| CEPALATSYS
. INT-1547 ; IRt 1543
<Q€) | | Documento Informetiwo No, 21

GRUPO DE TRAVAJO SOBRE LCONOMIAS DE ESCALA
EN LA INDUSTRIA AUTCIOTAIZ LATINOAMJRICANA

Santiago de Chile, Septiembre de 1970

ESTUDO DE CASO RSLATIVO A UMA FABRICAGAO DE CAIXAS DE CA:BIO
COlM INTLLRCAIBIO D& PaRTES E PEGAS ENTRL A ARGuNTINA L O BRASIL

presentado por

ZF DO BRASIL S.A,

Nota: Este Grupo de Trabajo constituye una ctapa del proyecto "Perspectivas
y modalidades de integracibn regional de 12 industria cutomotriz en
Amlrica Iatina" gque estédn desarrollando la Comisién LconSmica pare
América Letina (CEPAL), el Banco Interamericano de Desarrollo (BID)
con la colaborocibn de la Organizacidén de las Naciones Unidas para
el Desarrollo Industrial (ONUDI).






Introducdo

A execugdo do presente estudo foi baseada em suposig¢les e condigles prove-
nientes de pesquisas do mercado automobilfstico brasileiro e argentino.
Tanto a escolha do produto como o suposto volume de produgdo, apoiam-se em
condigSes reais e correspondem em principio a planejamentos internos jé
executados pela firma,.

Para o presente estudo foram introduzidas certas simplifica¢Ses, O
presente estudo pode ser consideradoe representativo para uma parte do
planejamento industrial, embora nem o produto escolhido e nem o volume da

pesquisa corresponda aos planejamentos efetivos,

- I L/ Definic83o da situacZo de mercado da firma

Trata-se de uma firma cuja matriz situa~se na Alemanha e que possui ou

participa de uma série de importantes fébricas na Europa. No Brasil
situa-se uma filial, cujo programa de fabricag8o compreende produtos
adequados para o mercado brasileiro, os quais podem ser livremente
escolhidos, sem restrig8es, do programa de fabricagdo da matriz,

0 presente estudo & baseado exclusivamente nas condigbes da filial
brasgileira.

Na Argentina, a firma forneceu uma série de licengas para produtos
que estdo sendo fabricados por firmas situadas na Argentina, Uma parti-
cipag&o de capital por parte do fornecedor de licenga nfo foi efetuado
até a presente data, Existem consideragSes sobre a fundagfo de uma filial
da firma na Argentina, nas quais a condig80 para a montagem de uma linha
de fabricagdo, consiste na possibilidade de dividir a fabricag8o em base
de compensagio com a filial brasileira (objetivo do presente estudo),

0 programa geral da companhia abrange as seguintes linhas de
fabricagdo;

1/ Os mimeros romanos que encabecam as sec¢Ses deéste trabalho correspondem
3 numeragfo do gufa "Objetivos y criterios relativos a la definicién de
una serie de estudios de caso sobre las economfas de escala en la
fabricacifn de vehiculos motorizados y sus partes y piezas", proporcio-
nada pela Divis3o de Desenvolvimento Industrial da CEPAL,
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Caixa de cambio Standard, sincronizadas e hidramiticas com trans-
missSes conjugadas (auxiliares).

Caixas de cambio hidromédia

Caixas de cambio para miquinas rodovi4rias

Conversores de torque "Foettinger!

Eixos '

Diferenciais autoblocantes de lamelas (LOK-o-MATIC)
Transmiss8es para tratores

TransmissSes para colhedeiras automotrizes e m&quinas agricolas
de propulsZo prépria

TransmissSes Reduplan

DiregSes mecanicas

Dire¢8es hidréulicas

Direg¢Ses hidrostiticas

Bombas hidréulicas

Caixas de reversfZo marftimas

Transmiss8es para a aerondutica

Embreagens eletromagnéticas, embreagens hidrfulicas de lamelas,
embreagens pneumiticas e embreagens mecanicas '

TransmissSes para miquinas operatrizes com embreagens
eletromagnéticas, '

A firma brasileira fabrica os seguintes produtos déste programas
Caixas de cambio Standard, sincronizadas e com transmissSes conju~-
gadas (auxiliares)

DiregSes hidrdulicas de esferas circulantes

Bombas hidr&ulicas para direg8es hidréulicas

Caixas de reversio marftimas.

