência, as 
quantidades podem receber correçoes para cima, 

/tjma correção 
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Uma correção para baisco nao será incluída nas considerações, devido 
que, nêste caso a execução não ê mais rentável» 

Na suposição destas quantidades necessárias não ê de importância se 
as quantidades calculadas para xan país, são absorvidas pòr um ou mais 
clientes. Isto, porque não foi considerado o custo para a adaptação 
eventualmente necessária nos diversos casos de aplicação (Vide item III)« 

A necessidade total de 5 000 unidades para o Brasil e a Argentina 
comprende portanto xana caixa de câmbio na versão básica, sem alterações, 
que não necessitará modificações por motivo de progresso'técnico nos 
pr63çimos 5 a Ô anos, devido a sua concepção modemíssima. Por este motivo, 
presupoe-se que, alterações sánente serão executadas quando desejadas pelo 
cliente, as quais, entretanto, devido a grande capacidade de, adaptações 
(vide III) podem ser desprezadas» 

VI. 

Gemo a pesquisa acima tem por motivo demonstrar a vantagem de custo na 
separação da produçsto, ou seja, fabricação da caixa de câmbio em partes 
na Argentina e no Brasil, confrontamos e pesquisamos os custos dos inves-
timentos e usinagem nos seguintes casos: 
A) 1, Usinagem independente, tanto na Argentina como no Brasil, da 

caixa de câmbio (na atual situação de intercâmbio, ê estrita»-
mente necessário), 

2» Usinagem de 5 000 caixas de câmbio completas, feitas na fábrica 
do Brasil, 

B) Na distribuição da produção das 5 000 peças, cOmparando-se â 
necessidade, e aproveitando a relação entre as compras meis favo-
ráveis e a possibilidade de usinagem em ambos os países® No caso 
de uma dLstribtiição de produtos entre ambos os países é tomado por 
base, que a exportação condiciona respectivamente o volume de 
importação á idênticas tarefas de importação para as peças de 
intercâmbio, 
O limite ideal de investimento é um ponto de vista inçiortante na 
distribuição da produção, 

/Em ambos 
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Bkn attbos os casos, A e B, podemos nos basear que, nos 2 países ¿á 
existe a condiqao para a fabricaçao da caixa de cambio (no caso do Brasil 
existe a própria firma, e no caso da Argentina, m forma de firmas amigas, 
sob licenças, ou em outra firma de cooperação) ou seja, comparando-se as 
alternativas A e B, nao é necessária a construção de uma fábrica completa, 
sendo a análise de custos baseada na ampliação da capacidade de usinagem 
já existente, 

Êste caso, condiciona ao nao aproveitamento de capacidades existen-
tes para a confecção da caixa de câmbio, sendo desconsiderados os inves-
timentos base para a montagem de uma fábrica» 

Será considerado entretanto, a necessidade total de capacidade 
para a execução de todas as operaçoes, segundo a necessidade de capaci-
dade das seções auxiliares, ccmo: afiaçao, ferramentaria etc,, tambám 
o total da necessidade de investimentos para a execução das tarefas 
administrativas adicionais etc» 

Em resvimo, a fabricaçao dos produtos pesquisados, baseia-se em 
fábricas já existentes, tanto na Ârgéntina como no Brasil, as quais 
acreditamos, deveriam ser ançiliadas em igual proporção para a execução do 
objetivo pesquisado sem o aproveitamento de eventuais reservas existentes, 

Como nao ê possível fixar no Brasil as despesas e condições para a 
construção de uma fábrica na Argentina, para a fabricação em separado de 
3 000 caixas de câmbio respectivamente 5 000 jogos de componaites 
(Alternativa A 1 e B), as pesquisas se baseiam em principio «n estudos com 
condiçSes econômicas existentes no Brasil, Isso nos parece suficiente 
para a verificaçao das vantagens econômicas na fabricaçao conjunta, pois 
a redução de custos ê - independente das diferentes condiçSes econômicas 
em ambos os países - conseguida ao se juntar as necessidades e séries de 
produção consequentemente mais elevadas. 
Alternativa A l) 

