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SUMARIO

O trabalho aqui apresentado desenvolve a Analise de Viabilidade

Econ6mica de uma pequena empresa do ramo metalfugico, produtora de
churrasqueiras dom6sticas a gas. Alan de decidir qual a melhor alternativa para o

sistema de produgao (pr6prio ou de terceiros), investiga a polftica de pregos que
busca maior competitividade para a empresa

O m6todo de analise compara quatro alternativas, em diferentes escalas de

produgao:

1. Pregos calculados (com margem de contHbuigao axa) e sistema de

produgao pr6prio;

2. Pregos calculados e sistema de produgao de terceiros;

3. Pregos de mercado para os produtos (com margens de contdbuigao

variaveis) e sistema de produgao pr6prio;

4. Pregos de mercado para os produtos e sistema de produggo de
tercerros

Para o calcu Io dos custos, dos pregos e das margens de contdbuigao faz-se

uso de um sistema de custeio direto e formagao de pregos; para a comparagao das

alternativas utilizou-se os seguintes crit6rios: ponto de equilibdo (break-even

point), rentabilidade simples, tempo de retorno de investimento, taxa interna de
retorno e valor atual liquido.



REsuMO

--Xh.

fRo pdmeho capftulo, 6 feita uma apnsentagao da empnsa com a descriggo
co+'isa #e seu hist6rico, linha de produtos, esautura organizacional e ananjo
fisi2W5iscute-se ainda neste capitulo, o estagio e as raz6es para a selegao do
tema de trabalho

No capftulo 2 faz-se uma discussao a respeito da situagao atual da empresa,

considerando os problemas relacionados ao produto, ao processo e a politica de

prego adotada; apresenta-se o projeto econ6mico propriamente dito, com suas

etapas e alternativas

O capituIo 3 consiste na discussao te6rica dos conceitos necessados ao
desenvolvimento de uma analise econ6mica, como o estudo de mercado, o estudo

de localizagao da empres& o estudo do tamanho da empresa, o estudo de

engenhada, e o sistema de custeio direto

O capftulo 4 trata da metodologia aplicada a analise econ6mica em questao,

descrevendo o enfoque dado a cada uma das etapas de desenvolvimento do

projeto, ou seja; o mercado, a localizagao, o tamanho, a engenhada, os custos e
as receitas, e a analise econ6mica.

No capitulo 5 descreve-se a metodologia de levantamento de dados

utilizad& e apresentam-se os dados: pregos de mat6rias-primas, maquinas

utilizadas, coeficientes t6cnicos, custos de mao-de-obra dinta, custos fixos, etc.

No capftulo 6 sao apresentados os resultados, bem como os calculos dos

valores das receitas a serem geradas pelo projeto, os custos, as necessidades de

investimentos, e principalmente os inidicadores de anahse (TIR tempo de retorno

de investimento, valor atual Hquido, rentabilidade simples e ponto de equiln)rio).

O s6timo e &ldmo capitulo Baz as conclus6es a respeito do desenvolvimento

do trabalho, comentando a importancia dos resultados obtidos.
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CAPITULO I

INTRODU(,'AO



1.1. A EMPRESA

1.1.1. Hist6rico

O trabalho foi realizado em uma pequena empresa do ramo metalfugico,

criada nos altimos meses do ano de 1994, que produz uma churrasqueira

dom6sdca a gas com espetos girat6dos.

Esta empresa iniciou silas atividades com apenas o produto acima,

pretendendo passar futuramente ao desenvolvimento e produgao de ouaos

produtos na linha de utilidades dom6sticas (p.ex.: pequenos fog6es e grelhas), e

tamb6m, de acess6rios para estes produtos (p.ex.: espetos e facas para churrasco).

Desde a sua criagao a empresa esti instalada em urn dos galp6es de uma

empresa de grande porte, penencente a um de seus proprietarios, utilizando-se

tamb6m de alguns de seus equipamentos e maquinas. Esta empresa de grande

porte esti situada na via Anchiet& na cidade de sao Bernardo do Campo.

1.1.2. Estrutura Organizacional

At6 o presente momento a empresa esti composta por apenas cinco

funcionarios, que dividem tarefas de operagao de maquinas e montagem do

produto final, e de seus tr&s s6cios-diretores, que dividem as tarefas gerenciais de

maneira formalizada, podendo, no entanto, na aus&ncia de um destes, trocar de

fung6es. Esta divisao de fung6es pode ser resumida da seguinte forma:

Diretor 1: planejamento de compras, marketing e relacionamento com

clientes e fornecedores, e vendas,

Diretor 2: planejamento e administragao da produgao (materiais,

funcionarios, maquinas e processos).

Diretor 3: administragao financeira.
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1.1.3. Arranjo Fisico Atual

O ananjo fisico da empresa 6 fbncional, contendo areas especf6cas para

cada tipo de maquin& a saber:

- Segao de prensas

- Segao de corte (guilhotinas),

- Segao de usinagem.

- Segao de solda ponto.

- Segao de montagem e embalagem.

- Segao de pintura por imersao

A segao apresentada como montagem abriga tamb6m a dobradeira e a

prensa de maior utilizagao na fabricagao da churrasqueira.

E imponante ressaItar que este arranjo fisico 6 temporario e deve ser

modificado de forma a reduzir tempos de movimentagao de materiaisp buscurdo

melhorar a produtividade da fabrica.

O lay-our da figwa I,] foi desenvolvido com base em plantas antigas e

desatualizadas, tendo havido a necessidade de retifica-los



-g
T)

R
i
i
rd

I I

Ferramentaria
Fabrica de

Churrasqueiras
(mont agcm)

8

SqM de Cone
(guilhotinas)

Almo\arifado

Controle
dc

Qualidade

Area de recebimento e

cxpcdigio de materiais

Area destinada a estampada da

churrasqueira (prensas)

Tamtx)r
rotatrvo

Pintura

por
unersao

g

g
Estamp ria - sqao de Prensas

8
a

Solda-ponto

lkcapagem

I 1

Fig. 1.1: 1ay x)ut gerd da empresa (elaborado pelo autor) Mcdidas cm mctros (m)

7



1.2. O EsTAGlo

1.2.1. Condig6es de Est£gio

No m&s de margo de 1995, a empresa estudada procurou o Sewigo de Apoio

a Micro e Pequena Empresa de sao Paulo - o SEBRAE / SP - com objetivo de

obter sewigos de consultoria na area de desenvolvimento de projetos. Feito isto, a

empresa de consultoria P.P.E. Analise de Projetos S/C Ltda. foi contratada para o

desenvolvimento do presente projeto.

O autor foi entao contratado como estagiario da P.P.E. Analise de Projetos

para dar andamento ao trabalho, atuando como analista do projeto.

1.2.2. Selegao do Tema de Trabalho

Por ter sido realizado em uma pequena empresa em inicio de atividades, o

estagio apresentou uma extensa gama de oporttmidades de melhorias que

poderiam se transformar em tema de um trabalho de formatura, A]guns exemplos

seriam o desenvolvimento de seu lay-out, o projeto do produto, o

desenvolvimento de um sistema de custos e formagao de pregos, a implantagao de

um m6todo adequado de planejamento, programagao e controle da produgao e

estoques (PPCPE), enfim uma grande quantidade de temas possiveis foi co]ocada

diante do autor

De todos os temas possiveis foi, entretanto, selecionado o que mais se

adequou ao caso, a artalise de viabilidade econ6mica da emptesa, projeto este

que deve anteceder a todos os outros na implantagao de uma f£brica, pois 6

necessario que antes de passar a produzir um determinado produto ou servigo, se

investigue a economicidade da aplicagio de recursos
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1.2.3. Objetivos do Trabalho

Seguindo o que foi dito no item anterior, definimos como objetivo maior

deste trabalho a analise econ6mica de alternativas do projeto de implantagao de

uma fabrica de churrasqueiras dom6sticas a gas

A busca do objetivo principal leva a outros resultados de suma importancia

para a empres& que po(lem ser considerados como objetivos secundados:

1. Formagao do prego do produto atrav6s de um sistema de custeio direto.

2. Determinagao da escala minima de produgao, atrav6s da anahse de

ponto de equilfbrio, possibilitando o dimensionamento da fabric& e

em conseqa6nci& o estabelecimento de seu lay-out .

3. Analise de alternativas para a produgao, tais como a terceirizagao ou

nao de etapas do processo.

A importancia deste trabalho para a empresa est£ em fornecer aos seus

proprietarios um melhor conhecimento do potencial de retorno do
empreendimento projetado.



CAPITULO 2

O PROJETO ECON6MICO



2.1. O PRODUTO

2.1.1. Descri tao do Produto

A linha de produtos da empresa resume-se a uma churrasqueira dom6stica a

gas com espetos girat6rios. Este produto 6 fabricado em dots modelos, distintos

entre si pela capacidade de componar espetos: um modelo para tr&s espetos e um

modelo para cinco espetos.

A churrasqueira 6 a adaptagao e/ou melhoria de um produto ja existente no

mercado, procurando dar-lhe uma apar&ncia de eletrodom6stico, e surge com o

elemento de diferencia9ao com relagao as chunasqueiras dom6sticas existentes

no mercado atual, que 6 o fato de utilizar GLP (gas de cozinha) como

combustfvel e nao carvao vegetal. Este tipo de sistema ja 6 utilizado a algum

tempo para a fabricagao de churrasqueiras de m6dio e grande porte destinadas ao

uso comercial, como churrascarias ou padarias (para frango assado). No anexo

A. 1 6 mostrado o catalogo deste produto.

2.1.2. Componentes do Produto

Os dois modelos do produto cont6m basicamente os mesmos componentes,

oconendo vaHagao apenas na quantidade e tamanho em cada um dos modelos.

As tabelas 2.1 A e 2. IB descrevem os componentes, assim como indicam a

quantidade necessada destes para a fabricagao dos dois modelos da

churrasqueira.
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1Nome Quantid.
C

/. Cor.
1.1. Costas + laterais

1.2. Chapa intcrna
1,3. PC

1.4. Tam1
1.5. Fundo

1.6. ADoio horizontal da chapa do
1.7. Apoio vertical da chaRTdo
b. Pitio
MgLlrgnr(a

1. Motm
2. Chave bi-\'olta
3 . Intcrruptor do motor
4. CaR> de tensao

5. Passa no
6. Parafuso dc fi:
7. Porca de fixagao do motor

mm de fixagao da cha\’c
T/
1. Engrenagens / fixador dc en!
2. Pcrfil dc en
2.1. Perfil

2.2. SuN)rte do motor

2.3. Chapa dc n
2.4. Parafuso dc fiNal
2.5, Parafus) de fixag50 do
2.6. Porca dc fi\aQao do
3 . Tubinho ( acoplamcnto dosm a$Zr !hHI@MM
1. mao do gas / canopla do tx)tao
2. Distribuidori;
2.1. Entrada dlc
2.2. Rcgistlo de
2.3, Inictor dc
2.1. uldao

3. Bucal da mangueira

IM

;mador
lucimador

do motor

:in

do motor
dom@

:rfil de en!
iI dc c:

inaI IllS

de
Regulack)r de gas

Ml

7. Parafux) de fixagao do distribuidor de
8. Fhador do distribuidor de

9, Pontcira do buca] da mangueira

Tabela 2.1 A: Componentes da chunasqueira (elaborado pelo autor).
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frontal
frontalParafuso de da

Sistema de
1. Q

do
de fi do

do+. Parafuso de
T 1)ort :i

1. Vidro

:rior do \ldro,2. A
inferior do \ldro3. A

.4. Fecho ma
do fecho.5. Parafuso de

do fecho.6. Porca de
do \ldro7. Parafuso do

do vidroPorca do
inferior do \tdro.9. Parafuso do

inferior do \idro10. Porca do

Tabela 2.IB: Componentes da chunasqueira (elaborado pelo autor)

2.1.3. Arvore do Produto

Apresentamos a seguir, a arvore de produto para a churrasqueira dom6stica

a gas (figura 2.1 ), utilizando a mesma numeragao das tabelas acima.
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Figura 2.1 -Arvore de pruluto da churrasqueira dom6stica ( elatnrado pelo autor )
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2.1.4. Assistencia T6cnica Prevista

No que diz respeito ao pIanejamento de assist&ncia t6cnic& Rio de Janeiro

(RI), Porto Alegre (RS), Caxias do Sul (RS) e a pr6pria instalagao de sao

Bernardo do Campo (SP) serao os pontos em que inicialmente se executara tal

tipo de serago.

A justificativa para estas localizag6es esti baseada na origem dos

proprietarios, sendo que em Caxias do Sul (RS) esti localizada uma fabrica de

churrasqueiras de m6dio e grande porte pertencente a familiares.
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2.2 O PROCESSO

2.2.1. Tunologia de Fabricagao

A produgao da churrasqueira 6, em grande parte, um processo de

estampari& onde as chapas de ago sao cortadas e dobradas por prensas

exc&ntHcas e uma prensa hidraulica. sao utilizados tamb6m, um tomo, uma

maquina de solda e16tHca, uma de solda por ponto, furadeiras manuais e de

coluna

A pintura eletrostatica, pela qual passam aIgumas das pegas da

churrasqueir& 6 o processo mais atualizado em termos de tecnologia, sendo que,

com excegao da dobradeira manual adquirida ha menos de um allo, as maquinas

empregadas tdm em maHa dezoito anos de uso, estando portanto, bastante

atrasadas em relagao a tecnologia atual

2.2.2. Etapas do Processo

O processo de fabricagao da churrasqueira se divide em duas fases distintas:

a primeira consiste na fabricagao das pegas de chapa, onde se incluem quatro

processos terceirizados: pintura eletrostatica, esmaltagao, silk-screen e

zincagem1. Esta fase da produggo esti devidamente representada atrav6s de um

fluxograma de processo na £gura 2.2.

Na segunda fase ocorre a montagem da churrasqueira, compondo-se, assim,

o produto final. Este processo 6 dividido em etapas de pr6-montagem (quadro

2.1 ) e montagem (quadro 2,2) da seguinte forma:

1 O processo de zincagem comQou a ser utilizado ap6s o t6nnino dos calculos, nao

fazendo parte do estudo.
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Pr6-montagem
flIVOS

tivo 1
2

1. Fixa

!ens + tubinhos ao1. Fixa

2. Fixa motor ao

Uor, bi-voltdo motor3. Solda

na entrada de1. Fixa bucal da

na entrada dede12. Fixa
ietor + uniao a entrada de13. Fixa

no vidro1. Coloca )0

io inferior no vidro2. Coloca

OS

1. Coloca IIa

de2. Coloca n na

khspositivo 3

(distribuidor

de

4

tivo 5

tivo 6

7

Quadro 2.1:Operag6es de pr6-montagem (elaborado pelo autor)

Encaixa

Encaixa

Fixa fecho

Guarda

1 no

2 no

wo 3 no

+ bot6es no co

4ao

Sao

6 no cc

7no

manual

Quadro 2.2: Operag6es de montagem (elaborado pelo autor).
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I2.3. O PROBLEMA

O ponto principal para a deflnigao do problema a ser aqui discutido 6 que a

empresa estudada funciona basicamente como uma empresa piloto, ou seja, esta

em fase de testes preliminares. O problema pode ser abordado de tr&s angulos

diferentes: o processo, a apuragao de custos e polftica de pregos, e o produto,

2.3.1. Quanto ao Processo

O processo produtivo da empresa 6 realizado internamente, excetuando-se,

6 claro, os servigos terceirizados citados no sub item 2.2.2, e nele praticamente

nao existem m6todos; nao existe programagao e controle; nao ha t6cnicas de

controle de qualidade, e tampouco ha um lay-old definido.

As operag6es apresentadas na figura 2.2 nao obedecem obrigatoriamente

aquela ou a qualquer outra seq8&ncia de produgao, tendo sido definida pelo autor

para possibilitar o estudo do projeto.

Alan disto, a empresa trabaIha em escala reduzida, em torno de 100 pegas

por m&s.
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I2.3.2. Quanto a Custos e Formag£o de Pregos

O prego da churrasqueira 6 calculado basicamente sem m6todos t6cnicos, ou

sej4 um dos s6cios fbndadores da empresa soma todas as despesas com materials

e servigos de terceiros, fazendo entio um rateio para cobrir custos de mao-de-

obra (na empresa s6 ha mao-de-obra direta), maquinas e custos fixos. Feito isto,

adiciona uma certa margem de lucro sobre o valor encontrado.

Desta forma nao se pode saber se o prego do produto praticado pela

empresa esti gerando lucros ou prejuizos para escala de produgao considerada,

pois tal m&todo nao apresenta confiabilidade no que diz respeito a apuragao de

custos,

2.3.3. Quanto ao Produto

Apesar de existir outro fabricante no menado, o produto pode ainda ser

considerado como em langamento, por ser um sistema desenvolvido ha pouco

tempo, e devido ao concorrente nao ter capacidade produtiva para atender a uma

parte consideravel da demanda.