Tratando-se de produtos para a indistria automobilfstica, os

produtos da firma sfo aplicados como segues

/a) Caixas
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a) Caixas de cambio para carros de passeio, caminhSes, 6nibus,
méquinas agricolas, miquinas rodoviérias, escavadeiras e guindas-

tes, vefculos especiais,

b) TransmissSes auxiliares para finalidades diversas

c) Eixos motrizes

d)  Caixas de diregfo e conjuntos direcionais

e) Motores

f) Diferenciais e embreagens (conversores de torque)
II

0 produto escolhido para a pesquisa foi uma caixa de cambio com as
seguintes especificagBes técnicas: ‘

Caixa de cambio de L velocidades (vide III)

Peéso da versSo bdsica: 26,5 kg

Torque méximo de entrada: 18 mkp

Alavanca de comando, opcional, de acionamento direto ou na

coluna de diregégo,

Todos os componentes de carcaga sdoc de aluminio. A caixa de
cambio pode ser ampliada para 5 velocidades e reine quase todos ©s compo~
nentes de uma caixa de cémbio de 3 velocidades da mesma linha de
construgdo.

A denominag8o "Caixa de Cambio de Versfo bésica" comprende uma
caixa de cambio de 4 velocidades com alavanca de comando direto.
Eliminando-se alguns componentes, a mesma caixa de cambio pode ser utili-
zada para comando na coluna de direcfo. Através de algumas modificagGes
nas medidas de acoplamento as aplicagles podem ser extensivas a diversas
tipos de vefculos. ExplicagSes mais detalhadas, vide III.

A caixa de cambio & usivel em automéveis de passeio médios, Os
custos da caixa de cambio importam em aproximadamente 5% do custo total
do vefculo (p. exe: OPALA do Brasil, PEUGEOT 404 e TORINO na Argentina),

II1
1. A caixa de cambio na versfo b4sica, pode ser adaptada aos diversos
casos de aplicag8o, através de intercambio de pecas adicionais, ou
através de substituig@o de um ou mais grupos. Com isto é obtido uma
ampla padronizagdo que permite porém grandes possibilidades de variagZo.
A caixa de cambio faz parte de uma dnica linha de construgdo, onde

/erupos completos
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grupos completos podem ser utilizados em caixas de cambio de 3 ou 5 velo
cidades da mesma linha de construgfo, as quais possuem individualmente
amplas possibilidades de variagfo, A caixa de cambio apresenta portanto

a possibilidade de adaptagdo a um grande ndmero de diversos cascs de
aplicagdo, Os custos de adaptag8o para cada caso sfo baixos e ndo foram
considerados para o presente estudo.

24 A caixa de cambio engloba aproximadamente 140 componentes de construe
¢8o diferente, resumidos em grupos e sub-grupos. A divis8o dos grupos e
sub-grupos & executada conforme critérios de fungZo.

Considerando os critérios para a aquisig@o e a fabricagfo dos compo-
nentes individuais, oS mesmos podem ser divididos nas seguintes espécies
de material:

BEspécie do material O = Pegas fundidas
u " u 1l = forjadas
" ] " 2 = de ago _
" " " = semi-manufaturadas
" n " 4 = manufaturadas
" Ul U 5 = padronizadas (DIN)
" " " 9 = importadas

Considerando esta divisf@o, todos os componentes da caixa de cambio
devem ser classificados nas seguintes espécies de material (vide anexo 2):
Espécie de material O = 8 pegas '

" ] " 1= 21 pegas

1 " W 2= 9 pegas

" " 1" 3=7 pegas

" " " 4 = 112 pegas

u 1 ] 5 = 131 pegas

n ] " 9 =8 pegas

A fabricagdo ou usinagem das pegas pela prépria firma, compreende
sbmente as posigGes de O a 3, Todas as pegas restantes s8o compradas de
terceiros, -

/O fato
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0 fato da quantidade total das pegas ser consider&velmenté maior
do que o total indicado amteriormente (vide III,2) & motivado pela uti-
lizagZo de vérias pegas da mesma construgfo, na mesma caixa de cambioa
3e Os componentes da caixa de cambio, caso comprados de tercéiros,
s8o igualmente padronizados em larga escala, Procura-se sempre utilizar
as mesmas pegas também para outras linhas de construgdo do programa de
fabricagdo da firma,