Para a fabricaçao de 2 000 caixas de câmbio coupletas mensalmente 
no Brasil considerando as condiçoes dadas no parágrafo VI, referente à 
ançliaçao da fábrica brasileira, baseando-se nas condiçoes de custos 
atuais - um preço de venda no país em número Índ3.ce; 100 
por uma caixa de câmbio completa, 

/Confome disposição 
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Conforme disposição (vide anexo l), o investimento necessário para 
a ampliarão da fábrica, para a fabrlcaçao desta caixa de câmbio é cerca 
de Cr$ 18 000 000.-

No anexo 1 o investimento de Gr$ 18 000 000,- é detalhado, 70^ 
do capital é necessário para a instalaçao da produção, e para a aquisiçao 
das máquinas de usinagem necessárias» Trata-se em primeiro plano de 
máquinas quase todas inç)ortadas, cujas importaçoes presumimos sejam efe-
tuadas livres de imposto alfandegário. As seçSes amciliares de usinagem 
necessitam de um capital de mais ou menos Cr$ 3 800 000,-, o restante é 
para a ampliaçao de construçoes e instalações. 

Através da ampliaçao da fábrica brasileira, para a confecção de 
2 000 caixas de câmbio completas, conseguiremos m a capacidade adicional 
de cerca de 16 400 horas trabalhadas nas máquinas e cerca de U 000 horas 
trabalhadas manuais^ sem consideração de pessoal necessário nas seções 
auxiliares e na administraçao, 

A instalação respectivamente â ampliaçao da fábrica na Argentina, 
para a fabricaçao separada das restantes 3 000 caixas de câmbio, 
necessita, conforme especificado no anexo 2, um acréscimo de capital de 
cerca de Cr$ 24 000 000,- baseado nas condiçoes válidas no Brasil, 

O confronto de uma fabricaçao mensal de 3 000 contra 2 000 unidades, 
podemos levar em consideração os mesmos fatores de custo. Nao haverá 
sensíveis reduções de custos no aumento de produção de 2 000 para 3 000 
unidades mensais, devido as pecularidades na fabricaçao de engrenagens. 

As novas capacidades criadas nesta fábrica sao mensalmente de 
cêrca.de 24 400 horas trabalhadas nas máquinas e cerca de 6 800 horas 
trabalhadas manuais^ igualmente sem considerar o pessoal necessário para 
as seções auxiliares de usinagem e de administraçao. 
Alternativa B 

Na instalaçao de duas linhas separadas de fabricaçao, conforme 
alternativa A 1. no Brasil e na Argentina, necessitaríamos de tim investi-
mento de capital de cerca de 

18 000 000 f 24 000 000 = Cí'$ 42 000 000.-

/sem possibilidade 
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sem possibilidades especiais de racionalizaçSo da fabricaçaü, por causa 
das séries limitadas de produção, Na divisão do voltonie total de 5 000 
caixas de câmbio mensais - alternativa 3 - objetiva cada fábrica por 
si - condicionadas pelas séries de produção - reduções de custo conside-
ráveis j de inicio poderá ser deteiminado o limite máximo do volume de 
investimento, o qual se situa, como seguej 

a) para a fábrica brasileira confo anexo 3 = cerca de 15 900 000 
b) para a fâíarica argentina conf, anexo 4 - cerca de 22 500 000 

Total 33 400 000 

Com isso, poderia se consegidr reduzir a necessidade de investi-
mento em Cr$ 3 600 000.-

• O preço unitário mencionado no parágrafo VI, ss reduzeria na alter» 
nativa 3 em 10^ ou seja, número índice 90, 

Porém resultariam custos complementares para o transporte, ao 
despachar por terra de Sao Paulo - Buenos Aires e vice-versa de Gr$ 15.-
por jôgo de componentes respectivamente, caixa de câmbio. As despesas 
de frête sao de 1,5^ do preço da caixa de câmbio, portanto a economia 
dos custos respectivamente, os possíveis sucessos de racionalizaçao, sao 
de mais de na alternativa B, comparadas â alternativa A 1. 