A empresa nao possui ainda um projeto t6cnico do produto com desenhos

de fabricagao, desenhos das ferramentas, arvore do produto, formalizagao e

especificagao t6cnica do processo produtivo, etc.

Alan dish, pelo fato de nao haver dados hist6ricos, pouco se sabe a

respeito de sua demanda e sobre o seu comportamento, no tocante a SIn

elasticidade-pngo, sazonal idade e principais mercados e consumidores.
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2.3.4. O Projeto

No contexto acima, o projeto a ser desenvolvido neste trabalho sera

dividido em etapas, A saber:

1. Levantamento de dados: custos diretos e indiretos, processo produtivo,

coeficientes t6cnicos, materiais diretos e indiretos etc.

2. Utihzagao de um sistema de custeio direto, para a determinagao do

prego do produto.

3. Simulagao de alternativas de processo e politica de pregos em escalas

de produgao crescentes,

4. calculo estimado de custos indiretos e investimentos para cada escala

de produgao considerada.

5. Determinagao de escala minima de produgao atrav6s do calculo de

ponto de equilibrio

6. Analise econ6mica do projeto atrav6s dos crit6rios da taxa interna de

retorno, valor atua1 Hquido, rentabilidade simples e tempo de retorno

de investimento, para cada uma das escalas consideradas.

Atrav6s desta metodologia, pretende-se selecionar a melhor alternativa para

sistema de produgao (intemo ou terceirizado) e a polftica de pregos a ser

considerada. Com o sistema de produgao apropriado pode-se reduzir custos e

melhorar a pmdutividade da empresa, o que se refletira no prego do produto,

tornando a empresa mais competitiva.

Ja a patica de uma politica de pregos mais adequada pode ser aproveitada

de duas formas:

1. Pregos variaveis com margem fixa com uso da economia de escala

para a conquista de espago no mercado

2. Pregos fixos com margens variaveis visando um maior potencial de

lucros ou uma margem para eventuais negociag6es de pregos.
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CAPfTULO 3

REVISAO CONCEITUAL



Os textos que se seguem foram redigidos com base em BUARQUE2,

WOILER e MATHIAS3, POMERANZ4 E SANTOSS

3.1. DEFINI(,'AO DE PROJETO

Em seu livro "Avaliagao Econ6mica de Projetos", BUARQUE faz citagao

ao engenheiro Fernando Caldas quando este define projeto como "um conjunto

ordenado de antecedentes, pesquisas, suposig6es e conclus6es que permitam

avaliar a conveniencia (ou nao) de destinar fatores e recursos para o

estabelecimento de uma unidade de produgao determinada’'6.

Complementando esta definigao, pode-se dizer que o projeto seria a

simulagao de uma decisao de investir, aBm de se analisar, atrav6s de informag6es

qua]itadvas e quantitativas coletadas da realidade, as conseqa6ncias futuras desta

mesma decisao, Ou ainda: a projegao para a futuro das implicag6es das decis6es

a serem tomadas no presenle, dai a denominagao projeto .

Geralmente projeto 6 divido em etapas interrelacionadas de anilise: o

estudo do mercado, o estudo da localizagao, o estudo da engenhada, o estudo do

tamanho, o estudo de custos e receitas e a avaliagao propriamente dha.

Neste capitulo serao apresentados as cinco primeiras, e a avaliagao

econ6mica sera vista com enfoque pratico no capitulo 4, mais adiante.

2 BUARQUE, Cristotram; Avabaggo Eoondmim de Projetos - Uma Apresentagao Did4a%,

Editora Campus, 1991

3 WOILLER Samsao e MATHIAS, Washington Franco. Projetos: Planejamento, Elatx)ragao e

An£liw. Editora Atlas, 1985

4 POMERANZ, Lenina. Elatx)raggo e Analise de Projetos. Editora Hucitec. 1985.

5 SANros, Jos6 Joel dos.3 Formaggo dc Pmos: Um Enfoque Pr4tioo Adaptado a Rcforma

Emn6rnica, 1986.

6 Referenda 1 - Capitulo I, p&. 25.
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3.2. O NIERCADO

3.2.1. Objetivos do Estudo de Mercado

O estudo de mercado em um projeto de implantagao de fabrica tem como

objetivo primordial a caracterizagao e quantificagao dos fatores que determinam a

demanda e a oferta existente para um determinado produto ou servigo, e qual a

quantidade deste que o mercado de uma cena regiao geografica esti disposto a

consumir, nxadas as condig6es de venda (pregos, qualidade, tempo entrega etc.).

Em resumo, o estudo de mercado tem como objetivo principal a busca das

respostas as segumtes perguntas:

lo. Quem comprard?

- Esta questao esta ligada diretamente as caracterfsticas do consumidor

em potencial, que deve ser iden6ficado segundo a sua faixa de renda e

}ocalizagao geograflc& sendo esta fatima de primordial imponancia

para a definigao da localizagao da fabrica.

20. Quanto comprard?

- Pretende-se aqui definir ou estimar a quantidade do produto

demandada pelo mercado; questao intimamente ligada ao

dimensionamento da fabrica

JO. Que prego estd disposto a pagar?

- Para responder a esta questao, faz-se uma analise da elasticidade-

prego da demanda do produto, visando determinar qual a influ6ncia do

prego na demanda do produto.
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As respostas a estas perguntas permitem aind& que se tenha uma id6ia

preliminar a respeito da viabilidade do projeto, pois se forem determinados niveis

reduzidos de demandq nao havera motivo para se continuar com o

desenvolvimento do projeto

A16m da estimagao da demanda, um estudo de mercado deve procurar

tamb6m conhecer a oferta, ou seja, qual a proporgao do mercado que ja esti

sendo atendida por outros fabricantes do mesmo produto ou substitutos.

3.2.2. A Importancia do Estudo de Mercado

A importancia do estudo de mercado esta ligad& a16m da necessidade de

obter respostas para as quest6es supracitadas, a relagao estTeita que esta etapa

tem corn as etapas postenores,

Um estudo de mercado ineficiente pode levar a decis6es equivocadas a

respeito da localizagao, dimensao e da engenharia da empresa, o que em certos

casos pode vir a ser cdtico, reduzindo o potencial de lucro da empresa (mercado

subdimensionado), ou atC mesmo gerando prejufzos e/ou aumento nos custos e

invesHmentos (mercado super dimensionado e/ou maI localizado).

Portanto, 6 a partir do estudo de mercado que se sabera em que regiao

geografica centralizar os estudos para localizagao e qual o tamanho mAimo da

fabrica, dando condig6es para os estudos de localizagao e dimensionamento,
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3.2.3. N16todos de Projegao da Demanda

A projegao da demanda 6 um aspecto de grande imponancia no processo de

elaboragao de urn projeto, uma vez que estima comportamento daquela no

horizonte de projeto considerado, e por conseqQ6ncia, o componamento das

receitas e custos, possibilitando o conhecimento das expectativas de lucros

futuros

At&n dish, possibilita o estudo de dimensionamento da fabrica, ao indicar

se a demanda tera um crescimento acentuado ou nao

Os m6todos de projegao da demanda podem ser qualitativos ou

quantitativos, dependendo do seu crit6ho de abordagem.

a) M6todos qualitativos: sao m6todos basicamente fundados em

interpretagao de informag6es de natureza qualitativa, ja dispon{veis ou

coletadas segundo um determinado m6todo. Estes crit6rios dependem

em grande parte da capacidade de se interpretar e levantar tais

informag6es. Os m6todos qualitativos sao de grande aplicagao para o

caso de produtos novos e/ou onde nao existem dados hist6ricos. Suas

principals desvantagens estao relacionadas ao seu alto custo e elevado

tempo de realizagao

Um exemplo tipico deste tipo de m6todo 6 a pesquisa de mercado. que

pode ser orientada tanto para o consumidor final como para os

fornecedores e outros fabricantes.

b) M6todos quantitativos: sao m6todos baseados na hip6tese que de

alguma forma o futuro repetira o passado, seja pela evolugao direta

(crit6rios ltneares) ou devido a alguma tend&ncia nao linear iniciada no

passado. Estes m6todos t&m a desvantagem de depender da exist&ncia

de dados hist6ricos
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3.2.4. Projegao da Oferta

O conhecimento do comportamento da oferta tem grande imponancia em

uma analise econ6mica de projeto, pots aaav6s do confronto entre a oferta e a

demanda sera possivel obter o maximo tamanho que a empresa podera assumir.

A determinagao da oferta pode ser feita aaav6s de pesquisas que buscarao o

namero e a capacidade de projetos conclufdos ou em andamento, pedidos de

importagao de equipamentos, ou mesmo atrav6s de dados hist6ricos sobre a

produgao total de um determinado produto

3.2.5. Elasticidad&Prego x Demanda x Receitas

Uma vez que a elasdcidade-prego mede o impacto que uma mudanga no

prego do produto exerce sobre a sua demand& e conseqQentemente nas receitas

geradas, sua determinagao torna-se um ponto importante no auxilio a tomada de

decis6es que possam ter alguma influ&ncia no prego do produto. Um exemplo

destas decis6es seria uma mudanga no projeto do produto

Em um produto com demanda cldslica. um aumento no prego causara uma

queda mais do que proporcional no volume de vendas, e desta forma, a receita

total ira cair

No case de se ter uma demanda lneldstlca, uma variagao no pre90 causa

uma varia9ao menos do que proporcional no nivel de demanda do produto; com

isto, um aumento no prego nao causara uma queda na demanda suficiente para

reduzir a receita total, que, ao contrario, subid. Um terceiro e importante caso

ocorre quando a demanda varia na mesma proporgao do prego, nao causando,

assim, mudangas na receita total. Para este caso. da-se o nome de demanda com

eiastrcrdadc urlitdria

A elasticidade da demanda depende de uma s6rie de fatores relacionados

diretamente as caracteHsticas do produto:
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a) Se o produto C um g&nero de primeira necessidade (elasHcidade-prego

baixa) ou se 6 um bem sup6rfluo (elasticidade-prego alta).

b) Se o produto possui muitos substitutos (ela\ticidade-cruzada alta) ou

se 6 Qnico no g6nero (elasticidade-uuzada baixa)

c) Se o bem influi de forma notavel no orgamento da familia ou individuo

(eIa\ticrdade-renda alta) ou se nao innui (elasticidade-renda baixa)

e) Se o bem 6 urn complemento importante de outro bem (elasdcidade-

cruzada baixa) ou se nao 6 importante (elashcidade-cruzada alta)
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3.3. LOCALIZA C',IO

3.3.1. A Importancia da Localizagio

A localizagao de uma fabrica tem relagao direta com sua compeHtividade e

com sua lucratividade, uma vez que pode influenciar, em maior ou menor esca Ia,

a diferenga entre suas receitas e seus custos, devido principalmente ao custos de

transpone, tanto de materiais de suprimento e mat6rias-primas como de produtos

acabados

Alan disH, da localizagao depende uma grande quantidade de fatores

determinantes para o funcionamento da empresa, como a disponibilidade de mao-

de-obra (especializada e/ou ngo), de suprimentos, de mat6rias-primas etc

Desta forma, uma empresa que escolhe sua posigao geografica sem se

preocupar com tais fatores esti se arriscando seriamente ao insucesso devido a

possibilidade de custos elevados ou a nao disponibilidade de recursos produtivos.

3.3.2. Objetivos do Estudo de Localizagio

O objetivo maior de um estudo de localizagio d selecionar entre as

a]ternativas possfveis. aquela localizagao geografica que proporcionara a empresa

uma maior diferenga entre suas receitas liquidas e seus custos. ou seja: posicjonar

a empresa com relagao ao mercado. tanto de consumidores e fornecedores. de

forma a maximizar o lucro da empresa

Este objetivo maior d conseguido atrav6s da busca de outros mais

especificos. como a localizagao que minimize os custos de transporte (mathias-

primas e produtos finais). de investimento em construgao (acertos nas condig6es

do solo. nivelamento do teneno etc.), de senlgos (agua. energia e16trica). e

selegao de uma regiao com incentivos fiscais. disponibi]idade de mao-de-obra

etc
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3.3.3. Custos e Investimentos Ligados i Localizagio

Um dos principais fatores considerados para a definigao da localizagao 6 o

custo de transporte de materiais, que pode ter peso consideravel no custo do

produto final, aumentando consideravelmente seu pre90, reduzindo assim, seu

poder de competigao no mercado

Entretanto, na selegao de uma Iocalizagao deve-se levar em conta a

necessidade de outros fatores:

- Mao-de-obra: alan do custo propriamente dito, pode-se considerar um

custo de mudanga e/ou locomogao, principalmente da mao-de-obra

especiahzad& que pode nao ser encon&ada em determinados locais.

- Construgao: o investimento de construgao est6 ligado a localizagao,

uma vez que podem ser necessahas obras de nivelamento de terreno,

corregao das condig6es do solo, conexao com rede e16trict redes de

esgotos etc

- Incentives: em algumas regi6es sao oferecidos incentivos fiscais, como

isengao de impostos, financiamentos etc
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3.3.4. Determinagao da Localizagao 6tima

Geralmente o estudo de localizagao de uma fabrica 6 iniciado pela

macrolocalizagao, passando-se em seguida para microlocalizagao. A primeira

destas diz respeito as regi6es geograficas em que possivelmente se poderia

implantar a fabric& e sua sele9ao 6 feita seguindo-se a determinados crit6rios, A

seguir est50 citados os mais importantes dentre estes

a) Proximidade com o mercado fornecedor: este fator d tao mais

imponante quanto maior for o custo de aanspone de mat6rias-primas.

b) Proximidade com o mercado consumidor: quando o mercado

consumidor 6 de grande importancia para empresa

c) Fomecimento de servi9os basicos: eletHcidade, agu& rede de esgoto,

servigos telef6nicos, combustiveis para o processo e autom6veis,

habitagao, saade, combustf vel, vias de transporte etc.

d) Condig6es especificas do processo: quando ha necessidade de agua em

abundanci& grande consume) de energia e16tHc& condig6es ambientais

especfficas etc

e) Disponibilidade de mao-de-obra: especializada e nao-especializada

d) Impostos. fatores legais e incentivos: regi6es onde o govemo ou

administra9ao regional oferegam incentivos para a implantagao de

fabricas

Ap6s terem sido relacionadas as regi6es que atendem aos requisitos acima.

pcIde-se selecionar como a melhor altemativa aquela que atender de forma mais

satisfat6ria as necessidades da empresa. segwndo algum crit6rio que Ihe for mais

adequado

Quando se definiu a macrolocahzagao da empres& passa-se a
microlocalizagao: agora com crit6rios mais especfficos

- CIIStO e tarnanho do terreno

- Caracteristicas topograficas do terreno.
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- Disponibilidade e custo de transportes urbanos

- ServiQos de agua, luz, telefone, gas e esgoto.

- Caracterfsticas mecanicas do solo etc

Dentre estas condiQ6es nem todas poderao ser sattsfeitas por um fmico

terreno, assim provavelmente se fara necessario um processo decis6rio

semelhante ao utilizado na selegao da macrolocalizagao

E bom citar tambem, a possibilidade de se adquirir um galpao ou pr6dio ja

construf do, Neste caso, os investimentos de construgao serao subsdtuf dos por

investimentos menores em reformas para condicionar as instalag6es ao la)-out da

empresa. Por outro lado, o investimento necessario a aquisigao do pr6dio (ou

galpao) sera mais elevado do que na aquisigao do terreno.

Ouba possibilidade 6 o alugue1 de um terreno, galpao ou pr6dio, que nao

gera necessidade de investimento, por6m traz um custo mensal a mais para a

errlpresa

Desta form& deve-se pesar estes investimentos e custos comparando-os de

manara a decidir entre um terreno e um pr6dio ja construido.