Existem especificagfes e normas para pegas brutas e pegas compradas
a terceiros, '

Iv
Para a produgfo nos locais de fabricag8o escolhidos para esta pesquisa,
foram previstos os componentes das espécies de material O a 3, mais a
montagem, As operagfes de usinagem necessirias para a produg¢Zo destas
pecas s@o as seguintes: '
le Tornear

1.1 Usinagem em tOrnos autom4ticos

1.2 Usinagem em tornos revolver

1,3 Usinagem em tOrnos copiadores

1., Usinagem em tOrnos mecanicos
24 Frezas dentesg
3. Entalhar dentes

Lo Frezar dentes conicos egpirais pelo sistema Gleason 4 Klingelnberg
5e Furar ‘

5«1 Furar em furadeira de bancada

5«2 Furar em furadeira de fusos miltiplos

543 Furar em furadeira de broca canh&o

5s4 Furar em furadeira de coluna em linha
6e Frezar

6.1 Frezar em frezadora horizontal

6.2 Frezar em frezadora vertical

6.3 Frezar em frezadora de canais

Te Arredondar e guebrar cantos
8. Rasquetear dentes

/9. Temperar



9. Témperar
9.1 Normalizar
9.2 Cementar em granulado e gis
9.3 Cementar no forno circular, no forno de camera em &leo
ou banho de sal
9,4 Nitretar
9.5 Teémperar a indugfo (com média e alta frequencia)
10. Retifica Interna '
11, Retifica externa
12, Retifica de estrfas

13. Retffica plana
14, Retifica de dentes pelo sistema MAAG-MINERVA~REISHAUER

15, Endireitar
16. Lapidar engrenagens conicas espirais, sistema Gleason 4 Klingelnberg
17. Teste de rufdo na bancada de provas

Isto significa que para a execugio destas operagles sdo necessérias

as seguintes miquinas operatrizes:
1.  Idrmos

1.1 Automiticos

1.2 Revolver

1.3 Copiador

1.4 Mecanicos
26 Frezadora de caracol

3. Entalhadeiras de dentes
Le  Frezadora de dentes conicos espirais

Se Furadeiras
6. Frezadora

7. Arredondadora e quebradora de cantos
8. Rasqueteadora de dentes

9. Bguipamento de témpera forno circular
banhos de sal

forno de camera
miquinas de indugio

/10, Retifica



10, Retiiica interna
11, [Retffica externa

12, Retifica de estrias

13. Retifica plana
14, Retffica de dente

15, Prensa de desempenar

lés Lapidadora
17, Bancada de Provas

A quahtidade necessiria de miquinas e equipamentos seri comentada
no item VI,
Para a fabricagio da caixa de cambio s%o0 necessirias matérias primas

e produtos acabados nas seguintes quantidades:

Participago em Participa~ Péss em %
% do valor to-  ¢fo em kg  do péso
tal da caixa de do peso total
cambio completa total

Pegas fundidas em aluminfo 15 6e5. 25
Pegas forjadas - 40 13.0 L9
Pegcas de ago em barras 4 2.5 9
Pecas semi-manufaturadas 2 0.3 1
Pegas manufaturadas 2a 1.9 i
Pecas padronizadas (DIN) 7 1.7 é
Pegas importadas 1 0.6 3
100 ’ 2645 100
v

A fixagZo do volume de produgdo foi baseada na suposiq&o de uma

necessidade mensal de 3 000 unidades para ~rgentina
2 000 unidades para Brasil

Estas quantidades representarfo simultaneamente as quantidades
minimas necessirias para justificar a fabricagdo racional desta caixa
de cambio, Baseado nas condig8es de mercado e de concorréncia, as
quantidades podem receber correcOes para cima,

[Uma corre¢go
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Uma correg@o para baixo nfo serd incluida nas consideragSes, devido
que, neste caso a execugfo nZo € mais rentivel,

Na suposigio destas quantidades necessirias nfo & de importancia se
as quantidades calculadas para um pafs, s5o absorvidas por um ou mais
clientes. Isto, porque nfo foi considerado o custo para a adaptagdo
eventualmente necessiria nos diversos casos de aplicagfo (Vide ftem III),