Alternativa A 2 

Se as relações comerciais e politico-econômicas na Amárica Latina 
permitirem que a fabricaçao das necessidades previstas mensalmente de 
5 000 caixas de câmbio completas, podan ser feitas em uma fábrica, e o 
fornecimento para o país vizinho for possível sem imposto alfai,degário 
e sem fornecimento de compensação, devemos dar preferência para esta 
solução, pois possibilitaria vantagens, citadas na alternativa B 
redução de custos devido a fabricaçao em quantidades elevadas. 

O volume de investimentos seria mais elevado do que o exposto nas 
alternativas A 1, e B, pela instalaçao de uma fabricaçao com automati-
zação avançada, poráu a fabricação e a actainistraçao consegiiiriam resul-
tados de racionalizaçao, que poderiam resultar em um preço de venda 
mais baixo, 

/Para esta 
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Para e s t a a l t e r n a t i v a não estudamos os cus tos econômicos, p o i s a 

a tua l s i tuaqao do mercado da América Lat ina nao p e r m i t i r i a t a l r e a l i -

zaçao, 

VII"X4XII 

A a n á l i s e de cus tos f o i formulada baseando-se nos dados a t u a i s no B r a s i l , 

por desconhecimento da s i t u a ç a o na Argent ina. 

Permitimo-nos observar que todos os dados cont idos n e s t e parágrafo 

se referem às a l t e r n a t i v a s A l , mencionadas sob Item VI, a qual prevê uma 

fabr icaqao mensal de 2 000 c a i x a s de câmbio completas p e l a f irma 

b r a s i l e i r a » 

1 . Cuqtos de m a t e r i a l 

O c á l c u l o por nds e f e tuado , demonstra a p a r t i c i p a ç a o dos cus tos do 

mate iúa l adquirido de t e r c e i r o s , o qual represenoa aproximadamente 

do -preço de venda, 

A e s p e c i f i c a ç ã o e p a r t i c i p a ç a o dos d iversos t i p o s de mater ia l nos 

c u s t o s t o t a i s do m a t e r i a l , está demonstrado no parágrafo IV, 

Dentro do c u s t o t o t a l do m a t e r i a l , a p a r t i c i p a ç a o do m a t e r i a l em 

bruto , ê de 60^ em comparação às peças adquir idas prontas para a montagem, 

O n í v e l de preço das matér ias primas mais importantes para a f a b r i -

cação da c a l s a de câmbio ê no B r a s i l a s e g u i n t e : 

c e r c a de Gr$9, - a 11^.- por kg de alijminio fixndido ALu Al S i Cu 3 

" " Cr$4 . - a 6c - por kg de peças f o r j a d a s 

" " Cr$2 . - a 3 , - por kg de aço em bai-ra 

i n c l u s i v e 17^ de Imposto de Circulação de Mercadoria (ICM), Peças que 

ainda não f a b r i c a d a s no mercado n a c i o n a l e por tanto , provenientes de 

importaçoes com uma p a r t i c i p a ç ã o de 11^ na compra de mater ia l j á e s p e c i -

f i c a d o , 

2 , Custos de f a b r i c a ç ã o 

Os cus tos de f a b r i c a ç ã o d e s t a c a i x a de câmbio ( sou c u s t o s de m a t e r i a l , 

vendas , adminis tração, impostos e outros acréscimos) s e situam em 25-30^ 

no preço de venda. 