29



3.4. TAMANno

3.4.1. Definigao de Tamanho

Por tamanho de fabrica entende-se a sua capacidade de produgao total, ou

sua capacidade instalada, que representa a quantidade total que teoricamente

poder-se.ia produzir com ta] instalagao, num intervalo de tempo normal, se todos

os recursos produtivos alcangassem 100 % de efici&ncia

Esta capacidade produtiva 6 tamb6m chamada de capacidade nominal da

empresa, e a capacidade de produgao obtida quando sao consideradas todas as

ocon&ncias que podem germ aaasos no processo (falhas no processo, esperas,

inefici&ncia do operador ou da maquina etc.) da-se o nome de capacidade efetiva

sao comuns, tamb6m, medidas de tamanho relacionadas ao nQmero de

funcionarios, ao faturamento m6dio da empresa, ao volume de mat6ria-prima

consumida etc

3.4.2. A Importanci8 do Tamanho

A importancia de um estudo do tamanho de fabrica pode ser athbufda ao

fato de que a capacidade produtiva da empres& assim como a localizagao, tem

grande impacto na sua competitividade. uma vez que o super dimensionamento

trara um custo de ociosidade excessivo. enquanto o subdimensionamento reduzira

as suas condi96es de aproveitar o poder de absorgao do mercado, podendo ter que

incelner em despesas de ampliagao
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3.4.3. Fatores que Determinam o Tamanho da Empresa

O tamanho 6timo de uma empresa depende de uma s6rie de fatores. Os

principais dentre estes sao:

a) Custos: a innu&ncia dos custos no tamanho da fabrica depende da

exist6ncia de economia de escala (quanto maior a produggo, menor os

custos), ou de deseconomia de escala (quanto maior a produgao, maior

os custos), ou ainda, se nao ha nem economia nem deseconomia de

escala (os custos nao se alteram com a produ9ao)

b) Mercado: a ligagao entre o tamanho da fabdca e o mercado 6 e\idente

o tamanho 6 conseqa&ncia da demanda.

c) Engenharia: neste caso, haven um tamanho minimo, determinado pela

impossibilidade de se encontrar uma tecnologia que possa produzir em

escalas reduzidas com a obten9ao de um mfnimo de rentabilidade

d) Localizagao: o tamanho da empresa deve respeitar as limitag6es na

capacidade de absorgao do mercado local, por este motivo, tamanho e

localizagao devem ser definidos conjuntamente, considerando-se a

possibilidade de se abrir varias fabricas menores, distribufdas em

\’arias regi6es de consume>, em vez de uma £mica fabrica grande
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3.4.5. Determinagao do Tamanho 6timo

Do confTonto entre oferta e demanda obt6m-se o tamanho maximo da

empresa, e da limitagao da tecnologia, o tamanho minima A partir disto a

determinagao do tamanho 6timo da empresa torna-se um processo de comparagao

das altemadvas atrav6s de crit6rios de analise econ6mica, como o valor atua1

Ifquido e a taxa interna de retomo. Tal m6todo pc)de ser iniciado excluindo-se

aquelas altemativas que nao atendem aos requisitos de escala minima ou maxima

e, em seguida, dh-se inicio a um processo decis6do atrav6s da comparagao das

alternativas

Mais adiante neste trabalho serao mostrados os m6todos de analise

econ6mica aplicgveis ao caso estudado.
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3.5. ENGENnARrA

3.5.1. A Importancia do Estudo da Engenharia

A importancia do estudo de engenhada 6 exp]icada pelo fato de que 6 de

seus resultados que depende o nivel de rendimento da empresa, relacionado a

fatores que dimm respeito desde as maquinas e tecnologias aplicadas at6 a

e]aboragao do la)-out e da infTa-estrutura da empresa. Assim, o estudo de

engenhaha d extremamente abrangente, devendo prever os processos a serem

empregados, as maquinas e equipamentos, as instalag6es, vias de transporte

intemas, servigos hidrauhcos, energ6ticos, o la)'out da fabric& a necessidade de

mao-de-obra etc

A tecnologia empregada podera enfim, determinar se havera economia ou

deseconomia de escala, pois 6 desta que dependem fatores como a variagao do

rendimento e custo de maquinas para escalas distintas

3.5.2. O objetivo do Estudo de Engenharia

O objetivo maior do estudo de engenharia 6 a selegao do processo

produtivo, das maquinas e estTutura da empresa, de forma a maximizar os seus

lucros

Um caso em particular seria a definigao dos no\’os produtos que podeHam

ser produzidos a partir do processo e instalaQ6es jg aplicados para outros fins.



I
43.5.3. O Desenvolvimento da Etapa de Engenharia

O desenvol\dmento da engenharia consiste basicamente na definigao do

processo produtivo, dos equipamentos e da constnr9ao civil,

O processo de produgao 6 selecionado com base no tipo de mat6ria-prima,

disponibilidade de recursos humanos e financeiros, tipos de tecnologia

oferecidos, normas determinadas pelas autoridades econ6micas etc.

A descrigao do processo produtivo 6, em geral, feita com a utilizagao de um

fluxograma de processo, que pode conter Unto a descrigao literal das operag6es

quanto representa-las atrav6s de simbolos padronizados. C>utra forma largamente

utihzada para representar o processo d o lay-oul da fabrica (posi9ao fisica dos

equipamentos dentro da fabrica),

A selegao dos equipamentos costuma ser feita com os equipamentos

principais sendo selecionados juntamente ao processo, e os equipamentos

secundarios posteriormente. Ap6s a definigao do tipo de equipamento, define-se

o equipamenl(> propriamente dito: fornecedor, marcH modelo, custo etc. Alguns

aspectos importantes na selegao: custos, pais de origem, assist&ncia t6cnic&

manutengao e pegas de reposigao, mc>eda de pagamento. etc. Um equipamento d

descrito relacionado-se uma s6rie de caracteristicas do mesmo, tais como

capacidade de produgao. consumo de energi& ntrmero no lay-out, peso,

fabricante etc

Ja o desenvol\imento do projeto de construgio civil e infra-estrutura

depende do processo e dos equipamentos empregados, uma vez que estes fatores

influenciam na necessidade de area para as instalag6es, o mesmo oconendo para

a infTa-estTutura e obras complementares (necessidades de vias intemas. energia

e16tHca. ser\igos hidraulicos etc.)
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3.6. CUSTOS E IN\rSTrMENTOS

3.6.1. Investimentos

Os investimentos ligados a um projeto industrial podem ser fixos ou

variaveis. Os principais investimentos flxos estao relacionados abaixo:

- Investimento em maquinas e equipamentos: estao inclufdos custos de

aquisigao, instalagao e testes preliminares

- Investimento em terreno: custos de aquisigao, terraplanagem, corregao

das condig6es do solo etc..

- Investimentos em consaugao cial ou reforma.

- Investimentos em infra-estrutura: estao relacionados a vias internas,

pr6dios de apoio, sewigos basicos etc

Ja os investimentos variaveis dizem respeito ao capital necessario ao

funcionamento da empresa durante o peHodo existente entre o inicio de suas

advidades e o comego das receitas geradas por vendas de produtos. Os principais

investimentos variaveis referem-se a:

Manutengao do estoque de mat6ria-prima: para suprir esperas de

fornecimento

- Manutengao do estoque de produto acabado: para suprir vendas

- Despesas de produgao: para flnanciar o funcionamento da fabrica

- Necessidade de cobrir vendas a prazo_ pela nao ocorr&ncia. nestes

casos_ de receitas imediatas
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I
I3.6.2. Custos Fixos

sao considerados fixos aqueles custos que nao sao influenciados pela

variagao da escala de produgao, Os principais sao o sal&io de pessoa1 de

escrit6rio, IPTU, telefone, depreciagao, mao-de-obra indireta etc.

Os custos fixos geralmente nao sao diretamente identificaveis com o

produto, assim podem ser chamados de custos indiretos.

3.6.3. Custos \’arigveis

Os custos variaveis sao aqueles que v&iam na proporg50 direta da \wia9ao

da quantidade produzida: mat6ria-prima, mao-de-obra diret4 despesas de venda

(ICMS, IPI etc.) energia e16trica, suprimentos de processo etc

3.6.4. Depreciagao

A depreciagao 6 um fator de grande import£ncia em uma analise econ6mica,

pois pode ser abadda do imposto de renda; repnsenta um custo nao

desembolsaveI associado a perda de valor e/ou desgaste dos bells da empresa

Sua determinagao 6 feita, no cast) do m6todo linear, pela di\isao do valor do

equipamento pelo namero de anos de sua Hda itil
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3.6.5. o Sistema de Custeio Direto

Sistema de custeio direto d aquele que aloca aos custos de fabHca9ao apenas

os custos diretamente identi$caveis com o produto, ao contrario do sistema de

custeio por absorgao que, segundo um determinado crit6rio de rateio, soma

tamb6m os custos indiretos no custo total do produto

No custeio direto, os custos indiretos sao cobertos por uma diferenga entre o

prego de venda do produto e seus custos diretos, chamada de margem de

contribuigao, que tem como fungao, a16m de cobrir os custos indiretos, gerar

lucros

Uma vantagem deste sistema sobre o sistema de absorgao 6 sua maior

simplicidade de determinagio, uma vez que os crit6rios de absorgao podem ser

complexos, a16m de serem subjetivos, conduzindo a resultados distorcidos

A16m disto, a margem de contribuigao pode criar uma margem de

negocia9ao para a empresa em relaQao ao prego do produto e possibilita o calculo

do ponto de equilfbrio
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CAPfTULO 4

METODOLOGrA DE ANALISE



4.1. O MERCADO

4.1.1. Introdugao

O estudo do mercado pelos m6todos qualitativos e quantitativos

apresentados no capituIo 3 deste trabalho nao podera ser executado tanto pelo seu

alto custo e elevado tempo de elaboragao e analise, quanto pela nao exist&ncia de

dados hist6ricos que possibilitem seu uso.

A analise aqui apresentada sera desenvolvida atrav6s da admissao, com base

nas condig6es a serem discutidas neste item, da premissa de que o mercado tera

condig6es para abSONer a produgao da empresa

As citadas condig6es dizem respeito a aspectos e caracteristicas tanto do

mercado quanto do produto, que podem de alguma forma influir na capacidade

que a empresa tera para entrar no mercado.

4.1.2. A Concorrencia

A empresa abordada neste trabalho tem como principais concorrentes as

empresas que produzem chunasqueiras dom6sticas a carGo. e a pr6pria

chunasqueira dom6sdca a gas.

Existe um grande namero de conconentes com o produto convencional a

carvao. enquanto a churrasqueira a gas tem um (rnico conconente

lsto signiflca uma concorr&ncia reduzida para a churrasqueira a gas, mas

por outro lado a exist&ncia de uma grande quantidade de produtos substitutos

(modelos a can'ao)
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4.1.3. Vantagens e Desvantagens

Na comparagao com os modelos de churrasqueira a carvao, podemos dizer

que a principal vantagem e o fato da chunasqueira a gas nao produzir fumaga,

podendo ser utilizada no interior das resid&ncias, o que facilita sensivelmente a

sua utilizaQ50 em casas com pouco espago exterior ou apartamentos. A16m disto,

quando comparadas as churrasqueiras a carGo, a churrasqueira dom6stica a gas 6

mats econ6mica, no que se refere a consumo de combust{vel, implicando em

menos gastos para o usuaHo. Outros fatores a serem ressaltados seriam o menor

tempo de preparagao do alimento, e a maior rapidez e facilidade de se acender

(ligu)

Ja com relaQao ao mode]o a gas conconente, a churrasqueira da empresa em

questao tem vantagens no que se refere ao desIgn do produto, uma vez que este

foi desenvolvido de forma a dar ao produto uma maior semelhanga com os

eletrodom6sticos atuais.

Outras vantagens que podem ser citadas:

1. Os espetos utilizados pela empresa sao fabricados em ago inox, mais

resistentes. e portanto, mais duraveis

2. Sua pintura d feita em cores que evitam o escurecimento pela agao do

calor

3. A chapa do queimador passa por um processo de esmaltagao, o que Ihe

proporciona a qualidade de protegao contra a calor e o sal dos

alimentos

Tais elementos de diferenciagao acarretam, no entanto, maiores custos de

produgao. Esta seda sua maior desvantagem em relagao ao concorrentes

Des\’antagem esta que 6 maior em relagao ao produto tradicionaI a carGo do que

em rela9ao ao modelo a gas, sendo que naquele reflete a diferen9a na

complexidade do produto. e neste alamo, fatores como a pintura eletrostatica e o
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maior custo do micro.motoredutor s50 determinantes na elevagao dos custos; para

os quais estao se buscando aIternativas, tais como

1. Novos fornecedores para pintura eletrost£tica e para micro.
motoredutor: nao houve ainda resultados satisfat6rios,

2. Implantagao de equipamentos de pintura eletrostatica na pr6pria

fabrica: at6 o momento nao ha capital disponfve1 para tal investimento.

3. Desenvolvimento de um modelo de micro-motoredutor por

encomenda: nao se chegou a um resultado satisfat6rio at6 o momento.

4. ImportaQao de micro-motoredutores de fabricantes asiaticos (China e

Cor6ia do Norte, p.ex.), que proporcionam menores custos: a escala de

produ9ao da empresa nao atende a exig&ncia de cota minima de

lmportagao.

4.1.4. Orientag50 do Mercado

A empresa pretende atingir o mercado nacional, objeti\’ando estar presente

na maior extensao possfvel deste atrav6s de representantes de vend& que deverao

cobrir os principais centros de comercializagao em cada um dos principais

estados como sao Paulo, Rio de Janeiro, Rio Grande do Sul. Parana, Minas

Gerais, Santa Catarina etc

Embora a principal orientagao de mercado seja para o mercado nacional.

existe ainda a intengao de se exponar para paises do Mercosul. ja tendo sido feito

contato com um representante do Chile. Este pais se apresenta com uma grande

vantagem para a exporta9ao da chunasqueira a gas: uma lei presen’acionista do

Chile profbe a utilizagao de carvao vegetal como combustivel7

7 Infol lnagao ccdida lxlo pr6prio rcprcscnUntc
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4.1.5. A Demanda

Como ja comentado, devido ao fato de ser uma empresa pequena e em

infcio de atividades, possuindo poucos recursos, a analise aprofundada de

mercado para determina9ao da demanda seria inviavel e pouco factivel. Assim a

esdmadva de demanda mais pratica seria pelo volume de vendas do concorrente

que mats se assemelhe ao produto em questao, ou sej& a churrasqueira dom6stica

a gas concorrente, que vende aproximadamente tr6s mil (3.000) unidades ao m6s.

Se, no entanto, de um lado a caracteristica de ser um produto em

langamento dif3culta a estimativa da demanda por limitar o namero de fabricantes

a um anico concorrente, tomando-a estatisticamente limitad& por outro lado este

fato facilita a entrada de novos fabricantes no mercado, que por este mesmo

motivo encontra-se ainda praticamente inexplorado

4.1.6. Formas Previstas de Venda

Objeti\'ando alcangar niveis maiores de venda para o seu produto, a empresa

pretende udlizar, alan da ja citada possibilidade de expona9ao para o Mercosul,

canais de distribuigao como lojas de departamentos, lojas de materiais de

constnrgao, casas de eames que vendam acess6rios e equipamentos para

churrasco, lojas de artigos para o lar etc., trabalhando com representantes de

vendas para cada uma das areas atingidas

Uma outra forma de venda ja em andamento d a parceria com arquitetos,

que incluirao em seus projetos de pr6dios de apartamentos espagos reser\’ados

para a instalagao da churrasqueira dom6stica. A conseqa&ncia disto d que uma

obra que deveria incluh chamin6s. tera agora apenas enaadas de gas em locais

definidos e bancadas para a churrasqueira a gas, reduzindo gastos com materiais

de constTugao. simplificando projeto e evitando o inc6mc>do da fumaga do carGo
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A vantagem disto para a empresa 6 que tornara possfvel a negocia9ao de

quantidades maiores do produto de uma s6 vez.

4.1.7. Considerag6es a Respeito da ElasticidadePrego da Demanda

Um dos grandes determinantes da elasticidade-prego da demanda do

produto estudado, 6 o fato deste nao ser um bem de primeira necessidade,

encaixando-se desta forma, na categoria dos bens de luxo

Os bens considerados de luxo t&m o que se chama de uma demanda elastica,

ou seja, um aumento no prego da chunasqueira vai significar uma redugao em

sua demand& ao conaado do que ocone com os g&neros de primeira

necessidade, como rem6dios ou como o anoz e o feijao, alimentos pertencentes a

chamada cesta basica dos brasiIeiros

Outro fator que contribui para a maior elasticidade-pre90 da demanda da

churrasqueira dom6sdca a gas 6 a exist&ncia de um grande namero de produtos

substitutos (modelos de churrasqueiras a carvao) com prego inferior, o que, por

exemplo, nao ocorre com o saI que nao possui substitutos, e portanto tem uma

demanda inelastica

A16m disso, um produto como a chunasqueira dom6stica a gas pode, no

caso da familia m6dia brasileira8, ter uma influ&ncia considerave! no orgamento

familiar, assim aumentos no prego deste produto podem gerar quedas em sua

demanda. Um exemplo tipico de situagao inversa seria o caso dos f6sforos. que

mesmo possuindo um certo nimero de bons substitutos tem uma demanda

inelastica. pois exercem pouca influ&ncia no orgamento familiar.