A necessidade total de 5 Q00 unidades para o Brasil e a Argentina
comprende portanto uma caixa de cambio na versfio bédsica, sem alteragSes,
que nfo necessitard modificag8es por motivo de progresso ' técnico nos’
préximos 5 a 8 anos, devido a sua concepgdo modernissima., Por este motivo,
presup8e-se que, alteragles sdmente serfo executadas quando desejadas pelo
cliente, as quais, entretanto, devido a grande capacidade de adaptagSes

(vide III) podem ser desprezadase
VI

Como a pesquisa acima tem por motivo demonstrar a vantagem de custo na
separagdo da producfo, ou seja, fabricagfo da caixa de cambio em partes
na Argentina e no Brasil, confrontamos e pesquisamos os custos dos invese
timentos e usinagem nos seguintes casos:
A) 1, Usinagem independente, tanto na Argentina camo no Brasil, da
 caixa de cambio (na atual situagio de intercimbio, & estrita~
mente necessirio),
2. Usinagem de 5 000 caixas. de cambio completas, feitas na fébrica
do Brasil, ~
B) ~  Na distribuigfo da produgfoc das 5 000 pegas, comparando-se &

- necessidade, e aproveitando a relagdo entre as compras meis favo-
réveis e a possibilidade de usinagem em ambos os palfses. No caso
de uma distribuigdo de produtos entre ambos os pafses é tomado por
base, que a exportagfo condiciona respectivamente o volume de
importacfo 4 idénticas tarefas de importagfo para as pegas de
intercambio. '

0 limite ideal de investimento & um ponto de vista importante na

distribuigfo da produgZo,

/En ambos
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Eﬁ ambos Os casos, A e B, podemos nos basear que, nos 2 pafses jé
existe a condig8o para a fabricagfo da caixa de cambio (no caso do Brasil
existe a prépria firma, e no caso da Argentina, em forma de firmas amigas,
sob licengas, ou em outra firma de cooperagfo) ou seja, comparando-se as
alternativas A e B, nZo & necessiria a construgZo de uma f4brica completa,
sendo a andlise de custos baseada na ampliag&o da capacidade de usinagem
34 existente,

Bste caso, condiciona ao nfo aproveitamento de capacidades existen-
tes para a confecgdo da caixa de cimbic, sendo desconsiderados os inves—
timentos base para a montagem de uma f4brica, |

Ser4 considerado entretanto, a necessidade total de capacidade
para a execugdo de todas as oﬁeragBes, segundo a necessidade de capaci-
dade das segUes auxiliares, como: afiagdo, ferramentaria etc., também
o total da necessidade de investimentos para a execugd@o das tarefas
administrativas adicionais etc,

Em resumo, a fabricag8o dos produtos pesquisados, basela~se em
f8briczs j4 existentes, tanto na Argéntina como no Brasil, as quais
acreditamos, deveriam ser ampliadas em igual propor;8o para a execugdo do
objetivo pesquisado sem o aproveitamento de eventuais reservas existentes,

Como nfo é possfvel fixar no Brasil as despesas e condigles para a
construgdo de uma f4brica na Argentina, para a fabricag8o em separado de
3 000 caixas de cambio respectivamente 5 000 jogos de componentes
(Alternativa A 1 e B), as pesquisas se baseiam em principio em estudos com
condig8es econdmicas existentes no Brasil, Isso nos parece suficiente
para a verificagdo das vantagens econdmicas na fabricagZo conjunta, pbis
a redugdo de custos & - independente das diferentes condigSes econdmicas
em ambos os pafses — conseguida ao se juntar as necessidades e séries de
producd@o consequentemente mais elevadas.

Alternativa 4 1)

Para a fabricagfo de 2 000 caixas de cambio completas mensalmente
no Brasil considerando as condigBes dadas no pardgrafo VI, referente &
ampliagdo da fébrica brasileira, baseando-se nas condi¢Bes de custos
atuais - um prego de venda no pafs em ndmero Indice; 100
por uma caixa de cambio completa.

/Conforme disposigio
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Conforme disposig8o (vide anexo 1), o investimento necessirio para
a ampliagdo da fébrica, para a fabricagdo desta caixa de cambio & cérca
de Gr$ 18 000 000.-

No anexo 1 o investimento de Cr$ 18 000 000,- € detalhado. 70%
do capital & necessério para a instalag@o da produgdo, e para a aquisigdo
das m&quinas de ﬁsinagem necessérias, Trata-se em primeiro plano de
miquinas quase todas importadas, cujas importagSes presumimos sejam efe-
tuadas livres de imszto alfandegdrio, As se¢8es auxiliares de usinagem
necessitam de um capital de mais ou menos Cr$ 3 800 000,~, 0 restante &
para a ampliagcdo de construgSes e instalagSes.