Os mesmos conç)oem-se como segue: 

/ a ) Custo 
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a) Custo de p e s s o a l i 

1 . S a l á r i o produtivo de f a b r i c a ç ã o d i r e t a 

2» s a l á r i o improdutivo i n d i r e t o nas s e ç õ e s a u x i l i a r e s e 

manutençao % 

3 . encargos s o c i a i s o b r i g a t ó r i o s e v o l v i n t â r i o s - X l S 

Custos t o t a i s de p e s s o a l 28^ 

Os encargos s o c i a i s o b r i g a t ó r i o s cont idos no i t em 3> 

no B r a s i l somam em 75^ sobre o s a l á r i o base , (tempo 

de f reqüênc ia ) e demonstram as s e g u i n t e s e s p e c i -

f i c a ç õ e s : 

Contribuição ao I n s t i t u t o Nacional de Prev idênc ia 

S o c i a i s (INPS) 

Contribuição Searviço Nacional de Aprendizagem 

I n d u s t r i a l (SMAl) 1 . 2 ^ 

Contribuição Serv i ço S o c i a l da I n d ú s t r i a ( S E S l ) « , o . a . 

Contribuição I n s t i t u t o Nacional de Desenvolvimento 

Agrário ( I N D A ) . . . , 0,h% 

Seguro contra a c i d e n t e s do t r a b a l h o 1.45^ 

S a l á r i o f a m í l i a 

S a l á r i o Educaçao « . o . . . . 

Domingos pagos i n c l u s i v e obr igaçoes acima, * 18 ,0^ 

Feriados pagos i n c l u s i v e obr igaçoes acima 

Ferian pagas i n c l u s i v e obr igaçoes acima 

F a l t a s j u s t i f i c a d a s i n c l u s i v e obr igaç5es acima 1 . 0 ^ 

Doenças e ac idente s do trabalho i n c l u s i v e o b r i -

gações acima 2*0^ 

Aviso prévio inc lus ive obrigaçoes acima í . ^ 36.' 

13^ s a l á r i o por l e i i n c l u s i v e obr igaçoes acima o 10 .6^ 
Fundo de garant ia sobre tempo de s e r v i ç o (FGTS) = 19 .6^ 

Tota l Geral: (74 .5^) 

/Alem d i s s o . 
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Além d i s s o , a f i rma paga outros encargos s o c i a i s volvintários 

como: 

A s s i s t ê n c i a médica e h o s p i t a l a r 

Eestaurante 

Condução para os func ionár ios 

Roupas p r o f i s s i o n a i s , etc, , 

que const i tuem 25% sobre os ordenados e s a l á r i o s » Ao todo , os encargos 

s o c i a i s da f irma perfazem um t o t a l de 100^ sobre os ordenados e s a l á r i o s . 

Despesas com g a s t o s de energ ia 

As despesas .de energ ia da f á b r i c a b r a s i l e i r a sSo de Cr$ 0 . 0 8 por kw 

em média, A p a r t i c i p a ç ã o das despesas de energ ia nos c u s t o s de fabrica^. 

çao d e s c r i t o s em 2) p e r f a z cerca de . . . . .o........... 3*5% 

por c a i x a de cambio, cerca de 135 kw-

c ) Um outro f a t o r importante nas despesas de f a b r i c a ç a o para os 

p r o c e s s o s de usinagem sao os custos de ferramentas e d i s p o s i t i v o s . 

E s t e s s e s i tuam em cerca de 16 ,0^ 

i n c l u s i v e a manutenga© das mesmas. 