8 Aqui esti se referindo a maha da renda da familia brasileira. uma re/ que o Brasil d um pals de

grande conccntragao de rcnda
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4.2. LOCALrZA C',IO E TAMANHO

4.2.1. Introdugao

Estas duas etapas do desenvolvimento do projeto estao intimamente ligadas

ao estudo de mercado, pois 6 atrav6s deste que se definira o tamanho da demanda

insatisfeita do produto (quanto se deve produzir), e quem esta disposto a comprar

o produto (por conseqd&ncia; onde). Desta forma, assim como foi feito para o

mercado, a localizagao da fabrica sera analisada segundo alguns crit6rios de

forma qualitati%. O tamanho da fabrica sera discutido mais adiante no item

dedicado a este assunto,

4.2.2. Localizagao

A localizagao da empresa em questao ja estava previamente definida,

restando apenas decidir se este nao seria um ponte critico para a viabilidade do

projeto. Com este objetivo faremos aIusao aos aspectos locacionais utilizados no

M6todo dos Orgamenlos Comparados para localizagao de fabrica9

1. Fatores que tornam a localizagao dependente das entradas: a empresa

esti, como ja foi dito, localizada na via Anchienta, na cidade de sao

Bernardo do Campo, estando posicionada em uma regiao de grande

concentragao de fornecedores para suas mat6rias-primas e sen'i9os

(chapas de ago, pegas para fog6es, pintura eletrostadca etc.). A

proximidade com a cidade de sao Paulo 6 tamb6m de grande

importancia. onde a quantidade de empresas que podem ser

consideradas como "fomecedores em potencial" 6 muito elevada

9 Rcfcrencia 2. pgP. 127
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A16m disto, ha a presenga da empresa-irma que tamb6m pode fornecer

servi9os de estampaHa e ferramentaHa com custos de transporte nuIos

Logo, fazendo-se uma ressalva para o queimador e o injetor de gas que

sao had(los de Porto Alegre (RS), a empresa esti situada em uma

ngiao privilegiada no que diz respeito a fornecedores de mathias-

prllnas e servlgos

2. Fatores que tomam a localizagao dependente das saidas: mais uma vez

a proximidade com o mercado da Grande sao Paulo pode ser citada,

pois isto significa acima de tudo a proximidade com o maior mercado

consumidor do pais, alan da presenga da via Anchieta que possibilita

o escoamento da produgao para outras regi6es, como Baixada Santista,

Rio de Janeiro (via Dutra), suI do pais (rodovia R6gis Bittencourt),

regiao oeste do estado (rodovia Castelo Branco) etc..

3. Fatores que tornam a localizagao dependente do processo: as

principais depend&ncias do projeto neste sentido esao na necessidade

de maoqje-obra semi-especializada (operadores de maquinas) e

especializada (engenheiros, t6cnicos, gerentes de fabrica etc.). Este

fato nao chega a ser um problema uma vez que na Grande sao Paulo

existe uma grande quantidade de universidades e escolas t6cnicas,

a16m da mao-de-obra com experi&ncia em outras empresas



4. Impostos, fatores legais e incentivos: a presenga da empresa-irma pode

ser considerado oomo um grande incentivo, uma vez que esta vende

seus servigos e aluga um de seus galp6es a custos abaixo do prego de

mercado e custos de transporte zero

Do que foi dito acima pode-se, entao concluir que a localizagao da empresa

nao sera uma restHgao ao cumprimento de seus objetivos nem a sua viabilidade.

4.2.3. Tamanho

Para a defini9ao do tamanho da empresa sera utilizado o processo mostrado

no sub item 3.4,4, com a limitagao de nao se poder determinar o tamanho

m&imo da empresa. O tamanho minimo sera determinado atrav&s do calculo do

ponto de equiIibrio

Serao feitas simulag6es de varias escalas de produgao, buscando a

estimativa de seus nfveis de rentabilidade (TIR e rentabilidade simples), e do

valor atual liquido de cada uma das escalas oonsideradas. Antes disto, por6m

devem ser admitidas as seguintes prernissas:

1. A viabilidade do mercado: ou sej% com base no fato de que s6 existe

um concorrente para o produto e que este nao tem capacidade para

suprir todo o mercado de interesse, admite-se que a demanda

insatisfeita do produto em questao d suficiente para absower a

produgao da empresa

2. A viabilidade tecno16gica: este fator sera mostrado ap6s o calculo do

ponto de equilfbrio da empresa, que indicara qual a escala de produQao

minima que se podera praticar com a obtengao de um minimo de

rentabilidade
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3. A viabilidade locacional: segundo o que foi dio no sub item anterior,

admitiremos que a localizagao da fabrica nao sera restrigao &

viabilidade do projeto.

4. Viabilidade empresadal: admitiremos que os diretores terao

capacidade administrativa para gerenciar a produgao em escalas

ressentes, prevendo no entanto, a necessidade de se fazer contrata96es

de mao-de-obra especializada a medida que a fabrica for ampliando.

(>utra premissa & que o capital nao sera restrigao ao crescimento da

empresa, que devera ser ampliada gradativamente conforme forem

geradas receitas por vendas
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4.3. ENGENnARIA

4.3.1. Introdugao

Alguns componentes deste estudo ja foram apresentados em capitulos

anteriores, a saber

a) A tecnologia e o processo produtivo foram descritos no capitulo 2

deste trabalho no item referente a apresentagio da empresa (sub itens

2.2.1 e 2.2.2, respectivamente).

b) O nuxograma de processo esti representado no sub item 2.2.2

c) A descri9ao do arranjo nsico e sua apresentaQ80 estao no sub item

1.1.3

d) A definigao das maquinas esti no sub item 5.3,2

e) A mao-de-obra direta esti mostrada no item 5.3.3

Neste item serao apresentados outros fatores de forma a completar as

informag6es a respeito da etapa de engenharia.

4.3.2. La)’-Out da Fgbrica de Churrasqueiras

O la)'out mostrado na flgwa 4.1 representa a fabrica de chunasqueiras de

forma simplificad& ja que a elaboragao de um la)'our mais detalhado,

posicionando as bancadas de montagem e pr6-montagem atrav6s das

metodologias usuais (SLP) necessitaHa de um gasto maior de tempo, alan de nao

ser o objetivo deste trabalho

47



9,80 I

Area de montagem

e inspegao final pre-rnontagern

Area de

Q
d

Area reservada

para o DPA

CU
ceAa
A
E

B
B

CB

E

a
d:
E

'S
E

1.00 I
Medicias em metros (m) I 3,00 I

Figura 4.1: Lay-out geral da fabrica de chunasquehas (elaborado pelo autor)
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4.3.3. Necessidade de M£quinas

Para efeito de calculos futuros sera mosaada neste capitulo uma tabela com

o nfrmero necess Zia de cada uma das maquinas para as escalas de produgao

consideradas (tabela 4.1).

Dados admitidos

1. Disponibilidade de maquina: 4 horas em m6dia por dia, descontando-

se ja as paradas por motivos de manutengao (preventivt conetiva e

preditiva), par falhas no processo, por esperas (troca de fenamenta,

falta de material etc.), inefici&ncia do operador etc..

2. M&s com 22 dias ateis

3. Tempos levantados no item 5.3.
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4.3.4. C£lculo do lvamero de Funcion£rios Diretos

O n ammo de fbncionaHos foi calculado a paRir de tempos estimados pelo

funcionario mais experiente da fabrica (supervisor de produgao). Os tempos aqui

considerados dimm respeito a fabricagao de uma unidade de produto com o

emprego de cinco funcionarios diretos. Executou-se o calculo com uma regra

proporciona1 e os seguintes dados:

• Tempo de fabricag50 com a terceirizagao do sistema produ6vo: 1 hora

• Tempo de fabricagao com sistema de produ9io pr6prio: 2 boras.

• 22 dias (Heis/mas.

• Jornada de trabalho diaria: 8 horas

• 100 u/m&s com cinco funcionarios

Funcion£rios Diretos - Sistema de Imo;So

=,','.'
u/mes 200 400 600 800 1800

102

looo 1 1200 1 1400 1 1600

NO func 683423 9157 804511

Quadro 4.1: Necessidade de funcionarios diretos . caso do sistema de

produgao pr6prio (elaborado pelo autor).

Funcionirios Diretos - Sistema de terceirizadoLU

400 1000900u/rnas 200 300100 500 700 800600

NO fulc 3 6 9 11 14 17 20 23 26 28

(u/mas ] loo 1 1200 1 1300 1 1400 1 1500 1 1600 1 1700 1 1800 1 1900 1 2000

NO fulc 31 575448434034 45 5137

Quattro 4.2: Necessidade de RmcionMos diretos - caso do sistema de

produgao terceirizado (elaborado pelo autor).
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4.4. A ANALrSE ECON6MICA

A analise de viabilidade econ6mica desenvolvida neste trabalho obedece a

ordem mostrada no sub item 2.3.4, e no presente item serao explicados os

m6todos utilizados para o calculo dos custos (variaveis e flxos), dos

investimentos, das receitas e dos crit6rios de analise propriamente dita utilizados

4.4.1. Custos Vari£veis e Pre$os

Para a obtengao dos valores de custos variaveis e de pregos (portanto,

receitas) sera feita a aplica9ao do sistema de custeio e formagao de pregos

informatizado P.O.C. (Pregos, Orgamentos e Custos) desenvolvido pela P.P.E,

Analise de Projetos em parceria com a GDY Informdtrca Empresarial . TaI

software calcula os custos vaHaveis e o prego do produto segundo um sistema de

custeio direto

No anexo B.I est6 mostrada de forma concisa a metodologia de formagao

de pre90 utilizada pelo P.O.C., e o anexo B,2 contem relat6rios de saida, a tftulo

de exemplo.
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4.4.2. Custos Fixos

Os custos fixos dificilmente podem ser relacionados com as variag6es na

quantidade produzida, o que dif3culta a estimativa dos valores para todas as

escalas consideradas. Desta forma, o calculo sera executado estimando-se os

custos para a primeira e bltima escalas e, em seguida, os valores restantes serao

determinados segundo a progressao aritm6tica abaixo:

CFn = C:Fn-1 + (C:FInal. - CFmin.Y (N-1)

Onde

CFn = Custo fixo na escala atual

CFn_1 = Custo fixo na escaIa anterior.

CFm A = Custo fixo da escala maxima

CFmin = Custo flxo da escala minima,

N = Nfrmero total de escalas

4.4.3. Investimentos

O investimento considerado para este trabalho apresenta-se de duas formas

investimento em reforma do galpao e investimento em maquinas, Este altimo 6

considerado apenas para o caso da udlizagao de sistema produtivos pr6prios, e e

calculado pelo produto simples do nfrmero necess&io de maquinas (sub item

4.3.3), pelo prego de cada uma destas a ser apresentado no pr6ximo capitulo (sub

item 5.3.2). Considera-se ainda um adicional de 30 % para instalagao e testes
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Asslm como os custos tixos, o relacronamento entre a necessIdade de

investimento em reforma das instalag6es e o crescimento na escala de produgao

acanetaria um processo trabalhoso, uma vez que depende da elaboragio de um

la)-out mats detaIhado, fugindo dos objetivos deste trabaIho; assim, para o

calculo destes investimentos sera considerado o mesmo m6todo aplicado para os

custos fixos

O m6todo utilizado para a estimagao do investimento da maior e da mellor

esca]a foi indicado por uma engenheira civil ligada a empresa, e consiste na

seguinte equa9ao

Custo de reforma = 0,25 x £rea x CUB x valor do CUBlo

Onde

CUB = 0,8 (para galp6es)

Valor do CUB = 345,00 (R$/m2)

Area p/ escala de 100 = 200 m2 (valor real),

Area p/ escala de 2000 (caso terceirizado) = 1,000 m2 (valor

estimado)

Area p/ escala de 2000 (caso pr6prio) = 1.500 m:2 (valor

estimado),

1(i Custo Unit£rio Basico
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4.4.4. Crit6rios de An£lise

Os crit6rios utilizados na analise de viabilidade econ6mica da indfrstria de

chunasqueiras sao: rentabilidade simples (r), tempo de retomo de investimento

(t), valor atua1 Ifquido (VAL) e a taxa interna de retomo (TIR). A seguir estao

apresentadas as descrig6es de tais crit6rios.

4.4.4. 1. RENTABILIDADE SIMPLES (r)

O crit6rio da rentabilidade simples 6 largamente utilizado por ser de calculo

simph6cado e ter grande representatividade, indicando o lucro que cada unidade

de capital investido devera gerar anualmente.

Sua principal desvantagem 6 nao considerar os efeitos do tempo sobre o

valor do capital. A16m disto, nao da ao investidor uma visio do total de lucros

gerados durante o horizonte de projeto. Por estes motivos nao se pode usa-la

como crit6do definitivo de analise. A equagao que define a rentabilidade simples

6 a seguinte

r = L / 1

onde

L = lucro liquido

I = Investimento total

4.4.4.2. TEMPO DE RETORNO DE nqVESTiMENTO (t)

E o inverso da rentabilidade simples (t = 1 / r), tendo portanto as mesmas

vantagens e desvantagens desta. O tempo de retorno de capital 6 de grande valor

numa analise econ6mica pois informa o tempo necessario que o investidor (ou

empresado) necessita para recuperar o capital investido no projeto.
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4.4.4.3, VALOR ATUAL LtQUIDO (VAL)

O crit6rio do valor atua1 Ifquido tem eIevada importancia em uma analise

econ6mica por indicar o tota] de receitas Iiquidas, atualizadas a uma determinada

taxa de desconto, que o projeto tera gerado no fim de sua vida itil. O VAL pode

ser calculado de forma relativamente simples, atrav6s da equagao abaixo. neste

aabalho sera uHlizada a fungio 6nanceira YPL (Valor Presente Liquido),

definida no software Microsoft Excel .

n
VAL = - 1 + E 1 (Rj-Cj) / (1+IN]

j = 1

n = Horizonte de tempo considerado.

j = Periodo atual

Rj = Receita total no periodo atual

Cj = Custo total no periodo atual

I = Investimento total

i = Taxa de desconto considerada (em % ao periodo)

Onde

Teoricamente. um projeto 6 tanto melhor quanto maior for o seu valor atual

Ifquido. A grande des\’antagem deste critdHo 6 depender de um fator extemo (i)

que pode ser de dificil determinagao
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4.4.4.4. TAXA INTERNA DE RETORNO (TIR)

Ao contrario do VAL, a taxa intema de retorno 6 calculada apenas com base

em dados internos, e 6 definida como o valor da taxa f que torna nulo o valor

atual liquido, Um projeto 6 considerado tanto mais atrativo quanto maior for a

sua taxa interna de retorno, pois isto signiflcaria uma maior diferenga entre

receitas e custos (Rj-Cj). A equagao que define a TIR 6 a seguinte

n

o =-1+ E [ (Rj-CI)/ (1+iF]

j=1

TaI equagao pode ser resolvida atrav6s de um m6todo de aproximag6es

sucessivas que pode ser trabalhoso e chegn a resultados pouco precisos. Assim,

como no caso do VAL, sera utiIizada a equagao financeira do software Microsoft

Ercel deflnida para a determinagao da TIR
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4.4.5. Imposto de Renda

O fluxo de caixa utilizado no calculo do VAL e da TIR deve considerar o

imposto de renda, que 6 calculado levando em conta o desconto da depreciagao,

aaav&s do m6todo mostrado no qua(IrQ 4. 1 a seguir.

=2-1 = 20t3/G. I =3-4 =300/o 5

E:

26,745,60,40 F 26.745,60 125.564,oo E 1.181 354.481.533.636.oo 1 1.506

Quadro 4. 1: calculo do imposto de renda11.

C)rIde

I = Investimento do projeto.

C,O, = Total de custos operacionais

FCB = Fluxo de caixa bruto

FCair = Fluxo de caixa antes do imposto de renda

IR = Imposto de renda

FCLiq = Fluxo de caixa ap6s o imposto de renda

11 E x+aldo de notas de aula do curso de Projetos Industriais do professor Reinaldo Pachwo da

Costa
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4.4.6. Ponto de Equilibrio (P.E.)

O ponto de equiIn>rio (P.E.) sera utilizado para calculo da escala minima de

produgao, uma vez que representa a escala em que a empresa deixa de inoorrer

em prejuizos e comega a gerar lucros. O calculo do P.E. sera reaIizado por

interpolagao para a faixa de valores que o conGm

4.4.7. Apresentagao das Alternativas

A analise realizada neste trabalho pretende comparar quatro altemativas

referentes a poHtica de pre9os e a natureza do processo produtivo, aUav6s da

simulagao de arias escalas de produgao.

4.4.7. 1' PRE(,’OS CALCULADOS E SISTEMA PRODUTrvo PROPRIO

O termo preqo calculado refere-se aos valores obtidos atrav6s da simulagao

no P.O.C. com a fixagao da margem de contHbuigao unitaria em 2CP/,. Esta

polftica de pregos, proporciona a empresa uma certa economia de escala, pois os

custos variaveis sonem uma ligeira queda quando a escala de produ9ao cresoe.

Esta queda de prego pode ser utilizada como uma vantagem competidva,

possibilitando o ganho de espago no mercado, ou como uma margem de

seguran9a para eventuais necessidades de negocia9ao de prego

A opgao de uso sistema de produgao pr6prio gera uma maior necessidade de

investimento e maiores custos de mao-de-obra e depreciagao, no entanto, seus

custos para serviQos de terceiros sao menos elevados do que no caso da

terceirizagao,
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4.4.7.2. PRE(,'OS CALCULADOS E SISTEMA PRODUTIVO TERCEIRIZADO

Ao contraHo do que acontece com o caso do sistema de produgao pr6prio,

na terceirizagao, os servigos passam a ter um maior peso no custo total do

produto, e a maoxle-obra, a depreciagao e o investimento reduzem sua influ&ncia,

uma vez que nao ha utilizagao de maquinas,

A terceirizagao bma a empresa uma montadora de churrasqueiras, pois os

servi9os de estampagem, ponleamento e pintura do produto serao executados

externamente.