Através da ampliagfo da f&brica brasileira, para a confecgfo de
2 000 caixas de cambio completas, conseguiremos uma capacidade adicional
de cerca de 16 400 horas trabalhadas nas m&quinas e cérca de 4 000 horas
trabalhadas manuais, sem considerag@o de pessoal necesséirio nas segGes
auxiliares e na administragéo,

A instalagfo respectivamente & ampliag8o da fébrica na Argentina,
para a fabricagd@o separada das restantes 3 000 caixas de cémbio,
necessita, conforme especificado no anexo 2, um acréscimo de capital de
cérca de Cr$ 24 000 000.~ baseado nas condig¢Ses v&lidas no Brasil,

O confronto de uma fabricagdo mensal de 3 000 contra 2 000 unidades,
podemos levar em considerag@o os mesmos fatores de custo. N&o haverd
sensiveis redugSes de custos no aumento de produgdo de 2 000 para 3 000
unidades mensais, devido as pecularidades na fabricagfo de engrenagens.

‘ As novas cépacidades c¢riadas nesta fdbrica sfo mensalmente de
cérca .de 24 40O horas trabalhadas nas méquiﬁas e cerca de 6 200 horas
tﬁabalhadas manuais; igualmente sem considerar o pessoal necessirio pare
as sé§6es auxiliares de usinagem e de administra§§o.

Alternativa B

Na instalagio de duas linhas separadas de fabricagdo, conforme
alternativa A 1, no Brasil e na Argentina, necessitarfamos de um investi-
mento de capital de céerca de

18 000 000 4 24 000 000 = Cr$ 42 000 000,-

/sem possibilidade
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sem possibilidades especiais de racionalizagio da fabricagfo, por causa
das séries limitadas de produgfo. Na divisfo do volume total de 5 000
caixas de cambio mensais - alternativa 3 - objetiva cada fébrica por

si - condicionadas pelas séries de produgdo - redugSes de custo conside-
raveisj de infcio poderd ser determinado o limite m&ximo do volume de-
investimento, o qual se situa, como segue

cérca -de 15 900 000
cérca de 22 500 000

a) para a fébrica brasileira conf, anexo 3

1)

b) para a f&brica argentina conf, anexo 4

Total ) 38 400 000

Com isso, poderia se conseguir reduzir a necessidade de investi~
mento em Cr$ 3 600 000,- 1 '

- O prego unitério mencionado no parégrafo VI, se reduzeria na alter-
nativa 3 em 10% ou seja, nimero indice 90,

Porém resultariam custos complementares para o transporte,iao
despachar por terra de S&o Paulo - Buencs Aires e vice-versa de Cr$ 15.-
por jogo de componentes respectivamente, caixa de cambio. As despesas
. de fréte sfo de 1.5% do prego da caixa de cambio, portanto a economia
dos custos respectivamente, os possiveis sucessos de racionalizagdo, s&o
de mais de 8% na alternativa B, comparadas a alternativa a 1,

Alternativa A 2

Se as relagbes comerciais e politico-econdmicas na América Latina
permitirem que a fabricagfo dés necesslidades previétas mensalmente de
5 000 caixas de cambio completas, podem ser feitas em uma fébrica, e o
fornecimento para o pafs vizinho for possivel sem imposto alfai.degdrio
e sem fornecimento de compensagfo, devemos dar preferéncia para esta
solugdo, pois possibilitaria vantagens, citadas na alternativa B

reducBo de custos devido a fabricac8Bo em quantidades elevadas.
O volume de investimentos seria mais elevado do que 0 exposto nas

alternativas 4 1, e B, pela instalagfo de uma fabricagfo com automati-
zagd0 avangada, porém a fabricagfo e a administraggo conseguiriam resul-
tados de racionalizacfo, que poderiam resultar em um prégo de venda
mais baixo,

/Para esta
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Para esta alternativa nfo estudamos os custos economicos, pois a
atual situagﬁo do mercado da América Latina nfo permitiria tal reali-
zagd0,

VII-X4XII
A anflise de custos foli formulada baseando-se nos dados atuais no Brasil,
por desconhecimento da situagfo na Argentina.