Independente d i s t o , a p a r t i c i p a ç a o ún ica do ferramental 

e s p e c i a l para o i n i c i o da fabr icaçao é de Cr$ 883 OCO -̂

A composição é a s e g u i n t e : 

Modelos para aluminio fundido Cr$ 350 000,»-

m a t r i z e s para peças f o r j a d a s Cr$ 75 0 0 0 . -

matr i ze s para peças estampadas Cr$ 85 0 0 0 . -

d i s p o s i t i v o s Cr$ 235 0 0 0 , -

ferramentas e s p e c i a i s para u s i -

nagem mecânica e montag^i Gr$ 138 0 0 0 , -

d) Nos c u s t o s de f a b r i c a ç a o estao i n c l u i d a s despesas de manu-

tenção das máquinas de usinagem, i n c l u s i v e i n s t a l a ç õ e s n e c e s s á r i a s , 

as quais s e gituaía em média de 8 ,0^ 

e ) A amortizaçao das' máquinas e s t á d i v i d i d a em um espaço de 8 a 

10 anos e e s t á i n c l u i d a nas despesas, de, f a b r i c a ç a o ,com uma p a r t i - . 

c ipaçao de 16 ,0^ 

/ f ) R e s u l t a n t e s 
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f ) R e s u l t a n t e s das a l t a s e x i g e n c i a s para a fabràcaçao de uma 

c a i x a de cambio, a través de complicadps e nn l l t ip lo s proces sos de 

fabr icaçao de engrenagens Teq^uerem despesas extremamente v u l t u o s a s 

para o c o n t r o l e de qualidade de nossos produtos . Portanto , as 

despesas de c o n t r o l e elevam-se a aproximadamente lO.O^ 

dos cus tos de f a b r i c a ç a o , 

g ) As despesas r e s t a n t e s , dividem-se nos cus tos de f a b r i c a ç ã o em: 

despesas de m a t e r i a i s a u x i l i a r e s manutenção da f á b r i c a e administração 

t é c n i c a , como: engenharia i n d u s t r i a l (planejamento e engenharia de 

ferramentas e d i s p o s i t i v o s ) produção e programaçaoe 

3 . Custos g e r a i s de vendas 

Part indo das e x p e r i ê n c i a s obt idas nos l í l t imos anos, constatamos 

que os c u s t o s de comerc ia l i zação , i n c l u s i v e à a s s i s t ê n c i a t é c n i c a , 

perfazem 15 a 20^ dos cus tos i n d u s t r i a i s , 

Ccovo as ca ixas de câmbio são entregues diretamente ao f a b r i c a n t e 

de automóveis , não há necess idade de uma rede de d i s t r i b u i ç ã o , 

4o Imposto de venda 

No preço de venda, e s t ã o i n c l u i d o s os 17$ de ICM (imposto sobre 

c i r c u l a ç ã o de mercadoria) , 

- XI -

A necess idade de c a p i t a l de g i r o para a fabr i cação de 2 000 ca ixas de 

câmbio completas na f á b r i c a b r a s i l e i r a s e r i a de Cr$ 7 100 0 0 0 , -

e também considerado n e s t e v a l o r as e x i g ê n c i a s imediatamente r e l a c i o n a d a s , 

compras de matér ias primas e d i v e r s o s , período de fabr i cação e f inanciar-

mento de vendas . 

. - XIII -

As despesas de t r a n s p o r t e foram consideradas na a l t e r n a t i v a B, no parâr-

g r a f o VI. Não ex i s t em despesas de estocagem, como j á exposto a n t e r i o r -

mente no i tem "custos g e r a i s de vendas". 

Os prazos de montagem para a entrega â i n d ú s t r i a a u t o m o b i l í s t i c a , 

são f i x a d o s a longo prazo. 

I s t o não e x c l u i por motivos de segurança â manutenção no es toque de 

uma c e r t a quantidade de agregados completos® Porém os c u s t o s e s t ã o 

i n c l u i d o s na a n á l i s e de custos acima r e f e r i d a , 

Uma comparação dos preços no mercado i n t e r n a c i o n a l não f o i o 

motivo des te es tudo , i s t o n e c e s s i t a r i a uma p e s q u i s a mais profunda, 
/Anexo 1 
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Anexo 1 