4.4.7.3. PRE(,'OS DE MERCADO E SISTEMA PRODUTIVO PR6PRIO

Prego de mercado 6 o prego praticado pela empresa atualmente, e nesta

abordagem, a simula9ao sera feita com a fixagao do prego, e oonseqaente

vadagao da margem de contribui9ao unitaria dos produtos, devido a variagao nos

custos variaveis de produgao

4.4.7.4. PRE(.'OS DE MERCADO E SISTEMA PRODUTIVO TERCEIRIZADO

Esta fatima abordagem sera simulada para as condig6es de prego fixo (e

margem variave1) e utilizagao de sistema terceirizados.
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CAPITULO 5

LEVANTAMENTO DE DADOS



5.1. INTRODUC,'Ao

O objetivo deste capitulo 6 fazer a apresentagao dos dados necessaHos para

a execugao dos calculos.

Tais dados foram levantados na primeka fase do est£gio, ap6s a qual se deu

infcio aos calculos dos custos, receitas, investimentos e dos crit6rios de analise de

projeto.

A metodologia de levantamento dos dados referentes a materiais e tipos de

maquinas consistiu em entrevistas com os funcionahos da produgao, com o

supervisor de produgao e com os diretores. Alan de constantes visitas a area de

produgao e cuidadosa observa950 do processo

Os valores referentes a custos, impostos, formas de pagamento e sal&ios de

funcionarios foram cedidos pelos s6cios-diretores da empresa ou levantados pelo

autor atrav6s de consu]ta a arquivos de notas fiscais

Os tempos de uso de maquina e montagem, foram levantados atrav6s de

estimativa do funcionario mais experiente (supervisor de produgao), uma vez que

sua determinagao atrav6s do estudo de tempos e m6todos seria muito custosa e

demorada, fugindo dos objetivos deste &abalho
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i
5.2. DADOS REIEREVrES A MATERIArs

5.2.1. Mat6rias-Primas

O quadro 5.1 mostrado adiante faz a apresentagao de todos os materiais

utilizados na fabrica9ao da churrasqueira dom6stica a gas, dando tamb6m a

especificagao de cada um destes,

As especificag6es dos materiais foram obtidas pelo autor atrav6s de

consultas a arquivos, aos s6cios-diretores e contato com fornecedores por

telefone

5.2.2. Pre$os das Nlat6rias-Primas

A tabela 5.1 mostra os pregos unitarios (vaIores em RS) de cada material

empregado na fabricagao da churrasqueha dom6stica a gas, e tamb6m o seu custo

total para cada modelo,
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(}uadro 5.1 Mat6rias-primas para a fabricagao da churrasqueira dom6stica
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Tabela 5.1.: Prego de mathia prima (elaborado pelo autor)
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5.2.3. Impostos e Condig6es de Pagamento nas Mat6ri8s-Primas

Os dados apresentados na tabela 5.2 t&m imponancia relevante para efeitos

do caIcu]o do prego do produto.

pa de ap 0,75 mm
de 28

de ago trefilado 28
28
AV

28

28

AV
28

AV

Ul 28

28

AV
AV
A\

de Pressaoml AV
de20 A\

21

Vidro
'ocho23

24

25

26

27

28

R3

ID Nome Rpm/CAnS C.P.
dias

285%
5%
8%
8%
0%
0%
IS%

15%

5%
0%

0%
0%
0%
16%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
12%

15%

10%

0%
8%

15%
15%

15%

15%

15%

15%
15%
15%
15%

0%

180/,

18%

18%

18%

18%
18%

18%

18%

18%

18%

18%
18%M
12%

18%

18%
18%

18%

18%
12%

18%

18%
18%

18%

18%
18%
18%

18%

18%

] 8%

Vo
18%

18%
1898

18%

nMc c fcrro
noMmm=
l

raptor do motor
MMRtcnsio
Ma

7

8

9
10

1]
12

28

28

lens / flxador

So do gas / canopla

ions

istro de

O

[iJriio
t
[gmcira

16

l6tico
AV

mbatagcm
Mafuso 1/8" x 1/2" de inox
a

Parafuso 3/16" xT75FiF=r
Parafbso 3/16'' x 1/2" zincado
'arafuso 4.2 x 13 mm

Parafuso 5/32" x 1/4"
’orca 1/8"

o

c

s

21

2]

32

Tabela 5.2.: Impostos e condig6es de pagamento para m'at6rias-primas

(elaborado pe]o autor). }
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5.2.4. Suprimentos de Processo

Os vaIores apresentados na tabe]a 5.3 referem-se a suprimentos de processo,

e se referem a escala de produgao de 100 unidades mensais.

Descrigao Prego

GLP 7,60testes

C>leo Iubrificante 120,00

Eletrodo p/ solda 102,00

Quantidade

1 botiiao (30

2 latas de 20 1

a 3,25 mm - 20 uni

Tabela 5,3. suprimentos de processo (elaborado pelo autor)

5.2.5. Materiais de Seguranga

Os valores aqui apresentados (tabela 5.4) referem-se a escala de produgao

de 100 churrasqueiras mensais. Os pregos do extintor de inc6ndio e da bota foram

levantados atrav6s de contato com fornecedores por telefone e sua quantidade

estimada pelo nfrmero de funcionados atuais. O tipo de extintor a ser utilizado no

caso de trabalho com GLP e corrente e16tHca d o de p6 quimico

Descri

Luvas de IO

Botas de

Extintor

Despesas

30,00

95,00

136,00

luantidade
10

10

extintores - 34 k

Tabela 5.4: Materiais de seguran9a (elaborado pelo autor)

5.2.6. Outros Materiais

Aqui valem as mesmas observa96es feitas nos dois itens anteriores

• Material de escrit6rio: RS 60,00,

- Material de limpeza: RS 397, 18
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5.3. DADOS REFERENTES AO PROCESSO

5.3.1. Fluxograma de Processo

o fluxograma de processo foi mostrado no item 2.2. E imponante ressaltar

que a cada uma das operag6es apresentadas 6 executada uma inspegao visual

rapida pe]o pr6prio operador da m£quina que devera se certificar de que nao ha

falhas no material em processo, como, por exemplo, dobras em angulos

incorretos, ou danos causados por uma prensa,

Nao ha na empresa nenhum registro formal deste processo, tendo havido

entao, a necessidade de, atrav6s de enaevistas ao supervisor da produgao e de

observag6es constantes do processo, formalizar o fluxograma de produgao

Uma observa9ao que deve ser feita refere-se ao fato de que neste

fluxograma a fase de montagem nao aparece em detalhe, uma vez que esta ja foi

descrita nos quadros 2,1 e 2.2
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5.3.2. Mgquinas

Neste item sera dada uma relagao das maquinas empregadas no processo de

fabricagao da churrasqueha (tabela 5.5), sendo omitidas as maquinas utilizadas

para fins de manutengao e ferramentada.

A vida frtil considerada para as maquinas 6 de cinco anos.

Cons.
KW/h

a2iI
4.4 1

8.82

b ()

0.40
.00

30,00
20.00 KVA

3

Outras
car8cteristicas

curso max, 80 mm
curso mi\_ 80 mm
s/ Emite de curso
s/ limite de curso

Pre€o
RS

8.000.00
11 .CO

25.000.00
.00

500,00

90.00
2.000.00
1,7' .00

Milo@Iono
12.000,00

Prensa 40 ton.
Prensa 60 ton.

Prensa 150 ton,
Prensa hidr$ulica
Furadeira de coluna

Furadeira manual
Dobradeira (manual
Solda e]etrica
Solda
Tama rev61ver

G„an,nn
G„Un,nn
GuUnann
Becker & Van Hillen
Guanann
Bosch
Alf
Sem

Sem identi6ca€.

Tabela 5.5: Maquinas empregadas no processo (elaborado pelo autor)
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5.3.3. Mabdeobra Diret8

A empresa apresenta um namero reduzido de funcion&ios, sendo que todos

assumem frm96es de funcionados diretos, desta forma, o custo de funcionados

indiretos devera ser esdmado mais adiante, para possibilitar o calculo dos custos

fixos

Para se calcular o salario (ou crIsto) de um funcionario direto d necessado

multiplicar o custo horaHo (caso de horistas, como na empresa em estudo) pelo

ntrmero de horas trabalhadas, e somar a este valor o total de encargos sociais

conespondentes, que em geral, representa uma quantia pr6xima a 90 % do va]or

do salario contratual.

o Tabela 5.6, a seguir, faz uma apresentagao dos funcionados da empresa,

considerando-se vinte e dois dias aRis de oito horas por mes:

NO de Salirio sem SaIArio com TotalWhFun Po
en IOS encargos

,64 31 636.422 nln
458,13 9161,37 241, 122

424, 16 805,41 805,90

Tabela 5.6: Custo mensal de mao-de-obra direta (elaborado pelo autor).
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5.3.4. Coeficientes T6cnicos

O levantamento dos coeficientes t6cnicos foi feito com base no orgamento

de terceidzagao apresentado pela metaIargica em que est4 instalada a empresa, no

qua1 estava prevista a necessidade de utilizagao de maquina na produgao de uma

unidade de churrasqueira. Em paralelo a isto foi calculada a variaggo dos tempos

de operagao (set-up + processamento) em fungao da escala de produgao. Nos

limitaremos a mostrar os tempos para a produg50 de um lote de 500 pe9as

apresentados no orgamento.

Mgquina Tempo total
de uso (s

485
60
90
80
15

290
380
60
680
60

Fr;;Fsao Fo;
Prensa 60 ton.
Prensa 150 ton,
Prensa hidrauIica
Furadeira de coluna
Furadeira manual
Dobradeira (manual
Solda e16trica
Solda lto
Torno rev61ver

Tabela 5.7: Tempos de utilizagao de maquinas

No anexo C. 1 est£ mostrada uma planilha elaborada pelo autor na qual

estao calculados os tempos para cada operagao em fun9ao da escala de produQao.

Este tempo diminui a medida que a escala de produgao aresce; isto acontece pois

o tempo reservado para o sel-up das maquinas vai se drluindo em cada unidade

produzida, uma vez que s6 6 executado uma vez a cada lote (aqui, a cada 500

unidades),

Os valores de tempo de set-up (anexo C.2) foram estimados pelo

funcion bio mais experiente da produQao.

70



5.3.5. Coeficientes T6cnicos na Montagem

Os quadros 5.2. e 5.3, a seguir, mostram os tempos estimados pe]o

supervisor da produggo para a montHem e pr6-montagem da chunasqueira.

Tempos de Pr&monta£em (min,

lerag6es

1. Fixa queimadores a chapa

1, Fixa engrenagens + tubinhos ao per61

2. Fixa motor ao perfil

3. Solda 6agao do motor (interruptor, bi-volt

Total

1. Fixa buca1 da mangueira na entradi

12. Fixa registro de gas na entrada de

13. Fixa injetor + uniao a entrada de gas

Total

1. Coloca apoio superior no vidro

l2. Coloca apoio inferior no Mdro

Total

1. Embala espetos

1. Embala bandeja

1. Coloca abragadeiras na mangueira

2. Coloca regulador de pressao na mangueira

Total

'rsposltrvos

'ispositivo I

}ispositivo 2

I Tempo

lispositivo 3

distribuidor de

;as)

; aS

'ispositivo S

'ispositivo 6

2

Quattro 5.2: Tempos de pr6-montagem (elaborado pelo autor)
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Para a montagem fInal

de Montagem (min
C

1 no

la 2 no

3 no

+ bot6es no corp

CO 80

4 ao

tivo 5 no

6 no co

7 no co

+ manual + catalo

Quadro 5.3: Tempos de montagem (elaborado pelo autor)
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5.3.6. Servigos de Terceiros

A fabricagao da churrasqueira dom6stica a gas utiliza quatro tipos de

servi9os de terceiros, por6m apenas tr&s destes foram utilizados nos calculos, sao

eles: a pintura eletrostatica, o silk-screen e a esmaltagao.

O quarto desks, a zincagem do tubo de entrada de gas, nao esti inserido nos

calculos por ter seu inicio datado ap6s a execugao dos calculos. Sua necessidade

surgiu quando se constatou que a pintura por imersao, anteriormente utilizada,

estava se desprendendo no interior do tubo e entupindo o injetor de gas do

queimador. A tabela 5.8, a seguir, mostra os custos destes servigos, indicando

tamb6m os custos or9ados para a estampaia e ponteamento das chapas de forma

terceirizada

Custo
Ch. 3
11

1 ,00

3

15.17

0,32

br unidade

=rMt ;-i=rostadca

Tabe Ia 5.8: Custos de seNigos terceirizados (elaborado pelo autor)
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5.4. DADOS GERArs

5.4.1. Custos Estruturais

Os custos apresentados aqui (tabela 5.9) referem-se aos gastos estruturais

(aluguel, conta de telefone, aluguel de telefone, agua, luz etc.), e a recursos

humanos indiretos (mioxleobra indiret& funcionarios de administragao e

ger&ncia, pro-lahore etc.). Para este capftulo foram levantados os dados

relacionados aos gastos para a escala de produgao de 100 unidades mensais. O

calculo de um valor m6dio para estes custos nao foi possive] pela inexist&ncia de

dados hist6ricos,

Custos estrururais
Descri

:I do1. Al
2 Alu :1 de telefone:

3. Conta de telefone
4

5. Luz:

6. IPTU
7. Contador:

8. Funcionarios administrativos (secretaria c/
9 , Pro-labore-_

10 Lario

Total

Valor

2.00

150,00

,004

100,00

80,00

80,00

,00

760,00

2.000,00

650,00

6320.00

Tabela 5.9: Custos estruturais (elaborado pelo autor).
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5.4.2. Despesas Vari£veis de Vendas

Os valores apresentados abaixo foram cedidos pelo diretor responsavel pela

fbngao de marketing e vendas; sao impostos e comissao de vendas, e representam

uma porcentagem do prego de venda do produto, sao eles:

1. Cornissao:

2. Finsocial:

3, ICMS:

4. Imposto de renda (pessoajurfdica):

5. PIS:

Total

7,00 %

1,00 %

18,00 %

1,25 %

0,65 %

27,9096

(sao Paulo)

5.4.3. Pre$o do Produto

Estes sao os pregos utilizados na abordagem de pre90 de mercado, e foram

calculados com a aplicagao do P.O,C.

• Churrasqueira de 3 espetos (Ch.3): R$ 217, 45.

• Churrasqueira de 5 espetos (CH,5): RS 270,49.

5.4.4. Capital Social da Empresa: da ficha cadastral da empresa: RS 40.000,00
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CAPITULO 6

ANALrSE DE RESULTADOS



6.1. RECEITAS E CUSTOS

6.1.1. Receitas

Considerando-se o uso de sistema de produgao pr6prio na fabricagao e

pregos calculados, teremos os pregos e as receitas (valores em RS/allo) mostrados

na tabela 6. 1

Observagao\ Deve-se notar que as escalas de produgao (Q) apresentadas

nos calculos daqui em diante representam a produgao total da empresa, sendo a

produgao individual de cada modelo a metade deste valor.