Permitimo-nos observar que todos os dados contidos neste pardgrafe
se referem ds alternativas A 1, mencionadas sob Item VI, a qual preve uma
fabricagﬁo mensal de 2 000 caixas de cambio completas pela firma
brasileira,

1. Custos de material

0 cdlculo por nés efetuado, demonsira a participagdo dos custos do
material adquirido de terceiros, o cual represenia aproximadamente 307
do_préco de venda.

A especificagdo e participagdo dos diversos tipos de material nos
custos totais do material, estd demonstrado no parédgrafo IV,

Dentro do custo total do material, a participagfo do material em
bruto, & de 60%Z em comparacioc ds pegas adquirides prontas para a montagem.

0 nfvel de prego das matérias primas mais importantes para a fabri-
cagfo da caixa de cambio & no Brasil a seguinte:
cerca de Cr$9.- a 11l.- por kg de aluminio fundido ALu Al Si Cu 3

" " Crdhe— a 6.~ por kg de pegas forjadas

" " Cr$2.~ a 3,~ por kg de ago em baira
inclusive 17% de Impdsto de Circulagfio de Mercadoria (ICM). Pegas que
ainda n3o fabricadés.no mercado nacional e portanto, provenientes de
importagSes com uma participag8o de 11% na compra.de material jé espeéi—
ficado,.

2, Custos de fabricacHo

Os custos de fabricagdo desta caixa de cambio (sem custos de material,
vendas, administrag8o, impostos e outros acréscimos) se situam em 25-30%
no prego de venda,

Os mesmos complem—-Se como segue:

fa) Custo



Custo de pessoalt

1.
2,

3.

Saldrio produtivo de fabricagfo direta sessscscecscevecs 9%
saldrio improdutivo indireto nas se¢les auxiliares e

MANULENGEO veeesessessencssrsssscscsscsccccasgsssossssces I
encargos sociais obrigatdrios e volunt4rios:...sssesesssli®

Custos totais de pessoal S CA 0 TaT 0806008080800 a00 0008808

28%

Os encargos sociais obrigatérios contidos no ftem 3,

no Brasil somam em 75% sobre o'salério base, (tempo

de frequencia) e demonstran as seguintes especi~
ficagaészi

Contribuigdo a0 Instituto Nacional de Previdéncia

50ciais (INPS) seesvecrascasssasnsencsonosscasacossosas &5
Coﬁtribuigao Servigo Nacional de Aprendizagem

Industrial (SENAT Jaccseseescsscesssoosvoacassacssascoss Le2B
Contribuigfo Servigo Social da Indfstria (SESI)essess 1o5%
Contribuigdo Instituto Nacional de Desenvolvimento

Agrério (INDA)..esvesecesssvassssssassssssassascssses Ol
Seguro contra acidentes do tTaballio «eesesessessesess Lol
Salédric famfliad sesecececessnesscscessssescsccssssoss Lol
Salérioc EdUCagHO eessecscroscescesessscscasossarasses Lok

18,2%

Domingos pagos inclusive obrigagSes acima,ecessvessesl80%
Feriados pagos dinclusive obrigag8es acima sseecessese 545%
Férias pagas inclusive obrigac8es acima seessscsssess .08
Faltas justificadas inclusive obrigagles acima «e.ee. 1.0%
Doengas e acidentes do trabalho inclusive obri-

g2g0es acima sevevsoovcsssssearssasscessscsessncssccncs 2,0%

Aviso prévio inclusive obrigagSes acima ceececerecses 1.22

36.7%

13% saldrio por lei inclusive obriga¢Ses acima ceces.10.6%
Fundo de garantia sobre tempo de servigo (FGTS)e....._9.0%

= 19,6%

Total Geral:........‘.‘.......0.0.."0..'.6..0.......