2 OOP c a i x a s de câmbio 

I . Máquinas para a produção - t o t a l Cr$ 19 920 400,-

I I . Máquinas para s eções a u x i l i a r e s 

Ferramentaria .Cr$ 2 240 000.-

Af iaçao de ferramentas Cr$ 1 260 000.-

Manutenç ao das máquinas Cr$ 280 000,-

I I I . Inves t imentos em e d i f í c i o s e con^trucoes 

m^ t o t a l Cr$ 

Produção 1 360 

Tempera 210 

Ferramentaria 240 

Afiaqao de ferramentas 140 
Manutençao das máquinas 200 

Almoxarifado de matéria prima 90 

Almoxarifado de montagem 100 

Montagon e c o n t r o l e 150 

E s c r i t ó r i o s 70 -

2 560 m2 = Cr$ 966.000 

I n s t a l a ç õ e s Cr$ 420 000 

T o t a l de i n v e s t i m e n t o s Cr$l8 068 4 0 0 , -

/Anexo 2 
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Anexo 2 

• • • ^ WO c a i x a s de câmbio 

l i Máquinas para a produção' - t o t a l . . . , » . . . * . . . . . í . . Cr$ 17 102 400.= 

I I , Máquinas para s e ç õ e s :aux i l iares 

Perramentaria . . . . . , . . . . . . . . . o Cr$ 3 220 000.> 

Af iaçao de ferramentas Gr$ 1 Ô 2 0 0 0 0 o -

Manutençao das máquinas Cr$ 280 000,-

I I I , Invest imentos em e d i f í c i o s e construçoes 

m2 t o t a l 

Produção 1 820 

Tempera 210 

Ferramentaria 320 

Af iaçao de ferramentas 180 

Manutençao das máquinas 200 

Almoxarifado de matér ia prima 100 

Almoxarifado de montagem 100 

Montagem e contro le 150 

E s c r i t ó r i o s 80 

3 160 m^ = cr$ 1 120 000.-

I n s t a l a ç o e s . Cr$ 490 000.-

Tota l de inves t imentos Cr$ 24 032 400.-

/Anexo 3 
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Anexo 3 

5 OOP pecas d i f e r e n t e s 

I . Máquinas para a produção - t o t a l Cr$ 11 492 600.-

II» Máquinas para s e c o e s a u x i l i a r e s 

Ferramentaria Cr$ 1 988 000,-

Af iaçao de ferramentas . . . » Cr$ 1 149 400,-

Manutenção das máquinas Cr$ 280 000,-

I I I , Inves t imentos cm e d i f í c i o s e construçoes 

2 
m t o t a l 

Proâj.çao 1 220 

Tempera 210 

Ferramentaria 220 

Af iaçSo de ferramentas 100 

Manutençao das máquinas ICO 

Almoxarifado de matér ia prima 100 

Almoxarifado de montagem 100 

Montagem e c o n t r o l e 150 

E e c r i t d r i o s 80 

2 280 m^ Gr$ 791 000 . . 

I n s t a l a ç õ e s Cr$ 210 000.-

T o t a l de inves t imentos Gr$ 15 911 0 0 0 , -



- 19 -

Anexo 4 

5 OOP peças d i f e r e n t e s 

I , Máquinas para a produção - t o t a l Cr$ 16 175 600,-

I I , Máquinas para s e ç õ e s a u x i l i a r e s 

Ferramentarla Cr$ 2 800 000.-

Afiaçao de ferramentas C r | 1 a ? 000.-

Manutençao de máquinas Cr$ 280 000.-

I I I , Invest imentos em e d i f í c i o s e construcoes 
2 

m t o t a l 

Produção 1 ÔAO 

Tempera 210 

Ferramentaria 320 

Afiaçao de ferramentas 180 
Manutençao das máquinas 200 

Almoxarifado de matéria prima 100 

Almoxarifado de montagem 100 

Montagem e contro le 150 

E s c r i t ó r i o s 80 

3 180 m^ Cr$ 1 120 000.-

I n s t a l a ç õ e s Cr$ 490 000.-

Tota l de invest imentos Cr$ 22 482 600.-