Abordagem com

Q

Ch.5u/m6s

197,241 245,53200

191,741 244,35

187, 1600 238

188,111 235,27

1891000 237,00

1200 187 235,27

1400 186 234, 18

233,441600

1800 185,831 233

1852000 232,56

Sistema de prod LO pr6prioGO de calculado

unitaria = 2(P/hrano

Ch.3 Ch.5

531 ,324,00294,636236_688,00

460.171 586 1.046,616,00

1.533.636,00673.884,00 859.7

902.928,00 1.129 2.032_224,00

1.4221.135.740 2.557,740,00

1.352.736 1.693.944 3.046.680,00

1.569.036 1.967. 1 12,O' 3,536.148,00

4.028.160,002,241 ,0241 ,787.136

2.516.400,002.006.964,0 4.523.364,00

2.790.720, 5.016.720,

Tabela 6. 1 : Receitas e pregos para abordagem com prego calculado e

sistema de produgao pr6pdo (elaborado pelo autor).
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Para a abordagem de pre90 de mercado (apresentados no item 5.4.3), ainda

considerando-se uso de sistema de produgao pr6prio, a vaHagao ocorre na

margem de contribuigao, uma vez que o prego permanece constante e os custos

vaHam. A tabela 6.2 a seguir mostra esta vaHagao da margem e as receitas

gevadas neste caso

'o de mercado - Sistema de produgao pr6prio4bordagem do

da Ch.5: R$ 270,49da Ch,3: R$ 217,45P] PrI

!em unltanaQ M
Ch,3 Ch,5 Ch_3 Ch.5 Total

585.528,00200 2-/’.34% 260.940,0027,35% 324.588,00

28,8 7% 27,57% 521.880,00 649 176,001 1.171.056,oo400

973.764,oo E 1,756.584,oo782, 820,0028,80%600 30, 149 /o

29,88% 29,59% E 1,043.760,001 1.298,352,001 2.342.112,oo800

29,21%I 1.3Q4.700,00 1 1.622,940,oo 1 2.927.640,oo29,55%1000

.29,5%1 1.565.640,001 1.947,528,001 3.513.168,ooOJ291200

098.696,002'9,84% 1 1.826.580,oo 1 2.272.1 16,oo30,25%1400

30, 00%1 2.087.520,001 2.596,704,aol 4.684.224,oo30,24%1600

,oo 1 5.269.752,oo30,51%1800 30, 10%l 2.348.460,001 2.921

30,20% 1 2,609,400,oo 1 3,245,880,oo 1 5.855.280,oo30,60%2000

Tabela 6.2: Receitas e margens de contribuigao para prego de mercado e

sistema de produgao pr6prio (elaborado pelo autor).
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A pr6xima abordagem a ser considerada 6 a do prego calculado com

emprego de sistema produtivo teneirizado. Os calculos estao indicados na tabela

6.3 a seguir

Abordagem do

Q

Ch.5u/m&s

200 225,48 E 277,37

400 223,62 1 276,62

224,26 E 278,oo600

800 223,601 277,47

277,37

1200 171 277,112:

,791 2761400

1600 223,091 277,39

277,221800

2222000 277,26

calculado

Receitas

Ch.3

270.576,00

536 688,00

,00807'3

] .073,280,00

1 ,339.440,00

1.605'384,00

1.871,436,00

2 141,664,00

2.407,968,00

2.675.040,00

Sistema terceirizado

;em = 20 %
Ch.5 Total

332844,001 603.420,oo

663 ,888,oo I 1 .200.576,oo

1.000.800,oo 1 1.808.136,oo

1.331.856,ool2.405.136,oo

1.664.220,oo 1 3 ,o03.660,oo

1.995 , 192,oo 1 3 .600.576,oo

2.326, 128,ool4.197.564,oo

2,662,944,oo 1 4.804.608,oo

2.993,976,oo 1 5.401 . 944,oo

3.327.120,ool6.o02.160,oo

TaIleIa 6.3: Receitas e pregos para abordagem com prego calculado com

sistema teneirizado (elaborado pelo autor)
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A tabela 6.4 mostra o c£lculo das receitas e das margens de contribuigao

para o frltimo tipo de abordagem: prego de mercado com terceiriza9ao dos

recursos produtivos

Aborda :o de merc8do Sistema tercerizadocom

da Ch.3,: R$ 217,45 da Ch.5: R$ 270,4
M Receitastern rano

Ch.3u/mds Ch.5 TotalCh.3 Ch.S

17,149 260_940 585,5 ,00324.588,00200 17, 139

400 521 .88017,SP/ 649. 176, 1.171.0517,8SP/o

1.756.584,0017,439 782.820,00 973.76417,62%

800 1.043.7 ,oo1 1.298.352,001 2.342. 112,oo17 17,729

17,689 17,7491000 ,002.927

1200 3.513.168,0017.749 1 7,7W

1400 17,6P/ 17,759

1600 17,73917,719

1800 17,75% \l ,ljQ, 5.269_752,00

3.245.88017,76%l 2.609.400,o, 5,855.280,0017,769

Tabela 6,4: Receitas e margens de contribuigao para prego de mercado

com sistema terceiHzado (elaborado pe]o autor)
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A seguir estao apresentados graficos que t&m como objetivo mostrar a

comparagio entre os preQos de mercado e os pregos calculados para os casos da

utilizaQao de sistema de produ9ao pr6prio, e da utilizagao de sistema produtivo

terceidzado (grafico 6.1), e das margens variaveis, calculadas no caso do pre90

de mercado, com a margem fixa. Assim como foi feito para os preQos, a

comparaggo d feita entre os casos do uso de sistema de produgao pr6prio com o

teneirizagao do sistema produtivo (grafico 6.2)

Prego x E:scala de Produgao

290.a) T

2 7 0 a 00

+Cale . slst }XI’plO Ch3

250-00 _ I-+cdc - SIg pqnoOl5

:::: #3=&=;=;:;=;=;==; ='.T
b4erc8do ChS

h–+–-+––-–b–--–H–--–+

gg gg gg gg
Ex:ala de prcxiugao (uni./mds)

Grafico 6. 1: Prego x escala de produ9ao - comparagao entre pre9os de mercado e
pregos calculados (elaborado pelo autor)

Margem de Contribuigao x Escata de Produgao

; 9 : :[Ac) p/: 1

27.00%

25.CX)%

23.0096

21.00%

19.(X)%

17.cn%

15.Cli%

g

g

'+MarBem Ch 3 . SISI prqno

'+MarEcm Ch 5 - SISt Fxqxlc

; a Maygem cia - srst tcrc

#–Mw8em Ol 5 - srst tat

' X N4algem fix8 (prev. cale

Ewala de prcxlu9ac> (uni,/mds)

Granco 6.2: Margem de contHbui9ao x escala de produgao - comparagao enae
margem fixa e margens vadaveis (elaborado pelo autor)
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6.] .2. Investimentos

O ca]culo do investimentos teve duas fases, a primeira foi o calculo do

investimento em equipamentos e maquinas realizado i partir do namero de

maquinas caIculado no sub item 4.3.3, e em seguida o calculo do custo necessario

para a reforma do galpao da empresa para isto, para o qual fez-se uso do m6todo

apresentado no sub item 4.4.3.

6.1,2. 1. CALCULO DO WVESTIMENTO EM MA(2UINAS

Utilizam-se aqui os pregos de maquinas mostrados no sub item 5.3,2, e as

quantidades de maquinas definidos no sub item. 4.3.3. A planilha 6.1 apresentada

a seguir mostra o calculo destes investimentos mats um adicional de 30 % sobre

esse valor, considerado para instalagao e testes
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6. 1.2,2. CALCULO DO INVESTIMENTO TOTAL

Consjderando agora um crIsto de oportunidade de capital de 20% ao ano,

faz-se o calculo deste custo (em RS/allo) gerado por estes investimentos (tabela

6.5 e tabela 6.6):

Cilculo de investimento - Sistema
InvestimentosQ

u/rn6s M

13.800,0062.000,00200

23.760,0062.000,00400

94.100,00 33.720,00600

43.680,00800 94.100,00

53.640,001000 111.000,00

63.600,00111,000,001200

73 560,00124 300,001400

83.520,00124.300,001600

93.480,00131 0,001800

103.500,00144.000,00

:io pr6de FO

Custo de o
Total

15 _ 1 60,0075.800,00

17, 152,0085.760,00

127 25.564,00.00

,0027,5137.780,00

32.928,00164,640,00

34.920,001 74.600,00

1 97.860,00 ,0039.5

41,564,00207.820,00

44.896,00224.480,00

247.500,00 49.500,00

Tabela 6.5: Investimentos e custos de oportunidade - sistema de produgao

pr6prio (elaborado pelo autor)
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Para o caso terceirizado s6 ha investimentos para a reforma do galpao,

apresentados na tabela 6.6 abaixo.

Cilculo de investimento

Caso terceirizado

Custo de oQ

u/ln&s RS

3.340,00200 16.7

bOO,00 4.500,00400

28.300 5.660,00600

,0034.100,0 6.8:800

7.980,0039,9001000

9.140,0045.700,01200

51 ,500 10.300,001400

1600 1 1.4657.300

63.100,00 12.620,001800

2000 69.000,00 13

Tabela 6.6: Investimentos e custos de oponunidade - sistema terceirizado

(elaborado pelo autor).
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6.1.3. Custos Vari£veis

A tabela 6.7 abaixo traz a relagao dos custos vadaveis para a abordagem do

prego calculado com utilizagao de sistema de produgao pr6prio

Custos Vari£veis (RS/ano

Abordagem com sistema de produ950 pr6prio - Prego calculado

Ch.3 1 Ch. 5 1 TotalQ

u/mGs

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

Produgao I Vendas

142.884,001 177.720,oo

277.800,001 354.024,oo

406.800,001 519.012,oo

545.088,001 681.744,oo

685.620,001 858.420,oo

816.624,oo 1 1.022.616,oo

947. 184,oo 1 1. 187.508,oo

1.078.848,001 1.352.832,oo

1.211.544,oo 1 1.519. 128,oo

1.343.760,oo 1 1.684.680,oo

Produgao

42.372,00

82.368,00

120.600,00

161.616,00

203.340,00

242.136,00

280.896,00

3 19.872,00

359.3 16,00

398.640,00

Vendas

52.692,00

1 04.952,00

153.936,00

202. 176,00

254.520,00

303.264,00

352.044,00

401 . 184,00

450.360,00

499.560,00

415.668,00

819. 144,00

1.200.348,00

1.590.624,00

2.001 .900,00

2.384.640,00

2.767.632,00

3 . 1 52.736,00

3.540.348,00

3.926.640,00

Tabela 6.7: Custos vadaveis - sistema de produgao pr6prio com prego

calculado (elaborado pe]o autor).
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A tabela 6.8 abaixo traz a relagao dos custos variaveis para a abordagem do

prego de mercado com utilizagao de sistema de produ9ao pr6prio.

Custos Vari6veis (RS/ano

Abordagem com sistema de produg50 pr6prio - PI

Q 1 Ch.3 1 Ch.5

u/mds I Produgao I Vendas I Produgao

200 I 142.884,001 46.704,001 177.720,oo

400 1 277.800,001 93.408,001 354.024,oo

600 1 406.800,001 140.112,001 519.012,oo

800 1 545.088,001 186.8t6,001 681.744,oo

looo 1 685.620,001 233.520,001 858.420,oo

1200 1 816.624,001 280.224,001 1.022.616,oo

1400 1 947.184,001 326.928,001 1.187.508,oo

1600 1 1.078.848,001 373.632,001 1.352.832,oo

1800 1 1.211.544,001 420.336,001 1.519.128,oo

2000 1 1.343.760,001 467.040,001 1.684.680,oo

;o de mercado
Total

Vendas

58.092,001 425.400,oo

116.184,001 841.416,oo

174.276,oo 1 1.240.200,oo

232.368,oo 1 1.646.016,oo

290.460,oo 1 2.068.020,oo

348.552,oo 1 2.468.016,oo

406.644,oo 1 2.868.264,oo

464.736,oo 1 3.270.048,oo

522.828,oo 1 3.673.836,oo

580.920,oo 1 4.076.400,oo

Tabela 6.8: Custos vadaveis - sistema de produgao pr6pdo com prego de

mercado (elaborado pelo autor),
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Com a terceirizagao do sistema produtivo diminuem os gastos com maoqje-

obra e equipamentos e os custos de oponunidade. Em contrapartida, os custos de

seNigo de terceiros aumentam sensivelmente, A tabela 6.9 a seguir traz os custos

variaveis para o caso terceirizado.

Custos Vari£veis (RS/ano)

Abordagem com sistema de produg50 terceirizado - Preto calculado

Q 1 Ch.3 1 Ch.5 1 Total

u/mds I Produgao

200 1 143.448,001

400 1 284.520,001

600 1 428.004,001

800 1 568.992,001

looo 1 710.100,001

1200 1 851.112,001

1400 1 993.972,001

1600 1 1.135.392,001

1800 1 1.276.560,001

2000 1 1.418.160,001

Vendas I Produgao

75.492,001 176,460,oo

149.736,001 351.960,001

225.252,001 530.568,001

299.472,001 706.080,001

373.680,001 882.300,001

447.912,001 1.057.752,001

522.144,001 1.235.052,001

597.600,001 1.411.776,001

671.868,001 1.587,276,001

746.400,001 1.763.880,001

Vendas

92.868,001 488.268,oo

185.232,001 971.448,oo

279.252,001 1.463.076,oo

371.520,001 1.946.064,oo

464.340,001 2.430.420,01

556.632,001 2.913.408,oo

648.984,001 3.400.152,oo

742.944,001 3.887.712,oo

835.380,001 4.371.084,oo

928.320,001 4.856.760,oo

Tabela 6.9: Custos vadaveis - sistema de produgao terceirizado com prego

calculado (elaborado pelo autor).
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A tabela 6. 10 a seguir traz os custos variaveis para a abordagem com

terceirizagao do sistema de produgao e prego de memado, encerrando os calculos

de custos diretos

Custos VarHveis (RS/ano)
Abordagem com sistema de produtSo terceirizado - PI

Q 1 Ch.3 : Ch.5

u/mes I Produgao I Vendas I ProdUQao

;arl 3 448,To =bm70 –T7=460310
25 5 @9

40 3 @
59 1 Wo
71 9 M
81 7 @
99 5 @O

]9 3 @
1 S 2 @
1 0 9 ®8

;o de merc8do
Total

Vendas

-66372-31o-ITii33T
8

2

3 m
4 m
5

6 432,00

7 m
8

9

Tabela 6.10: Custos variaveis - sistema de produgao tercehizado com pre90

de mercado (elaborado pelo autor).
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6.1.4. Custos Fixos

Neste item pretende-se, a panir dos dados mostrados no capftulo 5

(materiais de suprimento, de limpeza, de escrit6rio e custos estrutwais), estimar o

total de custos fixos para cada uma das escalas de simulagao, segundo o crit6rio

apresentado no sub item 4.4.2. As tabelas 6. 11 a 6. 14apresentam a relagao destes

custos, e o seu total, para os casos da utilizagao de sistema de produgao pr6pdo e

da terceirizagao do sistema de produ9ao
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6.1.5. Custos Tot8is

Os custos totais foram obtidos atrav6s da soma dos custos variaveis, dos

custos fixos, dos custos de opoHunidade de capital e, do imposto de renda. As

tabelas a seguir mos 8am estes calculos,

Tabela 6. 15: Custos totals para prego ca]culado e sistema de produgao

pr6prio.

Custos Totais raDO

ca]culado e sistema de prod >r6prioAbordagem com
TotalCusto deRCusto Custo 6xoQ

runidvariavel 0

585.423,04154.595,04200 o,oo1 15.1 ,00415.668,00

400 819.144,001 239.868,72 o,oo1 17.152,001 1.076.164,72

25.564,001 1.532.808,883541.200.348,001 306.542,40

5.948,381 27.556,001 2.018.344,46

1000 ,671 32,928,001 2.514.324,43460.889,761 18

1200 2.384.640,001 550.363,441 23.026,971 34.920,001 2.992.950,41

2.767,632,001 617.037,121 33.572,061400

702.910,801 39.284,763.152.736,001600

1800 3.540.348,001 769,584,481 50.560,66 1 44,896,001 4.405.389, 14

2000 3.926.640,001 836_258,161 61.296,551 49.500,DOE 4.873.694,71

Tabela 6. 15: Custos totais - prego calculado e sistema de produgao

pr6prio (elaborado pelo autor)

A observagao da tabela acima permite perceber que o imposto de renda 6

nulo para as duas primeiras escalas consideradas, isto ocorre devido ao valor

negativo do fluxo de caixa, ou seja, para estas duas escalas a empresa nao gera

lucros, e sim prejuizo, portanto nao paga imposto de renda.
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A tabela 6.16 abaixo traz o custos totais para o caso do prego de mercado

com a utilizagao de sistema de produgao pr6prio

Custos Totais ;/ano

de mercado e sistema de produgao pr6prio

DRCusto nxo Custo de

id0

595.155,04154,595,04 o,oo1 15,160,oo

239.868,72 21,785,781 17.152,001 1.120.222,50

55.283,28 1 25.564,001 1.627,589,68306.542,40

2.150.085,26394,2] 6,08 82.297, 18

460.889,761 109.740,671 32.928,001 2.671,578,43

550.363,44 F 137.960,571 34.920,001 3.191.260,01

617.037,121 172.146,861 39.572,oo

702,910,80 f 200.910,361 41.564,oo

769,584,48 1 234.430,661 44.896,oo

836.258,161 267,936,55 1 49.500,oo

Aborrla com

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

841.416,00

1.240.200,00

1.646.016,00

2,068,020.00

2.468.016,00

2.868,264,00

3.270.048,00

3.673.836,00

4.076,400,00

Tabela 6. 16: Custos totais - prego de mercado e sistema de produgao

pr6prio (elaborado pelo autor).