/Alem disso,

(The5%)
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Além disso, a firma paga outros encargos sociais voluntdrios

como :
Assisténcia médica e hospitalar
Restaurante
Condugdo para os funcionérios
- Roupas profissionais, etc.

que constituem 25% sobre os ordenados e salérios,

Ao todo, 0s encargos

sociais da firma perfazem um total de 100% sobre os ordenados e salérios.

b) Despesas com gastos de energia

As despesas de energia da fdbrica brasileira sfo de Cr$ 0.08 por kw

em média, A participag8o das despesas de energia nos custos de fabrica-

v . "~
g8o descritos em 2) perfaz Cerca de esse scsecsoscevessoscsnsevessaccsne 3055

por caixa de cambio, cerca de 135 kw.

c) Um outro fator importante nas despesas de fabricagdo para os

processos de usinagem sZo os custos de ferramentas e dispositivos,

ESteS se Situam em CeI‘Ca d.e 8 6009 9. 2P FrR S PN EES IRl SN ATIIOIIOY

inclusive a manutengdc das mesmas,

Independente disto, a participagdo dnica do ferramental
especial para o infcio da fabricagfio & de Or$ 883 0CO.- |
A composigfo & a seguintes '
Modelos para alumfnio fundido Cr$ 350 000~
matrizes para pegas forjadas cr$ 75 000.-
matrizes para pegas estampadas Cr$ 85 000,-
dispositivos . Cr$ 235 000,-
ferramentes especiais para usi-
nagem mecinica e montagem Cr$ 138 000.~
d) Nos custos de fabricagd@o estdo incluidas despesas de manu-

teng@o das m&quinas de usinagem, inclusive instalagSes necessérias,

as quais se situam em média de P IS IBEENINEEIETEENEIOEIERRESIORERE

e) A amortizagfo das miquinas est4 dividida em um espago de & a

10 anos e est4 incluida nas despesas. de fabricagfo com uma parti-

: “n
Clp'&QaO de BB P T LI I NIRRT L RTINS ISIVNETOCRRDIPEEESSGRICLEBROESTRTS

/f) Resultantes

16.0%

8.0%

16.0%
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£) Resultantes das altas exigéncias para a fabricagdo de uma
caixa de cambio, através de complicadps e miltiplos processos de
fabricag8o de engrenagens requerem despesas gxtfemamente vultuosas
para o controle de qualidade de nossos produtos. .Pbrtanto, as |
despesas de controle elevam-se a aproximadamente Ceveeesnesesnress’ 10.0%
dos custos de fabricagBo. S ' | |
g) As despesas restantes, dividem-se nos custos de fabricag#o ems
despesas de materidis auxiliares manutencio da fébrica e administragic
técnica, como: engenharia industrial (planejamento e engenharia de
ferramentas e dispositivos) produgfo e programagfo.
3. Custos gerais de vendas

Partindo das experiencias obtidas nos ltimos anos, constatamos
que os custos de comerciaiizé§§o, inclusive & assistencia técnica,
perfagzem 15 a 20% dos custos industriais,

Como as caixas de cambio sfo entregues diretamente ao fabricante
de autombveis, nfo h& necessidade de uma rede de distribuig#o,
L Imposto de venda .

No prégo de venda, estfo incluidos os 17% de ICM (impdsto sobre

circulagfo de mercadoria),
-XI_

A necessidade de capital de giro para a fabricagdo de 2 000 caixas de
cambio completas na fébrica brasileira seria de Cr$ 7 100 000,-
e também considerado neste valor as exigencias imediatamente relacionadas,
compras de matérias primas e diversos, perfodo de fabricagfo e financia~
mento de vendas.

.= XIII -

As despesas de transporte foram consideradas na alternativa B, no paré-
grafo VI, N&o existem despesas de estocagem, como j4 exposto anterior-
mente no Item "custos gerais de vendas',

Os prazos de montagem para a entrega & inddstria automobilfstica,
sfo fixados a longo prazoe

Isto n8o exclui por motivos de seguranga & manutengfo no estoque de
uma certa quantidade de agregados completos. Porém os custos est8o
incluidos na anflise de custos acima referida.