Na comparagao enae as tabelas 6. 16 e 6. 15 adm& nota-se que os custos

para o prego de mercado sao maiores, isto 6 conseqii&ncia do maior prego para

este caso, o que gera despesas vaHaveis de venda maiores.
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A tabela 6. 17 abaixo Baz o total de custos para a abordagem com prego

calculado e uso de sistema de produgao terceirizado

Custos Totais 0

com preco calculado e sistema de produgio
terceirizado

Custo 6xo TotalCusto deDRQ

variaveluni./mds

200 488 ,00

400 971.448,00

600 1 ,463.076,00

800 1 ,946.064,00

1000 2.430.420,00

] 200

1400

1600 3.887.712,00

1800 4.371.084,00

2000 4.856.760,00

140.833,44

213.749,52

268,065,60

343.381,68

397.697.76

464,013,84

518.329,92

591.84

646, 162,08

700,478, 16

0,00

3.690,84

18,478,66

27,765,68

42.130, 14

53,557,00

66.979,70

78.012,00

92,327,50

106.781 ,24

0

3.340,00

,004

5,660,00

6.820,00

7.980,00

9.140.00

10.300,00

11.460,00

12.620,00

13.800,oo

632.44 1,44

1.193.388,36

1 ,755.280,26

2.324.031,36

2.878.227,90

3.440, 118,84

3.995.761,62

4.569,030,00

5,122.193,58

5.677,819,40

Tabela 6. 17: Custos totais - prego calculado e sistema de produgao

terceirizado (elaborado pelo autor)



Fazendo-se a comparagao entre a tabela 6.18 abaixo, com a tabela 6. 17

acima, non-se que para o caso de prego de mercado os custo variaveis sio

ligeiramente menores, pois o prego neste caso 6 mellor do que os pregos

calculados para terceirizagao do sistema de produgao

Custos Tot8is (RS/ano

Abordagem com prefo de mercado e sistema de produ€ao
terceirizado

R TotalCusto de

rtunid
627.425,44o,oo1 3.340,oo

i2 mI
2 9 O

1 0M3
= =2 2

3b4 a3
ms m4 ml @
§5 m5 ml @

5= M=1
7=7 m3 o

400

800

1000

1200

1400

1600

1800

Tabela 6.18: Custos totais - prego de mercado e sistema de produgao

tercehizado (elaborado pelo autor).
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6.2. CALCULO DOS INDrCADORES DE ANALrSE

6.2.1. Introdugio

Os resultados a serem obtidos neste item sao de extrema importancia para a

esa, pois sera a panir destes que se podera concluir:

1. Qual minima escala de produgao em que a empresa pode trabalhar com

uma certa rentabilidade (calculo do ponto de equiln)rio).

2, (}ual a rentabilidade para cada escala (TIR e r),

3. Seu tempo de retorno de investimento.

4. Qual politica de pregos deve praticar (selegao entre prego de mercado

e prego calculado).

5. (>ual a meILor alternativa para o sistema de produ9ao (terceirizado ou

pr6pno),

6. Qual o seu lucro liquido para cada escala de produgao, poHtica de

prego e sistema de produgao,

7. O total de receitas Hquidas a ser gerada durante o horizonte de projeto

considerado (VAL).

Para o calculo da taxa interna de retorno e do valor atual Ifouido sera

considerado daqui por diante um horizonte de projeto de cinco (5) anos, e uma

taxa de custo de oportunidade de capital de 20% a.a.
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6.2.2. Politica de Precos Calculados

6.2.2.1. ABORDAGEM COM SISTEMA PRODUTIVO PR6PRIO

A) Cdlculo do T.I.R e do Valor Xtual Liquido'. um projeto 6 considerado

tanto mais atrativo quanto maior for sua TIR quando comparada ao custo de

oportunidade de capital, pois isso signiflca que o projeto tem uma rentabilidade

maior do que as oferecidas pelas fontes de rendimento sem risco encontradas no

mercado. Ao mesmo tempo, um projeto com VAL negativo signinca que no nm

de sua vida adl, a empresa tera gerado mais gastos do que receitas, Isso, para o

caso estudado, s6 acontece entre as escalas de 800 e I000 unidades por mds,

onde a TIR torna-se maior do 2CP/, e o VAL assume um va]or positivo (tabela

6, 19).

TIR e VAL - Abordagem com Sistema de produgio pr61

TIR

o/a

Taxa de custo de oportunidade de capital: 2CY% I Horizonte de

Q I Receita total 1 C„sto total I F,C. Liquido I Investi„,ento
u/mds I R$/ano I R$/ano } RS/anc 1 RS

200 1 531.324,001 585.423,041 -38,939.04: 75.800,oo

400 1 1.046.616,001 1.076.164,72

600 1 1.533.636,001 1.532.808,88

800 1 2.032.224,001 2.018.344,46

]ooo 1 2.557.740.001 2.514.324,43

1200 1 3.046.680,001 2.992.950,41

1400 1 3.536.148,001 3.457.813,18

1600 1 4.028.160,oo 1 3.936.495,56

1800 1 4.523.364,001 4.405.389,14

2000 1 5.016.720,001 4.873.694,71

>no

lrojeto: 5 anos
VAL

RS

- 1 60.209,64

- 102.361 ,48

40.745,33

-11.551,97

53.061 ,67

75.430,46

128.961 ,30

158.845,49

218.836,32

273.557,05

-12,396.721 85.760,oo

26,391.121 127.820,oo

41,435.541 137.780,oo

76,343.571 164.640,oo

88,649.591 174.600.oo

117,906.821 197.860,oo

133,228.441 207.820,oo

162,870.861 224.480,oo

192,525.291 247.500,001

10/o

159/a

37cyo

42cyo

529’'a

57(yo

6798

73%

Tabela 6.19: TIR e VAL - sistema de produ9ao pr6prio e prego calculado

(elaborado pelo autor)
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B) C61culo do P.E., Tempo de Retorno de investimento e Rentabilidade

Simpler. da mesma forma que a TIR calculada acima, a rentabilidade simples

(tabe]a 6.20) indica que o projeto s6 passa a ser atrativo para uma escala entre

800 e 1.000 unidades por mds.

P.E.

Q

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1800

ter - Abordagem com sistema de produgao
r6prio

LOl Lucro Hq Rentab

SiRS RS/I Anos

75,800 -54.099,04 •71 ,37%

85.760,0 -34,46%.29.548,72

127.820,00 827, 1 0,65%154,54

137,780,00 13.879,54 10,07%9,93

164.640,00 F7%43,415,57 3,791 21
174.600,00 30,77%53.729 3,2

197.860,00 ,8:78.3 2,531 39,spa

207.820,00 ,2 ZU, 11%91.664

I 52,55%

247.500,001 143,025,29 1,731 57,7p4

Tabela 6.20: P.E., t e r - sistema de produQao pr6prio e prego calculado

(elaborado pe]o autor),
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Mdl odo de cdlculo do P.E.'. Ao observarmos a co luna de lucro mensa]

apresentada na tabela acima, p<>demos perceber que estes valores passam a ser

positivos a partir da escala de produgao igual a 600 unidades. Desta forma,

concluimos que o P.E. esti locaIizado entre as escalas de produgao 400 e 600,

Fazendo entao a interpolagao, chega-se a uma valor de ponto de equilibrio igual a

595 unidades por mds.

Para a interpola9ao foi utilizada a seguinte equagao

(L-Lo>-q= E-Eo => q= (E-E„) ,'(L-1..)

Onde

L = lucro conhecido.

Lo = lucro desejado

E = escala conhecida

Eo = escala desejada,

q = coe6ciente de crescimento no intervalo considerado
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A interpreta9ao mais clara deste valor 6 a de que 595 6 a quantidade minima

de chunasqueiras que empresa pode produzir, nesta situa9ao em particular, para

nao inoorrer em prejuizo, o gra6co 6.3, a seguir, traz a representagao do ponto de

equilrbrio para o caso do uso de sistema de produ9ao pr6prio e de pre90

calculado

Ponto de Equilibrio . Sistaru Pr6prio c Prcto Calatado

6,000,000.00

5,000,000.00

4,000,000.00

g 3,000,o(x),m
d

2,000,OCD. 00

1.000,0(D.00

a

Q

+ CInto tad (RS'no)

4– Rocaa8tcrd (RS/no)

GIna axo (RI'KD)

hmla de lrcxlugao (uni'fano)

Gra6co 6.3: Ponto de equilibrio - prep calculado e sistema de produgao pr6prio
(elaborado pelo autor).

8g
0.00

g g g g g
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6.2.2.2. ABORDAGEM COM S]STEMA PRODUTIVO TERCEIRIZADO

A) Cdlculo do Falor Htual Liquido-. usando um raciocinio analogo ao do

sub item 6.2.2.1, podemos ver na tabela 6.21 que, nas aondig6es estudadas, o

projeto s6 tera gerado lucros ao final de sua vida adi, para um escala de produgao

entre 200 e 400 unidades por m&s

VAL - Abordagern com tercei
Q FC. Ligm=oQTt=Glotai

RS/ RS /
6 m603 ,420,00 .77,919_36

1 8400 10.377,68
mI 122.248,25
mR2 34,100, 190.707.09
1 6 2 1 299.236.54
1 7 8 9 78

485.6791 3 2 m
4 m3 omm

676,055.4452 mmm
785.206, 12 74 0

Tabela 6.21: VAL - recursos terceirizados e prego caIculado (elaborado

pelo autor).

Observagao\ Para o caso da utilizagao de sistema produtivo terceirizado, a

ca]culo da TIR nao foi realizado devido aos baixos valores de investimento, o que

resultaHa em taxas internas e]evadas e de pouca representattvidade
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B) Cdlculo do P.E., Tempo de Retomo de Investimento e RentabHidade

Simples: da tabela 6.22, cone]ui-se pela rentabilidade simples que o projeto, para

este caso, 6 atrativo para uma escala entre 200 e 4CX) uridades por ma,

apresentando tempos de retorno de investimento menores que no caso do sistema

de produgao pr6prio. O ponto de equilfbrio 6 371 unidades mensais (grafico 6.4).

t e r - Abordagem com terceirizag£oP

Invest. Lucro L Rent

RS /ml siR$ arlos
n'77;;;R)33:6F29.02134 -

400 3,137. 187.64 31,95%n5m52.855,7428.300,00
o81.104.6434.100.00

n3mmmI
351,11%mm4 0.160.457,1

201.802.38I 391,85%
235.578.00 0, 411, 13%mms

4430-2ml o
mm6 324 .60 0_21

Tabela 6,22: P.E., t e r - Sistema de produgao terceirizado e prego
calculado (elaborado pelo autor).

Ponlo dz Equibl)rio - Sistaru de Tncdros c Prqo Calculado

7,000,m).oo

6.CX)0.(X)o.(i)

5.o(n.(x)o.(x)

4.(ix).(m.(x)

3.(IX).(XX).(X) +

2,000.(x)o.m

1.000.000.00 +

0.(K)

JOa
j

B
a7 Edt,LiME,

] ' HE R,mn nai Wna1

44 ' ! – CHO 6nRSnDI
A

e

in
OZ

–––-–

Escala de pRXlwaO (uni.''ano)

Gr%fico 6.4: Ponto de equilfbrio - prego calculado e sistema de produ9ao
terceirizado (elaborado pelo autor).
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6.2.3. Politica de Presos de Mercado

A politica de pregos de mercado apresenta uma diferenga importante com

relagio aos pregos calculados, que 6 uma margem de oontHbuigao vaHavel para

um prego constante, como se pode observar nas tabelas 6.2 e 6.4. No caso da

utilizagio de sistema produtivo pr6prio, estas margens sao maiores do que os

20% fixados para o calculo dos pregos na tabela 6.1, isto pode representar um

maior potencial de lucros e/ou uma margem de negociagao de pregos. O mesmo

nao ocone para a terceirizagao dos recursos produtivos com prego calculado, que

na tabela 6.4 apresenta margens unitaHas sempre inferiores a 20%,
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6,2.3.1, ABORDAGEM COM SISTEMA PRODUTIVO PR6PRIO

A) Cdlculo da T.I.R e Valor Atual Liquido-. oomo se pode perceber na

tabela 6.23, para a escala de 200 unidades por m6s, o VAL 6 negativo, embora o

fluxo de caixa liquido seja positivo. Isto acontece porque o VAL 6 calculado para

uma taxa de custo de oportunidade de 20% e, a taxa intema de retomo d negativa,

o que sign Mica que para zerar o VAL precisaHamos de uma taxa minima (menor

que zero). Analisando a equagao de VAL, perceber-se que quanto maior for o f,

tanto menor sera o valor atual liquido. Concluindo: como a taxa usada 6 muito

maior do que a taxa intema temos que o valor atual Hquido s6 podera ser

negatrvo

TIR e VAL - Abordagem com Sistema de Produgao Pr6prio

Taxa de custo de oportunidade de capital: 20% 1 Horizonte de projeto: 5 anos

Q I Receita total I Custo total 1 F.C. Liquido I Investimento I TIR I VAL
u/mds i R$/ano I R$/ano I R$/ano I R$ 1 % 1 RS

200 1 585.528,001 595.155,041 67,985.501 75.800,001 –- 1 +9.377,55

400 11.171.056,oo1 1.120.222,501 154,558.321 85.760,001 74% 1 97.965,21

600 1 1.756.584,001 1.627.589,681 219,582.741 127.820,001 1180/, 1 278.669,99

800 12.342.112,ool2.150.085,261 288,989.571 137.780,001 1589, 1 432.422,35

looo 12.927.640,ool2.671.578,431 356,827.991 164.640,001 174% 1 583.013,09

1200 1 3.513.168,ool3.191.260,OII 441,248.021 174.600,001 204% 1 743.778,44

1400 14.098.696,001 3.697.019,981 510,354.841 197.860,001 2220/, 1 934.784,73

1600 14.684.224,00l4.215.433.161 591,900.861 207.820,001 2450/, 11.098.7t1,15

1800 1 5.269.752,001 4.722.747,141 674,685.291 224.480,001 2630/, 11.288.054,92

2000 1 5.855.280.001 5.230.094,711 192,525.291 247.500,001 272% 1 1.475.185,01

Tabela 6,23: TIR e VAL para prego de mercado e sistema de produgao

pr6prio (elaborado pelo autor)
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B) Cdicuto da P.E., Tempo de retorno de invesamento e Rentabilidade

Simples'. a comparagao da tabela 6.24 com a tabela 6.20 mostra a grande

diferenga causada peIas polfticas de prego, aqui o lucro liquido 6 muito elevado

quando comparado com os valores mostrados naquela e oonseqtientemente, os

tempos de retorno de investimento sao menores nesta tabela,

Aqui, se faz necessaria uma explanagao: a raMa do lucro Ifquido ser

negativo na primeira escala, apesar do nuxo de caixa positivo, 6 a consideragao

que se faz dos custos de oportunidade de capital para o seu calculo.

P.E.,

Q

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1800

ter - Abonlagem com sistema de produgao
rio

Rentab:0

SimRS Anos

75,800 12,709-9.627,04

85.760,0 50.833 59,27%

127.820,0 128.994,32 100,92%

137.780,001 192.026,74 0,721 139,37%

164.640,a 256.061.5 ]5S,530/a

174.600 321.907 184,37%0

197.860,01 401.676,02 203,01%0,

2468.790,84 225,58%

224.480,001 547.oa4,86 0,411 243,68%

247.500,0 625.185,29 0,, 252,60%

Tabela 6.24: P.E., t e r para sistema de produgao pr6prio e pre90 de

mercado (elaborado pelo autor).
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O ponto de equiIR)rio neste caso 6 igual 232 unidades por m&s e esa

representado no grafico 6.5

Ponto dz Equilibrio - Sistana de Pr6prlo e Prep de MI

6,000,000.00

3,000,000.00 /4

0.00
e i : i :

Hr– CHo lad (RS’un)

I +– Rnch totd (RS/no)
arno fao (RS/no)

Big
Esc•la de Prod%io (uni./ma)

i

Grafico 6.5: Ponto de equilibrio - prego de mercado e sistema de produgao
pr6prio (elaborado pelo autor),
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6.2.3.2. ABORDAGEM COM SISTEMA PRODUTrvo TERCEIR]ZADO

A) Cdlculo do Valor ,4tual Liquido-. notamos, na tabela 6.25 abaixo, que o

valor atual Ifquido surge para uma escala maior do que na politica de prego

calculado (tabela 6.22 - escala 400), isto 6 reflexo do maior pre90 praticado

naquele caso o que gera uma maior diferenga entre as receitas e os custos.

Q
u/mds

200
400
600

1000

1200

1400
] 600

1800

VAL - Abordagem com terceirizacao
Investim. VAL

RS RS

6585 528
-5,861.521.181 ,417,521.171.0.

30,334,941.731.909,01.756,584,0
2.342, 1 12. 2

03 a9
3 73.513.168
34.098.696. 51.500.0

om5om
mo 3 45.269,75

5.855.280, 5 6

Tabela 6.25: VAL - Prego de mercado e sistema de produ9ao terceirizado

(elaborado pelo autor)
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B) Cdlculo do P.E., Tempo de retorno de invesdmento e Rentabilidade

Simpler. pode-se perceber pda tabela 6.26 a seguir que, o ponto de equiln)rio, a

rentabilidade e o tempo de retorno de investimento, foram fortemente

influenciados peIa diferenga entre os pregos do dois casos (calculado e de

mercado), ou seja, com a que(ia do prego, a rentabilidade e o tempo de recurso

diminuiram, e o ponto de equiIR>rio foi para 455 unidades mensais (grafico 6.6).

t e r - Abordagem com terceirizac£oP,

Rent.LucroInvest

RS RS /mI simplesarIOS

O o:M200 16.