Uma comparagg@o dos pregos no mercado internacional ndo foi o

motivo deste estudo, isto necessitaria uma pesquisa mais profund7.
Anexo 1
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Anexo 1

2 000 caixas de cambio

Méguinas para a_jgrodggéo - total ...........;o.....-...Cr$ 19 920 llrooa"’

Micuinas para secdes auxiliares

Feframentaria 00 6080CS88 060088830000 08000086n0s50RCS .....Cr$ 2 2&0 000~

Afiaq50 de ferramentas .ocoaaoooo.onon-n-nco.ooo-oooooocr$ 1 260 OOO""'

Manuteng'éo da.s mé@linas oooecooooooaosoeo..ooc--.o-.o.ocr$

Investimentos em edificios e construcles

280 000,~

Produgdo

Tempera

Ferramentaria

AfiagBo de ferramentas
Manutengfo das miquinas
Almoxarifado de matéria prima
Almoxarifado de montagem
Montagem e controle
Escritérios

Ihstalag6es

Total de investimentos

m™ total Cr$

1 360
210
240
140
200

90
100
150

70 -

2560 m2 = Cr$ 966.000

Cr$ 420 000

Cr$18 068 L0O.-

~ [hAnexo 2
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Anexo 2

3 000 caixas de cimbio
M&ouinas para a prodigfo = total .eevieesssesseies Cr$ 17 102 400.=

Micuinas para secles auxiliares

Ferrame}’lta_ria- ..-oﬂ..u._..-..,-:o_.au...n...--..-..o.._Cr$ 3 220 000,
Afiag‘é‘o de 'ferramentas opo.‘oo;eo.ap.e..e-oo.o.-loobo. Cr$ l 820 OQOO-
Manutenan das mé.quims SPectanetsssssORs ORI ERBRGEEES Cr$ 280 OOOQ“

Investimentos em ediflcios e construgSes

m< total
Producéo 1 820
Tempera 210
Ferramentaria 320
Afiagdo de ferramentas 180
Manutencdo das miquinas 200
Almoxarifado de matéria prima 100
Almoxarifado de montagem 100
Montagem e controle 150
Escritérios 80

_ , , 3 160 n° = Ccr$ 1 120 000,.-
Insta].aQESSI.COOOOIUOQ0ll..l.t.'-.OQ".I.OOCIO.'I..Cr$ A9O OOOI..

Total de investimentos..e.....Cr$ 24 032 400,-

/Anexo 3
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Anexo 3

5 000 pecas diferentes

M&gquinas para a grodilg"éo = £0t8] eeesecaserscarsssess Crd 11 492 600,~

'M&quinas para sec8es auxiliares

Ferranlentaria B QOO S 585 90080083 8EBVESCOHIOBIPOOSSSEPIERESGAEONS Cr$ 1 988 O%O“
Afiaqgo de ferramentas wcesosescesscssesnssorcsceseee CI'$ 1l 11.{.9 Z;OO.—
Manuteng®o das mAqUINAS ececesisvscscscssssscscaccanns CTS 280 000,-

Investimentos em ediffcios e construc8es

g.f_ total
Produgdo 1220
Tempera 210
Ferramentaria 220
Afiag8o de ferramentas 100
Manutengdo das m&quinas 100
Almoxarifado de matéria prima 100
Almoxarifado de montagem 100
Montagem e ccntrole 150
Eecritdrios 80

. . 22007 Cr$ 791 000,~
Instala&}aes IFEEEEREREII RN R RN I I W N AN A AN NN I NN A AR N NN CI‘$ 23.0 OOO."

}Tota]‘, de investimentos sesceeessess  Or$ 15 911 000.-
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Anexo I,

5 000 pecas diferentes
Is Mégginas pa}:é 2 ErOdugaO -~ total [EXXEEEEEE RN NN NN NN Cr$ 16 175 600."'

II. Miguinas para se¢les auxiliares

Ferra.[nentaria 905 0008020080 000003000e0sssssssaccoossas Cr$ 2800 OOO.-
Afiagé‘o de ferranentas IR FENFTEERENENENE NN NNENNNNE NN NE ] Cr§ l 61-7 000.-
Manuteng‘éo de méqlina‘s P S 2008 B RI380POSIRBRSESBPIEILOODS SIS SES Cr$ 2% OOO.—

III, Investimentos em ediflcios ¢ construcées
2

o total

Produgdo 1840
Tempera 210
Ferramentaria 320
Afiagdo de ferramentas 180
Manutengdo das méquinas 200
Almoxarifado de matéria prima 100
Almoxarifado de montagem 100
Montagem e controle 150
Bscritdrios 80

3 180 n° cr$ 1 120 000.-
INnstalacBes ceesesssessessansesrsscasnascassassonssene CTH 490 000,-

Total de investimentos Cr$ 22 482 600.~