46,05%Mm 10,361,52
87.199MR2 24,674,94

136,M%Mm 46.594,5 ,73

83.844.90 0-4 210,149mm3
246,46%mmI 0,41

.85%mI omm6 0.34
0207.520,02 328,87%mq6

m2 o 0. 353,75%

Tabela 6.26: P.E., t e r - Sistema de produgao terceirizado e prego de
mercado (elaborado pelo autor).

Ponto de Equihl>rio - Sistema de Terceiros e Prego de M ercado

6,000,000.00 I
.B

8
a

4
A

5.000.000.00

4.000.000.00

3,000,000.00
qF Custu totd (RS'uxl

$ Route total rRS'mo

Custas ftIng ( RS InI

2.000,000.00 +

1,000,000.00 :

Egg Egg
Escal8 de PrcxluQao (uni.'m&s)

Grafico 6.6: Ponto de equilibrio - Prego de menado e sistema de produgao de
terceiros (elaborado pelo autor).
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CAPITULO 7

CONCLUS6ES



Uma primeira e importante conclus80 diz que a empresa atualmente e

inviavel, pois produz uma maha de 100 churTasqueiras por m6s; para a

altemativa de sistema de Jx6CuVP pr6prio com a polidca de pre9os de menado,

o ponto de equihl)rio 6 @ 232 cdurrasquehas por mds. A16m disto, mantida tal

situagao, no nm do horizb8t#projeto, a empresa teri gerado um prejuizo total

de no minimo RS 49.400,00 (VAL - tabela 7. IA) com uma rentabilidade inferior

a de - 12,70 % (tabela 7. IB)

'+--n

As tabelas 7. IA e 7. IB apresentam a comparagao en&e os resultados

obtidos no capftulo anterior (item 6.2). As alternativas obedecem a seguinte

nomenclatura.

• A. 1: Prego calculado e sistema produtivo pr6prio

• A.2: Prego calculado e sistema produtivo de terceiros,

- A.3: Prego de mercado e sistema produtivo pr6prio,

• A.4: Prego de memado e sistema produtivo de terceiros

Tabela Resumo - VAL e TIR

ldoVaJor AtuaJ

A.2 A.3

.77.919,36 110.008,6249.377,55
10.377,68 -33,357,9497.965,2 1

52,016,71122.248,25 278.669.99

190.707,09 104.701.87432,422_35

195.593,89299.236.54 583.013.09

384.582,78 2

485.679,96 3

5 4
4W6

585 . 194,01

A. I

160.209,64

102.36 1.48

;340.74

] 1 ,551.97

53.061.67

75.430

128.961,30

158.845,49

,2218

273.557.05

74%

10/6 118%

159/o 15896

1740/a37%

42% 204%

2220/,

57% 245%

67% 263%

7398 1 2729/8

Tabela 7. IA: Tabela resumo - VAL e TIR (elaborado pelo autor)
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Tabela Resumo - f e Rentabilidade Simpla (r'

Rentabibdade simples

A.3 1 A.4 1 A.I I A.2 1 A.3
, 173,78%

31,95%

Q

u/maI A.1 1 A.2
200

TTT34R/
600 1 154,541 0,541 0,991 1,151 o,65%

800 1 9.931 0,421 0,721 0,731 10.07%

1 D7 ToF6 263 4@
2 F2 roF5 30/ 11 4=3

1400 1 2,531 0,261 0,491 0,351 39,590/,1 391,859/ol 203,019,al

1 D2 roF4 441 125=8
1 nnnl 525 @
2 D7 ToF4 577 o@

Tabela 7. IB: Tabela resumo - Tempo de retorno de investimento e

rentabilidade simples (elaborado pelo autor).

r–Tr-Tr

r

;-
lb

2

[

A.4

-250,8894

46,05%

87, 1 %
136,64%

210, ] 4%

246,46%

286,85%

296,28%

328,87%

353,75%252,60%

Comparando as quatro altemativas, chega-se as seguintes conclus6es:

1. (>uanlo ao prego-. a utilizagao do sistema produtivo pr6pdo leva a

pregos calculados infniores ao prego de mercado, enquanto o sistema

terceirizado lew a pregos superiores (gra6co 6.1).

2. (>uanlo & margem de contribuigao-, as maiores margens de

contHbuigao aparecem para a alternativa de sistema de produ9ao

pr6prio (grtfico 6.2), enquanto a aItemativa de sistema terceirizado

com pregos de mercado proporciona os menores valores (tabela 6.4).

3. Ouanlo ao porno de equrlibrlo', o maJor ponto de equiln)rio ocone para

altemativa de sistema produtivo pr6pHo com pregos calculados (595

u./m&s - grif3co 6,3), e o menu para o caso da utilizagao de sistema

produtivo pr6pdo com prego de mercado (232 u./mes - granco 6.5).

4, Ouanto ao I’HI: 6 na alternativa de pre90 de mercado com sistema

produtivo pr6prio que o valor positivo do VAL aparece para a menor
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escala (400 u,/m&s - tabela 7. IA). Ja para a altemativa de pregos

calculados com sistema de produgao pr6prio, este valor positivo s6

aparece para a escala de 1000 u./m&s, sendo a pior entre as

alternativas, neste aspecto.

5. Quanto & TIR e a rerlrabilidade simpler. a rentabihdade real do projeto

(acima do custo de oportunidade de capital) ooorre primeho para o

caso da utiliza9ao de sistema de produ9ao pr6prio com prego de

mercado, e por altimo, para a alternativa de uso de sistema de

produgao pr6prio e preQos calculados (tabelas 7. IA e 7. IB).

6. Quanlo ao tempo th retorno de irrvestimerrto-. novamente a altemativa

que apresenta os melhores resultados 6 do uso de sistema produtivo

pr6prio e prego de mercado e, os piores resultados sao da altemativa

de sistema de produgao pr6prio e pregos calculados (tabela 7. IB).

Do que foi dito acim& poder-se-ia concluir que a melhor altemativa 6 o uso

de sistema produtivo pr6prio com pohtica de prego de mercado, pois gera

maiores valores de TIIL VAL e rentabilidade simples, o ponto de equiIR>rio mais

baixo, e menores tempos de retomo de investimento

Devido ao fato da churrasqueira possuir uma demanda elastica, como

discutido no capitulo 4 (sub item 4.1.7), esta pode ser uma decisao arriscad4 por

ser reflexo de um prego e]evado. O mesmo ocorre para o caso da utiliza9ao de

sistema de produgao terceirizado com prego de mercado.

A alternativa de sistema de produ9ao pr6prio e pre9os calculados, resulta

em menores pregos, e portanto, maior competitivklade para a empresa. Por outro

lado, pelos crit6rios acima discutidos, esta 6 a pior entre as alternativas, por

apresentar menores valores para a TIR, para o VAL e para a rentabilidade

simples, a16m do maior }>onto de equilfbrio e maiores tempos de retorno de

investimento. Complementando: a alternativa de pre90 calculado com sistema
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produtivo pr6prio s6 6 realmerrte atrativa para uma escala entre 8(X> e 1.000 pe9as

por mds, onde a TIR supera os 2(P/, do custo de oportunidade (tabela 7.1 A - A.1);

escala esta de dificil realiza9io para uma empresa em infcio de atividades e oom

poucos reGursos.

Pelo crit6rio do prego pode-se ainda, eliminar a alternativa de pregos

calculados para a utilizagao de sistema produtivo teroeirizado, que apresenta

pregos superiores ao prego de mercado. E pelo cHt6rio da m&gem de

conaibuigao, chega-se novamente, a conclusao de que a melhor altemativa 6 a de

utilizagao de sistema de produgao pr6prio com pregos de mercado (gra6co 6.2).

lsto ocone porque esta altemativa possibilita a negociagao de pre9os, pois

apresenta margens elevadas, o que nao ocorre para o caso do prego de mercado

para sistema de produgao terceirizado.

Em outras partes deste trabalho comentou-se uma possivel utilizagao da

economia de escala para se ganhar espago no mercado, isto, no entanto, nao

oconeT%, uma vez que praticamente nao se nota os efeitos do crescimento da

escala de produgao no prego do produto, ou seja, nao ha economia de escala

A fabricaQao interna 6 um processo bem mais oomplexo que a terceirizagao,

por possuir maior nimero de funcionarios, maior quantidade de material, maior

namero de operaQ6es, e portanto, maior probabilidade de ocon&ncia de falhas

Surge dai , a necessidade de se renegociar o orgamento de terceiriza9ao e/ou

buscar novos fomecedores, visando diminuigao nos custos de terceirizagao e

viabilizagao de taI alternativa.
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Ja se iniciaram trabalhos de estruturagio para atender a escala de produ9ao

de 250 unidades mensais referente ao panto de equiIR)rio da altemativa A.3.

Estes trabalhos consistem em estudos para desenvolvimento de um lay-out mais

apropriado, conhataggo de funcionarios diretos e estudo de melhorias em

bancadas, e no produto, visando a minimizagao nos tempos de montagem

As limita96es destas analises sao devidas a aus€ncia de um estudo de

menado mais aprofundado, e a nao exist&ncia de dados hist6ricos que

possibilitariam estimativas mais precisas de valores .
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ANExos



ANExo A

Aqui apresenta-se o cata]ogo da churrasqueira dom6stica a gas produzida

pela empresa estudada. Foram feitas trentativas de elaborar um projeto em CAD

para o produto; o seu alto custo impossibilitou a sua efetivaggo
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Vantagens

• Indicada para apartamentos el ou
lugares de pouco espago.

• Assa qualquer tipo de carne.

• Muito mais r6pida e econ6mica do que as
convencionais a carvao,

• Facil limpeza.

• Facil transporte.

Especificag6es T6cnicas

• Espetos em ago inoxidavel

• Gas: consumo de 190 gr/hora/queimador.

• Queimador: Pot6ncia 2250 Kcal

• Voltagem: 110 / 220 V.

• Vidro: incolor de 5 mm temperado,

• Pintura ext. / int. em Epoxi a p6,

• Pintura da chapa doCs) queimador(es)
esmaltada

• Interruptor liga/desliga luminoso.

crrl
cm

31,5 cm
(b

aodelos em tres cores:

Dlstrlbuldor/Representante :



ANExo B

B.1. Metodologia de Formaglo de Pretos (POC)1

O m6todo de formagao de pregos utilizado pelo POC baseia-se em um

sistema de custeio direto, consistindo em achcionar aos custos diretos, um

margem desejada, incluindo, tamb6m as despesas vaHaveis de venda, inclusive

impostos. Assim sendo:

P = Custos diretos de fabricagao + margem + comiss6es de venda +

impostos "por dentro" + impostos "por fora"

A) Cdlculo dos custos diretos-. os custos diretos sao calculados atrav6s da

seguinte equagao:

CDj = Mat6rias-primas + mao<le-obra direta + maquinas + servi9os de

tercerros

entao

CDj = (E mj. Pm) + (E md. Palo/a) + (E maj.Ce/B) + (E sj.Cs) + (E ee.ma,Pe)

onde

CDj = custos diretos de fabricagao do produto j;

mj = coeficiente t6cnico da mathia-prima m, no produto j (m =

1,2,...,M);

mo = coenciente t6cnico de mao-de-obra mo no produto j (mo =

1 ,2,...Mo);

1 ExBaido da Apostila "POC - Discussao Conceitual".
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j = indice de produtos G = 1,2,...,J);

PM = fdtimo prego da mat6ria-prima M;

PMc = iltimo prego da mat6Ha-prima Mo;

a = produtividade (tempo) da mao-deobra;

maj = coeficiente t6cnico (tempo) da maquina ma, no produto j (ma =

1,2,...MA);

Cma = custo (por tempo) da maquina ma (deprecia950);

p = produtividade das maquinas;

sj = coeficiente t6cnico do servi90 de terceiros s, no produto j (s =

1 ) 12 P n = P ) 1 1b ) ;

Ps = prep do seNigo de terceiros s;

ee.ma = consumo de energia e16tHca (kWh) da maquina ma;

Pee = pre90 da energia e16aica (RS/kWh);

B) CdlcuIo da margem I

b.1) Mg+ = Mg + gf(impostos) - cf(impostos)

onde

Mg+ = margem real, e m+ = margem real em porcentagem (%);

Mg = margem nominal, e m = margem nominal em percentual (%);

gf = ganhos flnanceiros de impostos;

cf = custos financeiros de impostos.

Mg+j = (m+/100.CDj) + gf - cf

Obs.: Os ganhos e custos 6nanceiros sao resultantes do hiato entre

condig6es de pagamento dos produtos e condigaes de pagamento de impostos e

taDcas
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b.2) ganhos financeiros = ganhos financeiros dos impostos por dentro +

ganhos financeiros dos impostos por Am.

• Impostospor dentro (ICMS, ISS, COFINS, etc,);

• Impostos por/ora (IPI, IR, etc.)

i) Ganhos financeiros dos impostospor dentro: retira-se do prego fina] o

impostos pot fora, multiphca-se pela alfquota do imposto por dentro e se aplica o

resultado a uma taxa de remuneragao por n. IPD dias o valor resultante

gfIPDj = Pj. IPD/(l+IPF). [1 - 1/(1+r)n. IPD]

onde

gfTPDj = ganhos financeiros dos impostos por dentro do produto j;

Pj = prego final do produto j;

IPD = soma das aliquotas dos impostos For dentro-,

IPF = soma das aliquotas dos impostos por/ora;

n.iPD = periodo dos impostos por dentro',

r = taxa daria de remuneragao (% a.d).

ii) Ganhos financehos dos impostos por fora', (consider hse apenas o valor

dos impostos por fora e se os aplica a uma taxa de remuneragao, por n,IPF dias).

gfIPFj = [Pj. (1 - 1 /(1+lPF)]. [1-1/( 1+r)n. IPF)

onde

gfTPFj = ganhos financehos de impastos por fora, do produto j ;

Pj = Prego final do produto j;

IPF = soma das aliquotas dos impostos por/ora;

n.IPP = periodo dos impostos por fora-,

r = taxa de remuneragao (% a.d)
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b.3) Custos financeiros:

i) Custos financeiros dos impostos por dentro',

cfIPDj = [Pj. IPD/(1+IPF)].[(1+r)n. IPD-1]

ii) Custos financeiros dos impostos por derltro'.

caPFj = {Pj. [l-l/(l+IPF]}.[(l+r)n.IPF - 1]

c) Impostos'.

i) Impostos por dentro-.

idj = {Pj/(l+lPF)].IPD

ii) Impostos por/ora:

iQ = [Pj.(l-l/(l+lPF)]

d) Cdlculo do prego fInal Pj, do produto j-.

Pj = CDj + MG+j + Hj + y}
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B.2. Relat6rios do POC (exemplos)

A segph sergo apresentados exemplos de relat6rios de calculo de custos

forma9ao de pre9os> retir&dos do POC para o desenvolvimento do presente

&abalho. Esa incluido um exemplo para cada alternati%, na seguinte ordem:

1. Prego ca]culado e sistema produtivo pr6prio;

2. Prego ca]culado e sistema produtivo de terceiros;

3, Prego de mercado e sistema produtivo pr6prio;

4. Prego de mercado e sistema produtivo de terceiros

Foi adotada uma escala (mica (600 unidades mensais)
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Pro(Into _ _ _ _ „ , : OOI/C _ 03 _ DOO L De3cricao : CHURRQSQUE IRA C/3 E$PETOS
Dj men cioll,'.II , .. : pc Estimat;iva : bOO _ OO pc/mes
IIn})o::tos/ -Fdxas : I
Mc)t'c1,’,i . , _ , _ _ , , : R$ Desc ri cao : REAL

DI S(; Fg I Fi I N Acnfl R$/rnes R$/pc Pt:FC ( T. I

Por’<cn 3/ 16 t' C: fAVE: 5/ 1 6l' ZINCAD
CIt.IF I kIF if.JtIF: :':;: St.) K cr)L/ ll
RFf.i I:;'T nn DEI ISr~IS F€fIFIFIL ZPIM AK
HEGUI_.ADOFI f.)[ GA::; NO _ 503
TUBO DF FEhTFqO THt-_-FIL_ noI
I' I JED F: [ IIRa [.) : .L:. / Ii " E: F J Afl , =D g 9MM
UFI II1(3 :18 Fql'IT _ _
\'i t ORCI I'EFIFr L, Fl AFI O 1 Nf_.Ol',. Ol
MP\C) DE OE;FIA .. „ . .. _ . . _ _ ..
EFqEF\:GIA _ „ _ . ,
SFFIV . TERCE IFOS
dFiFJIIL: f: IAf: An

I’i , 00
:3 . 490 , OO

312 , 00
1, . 368 , OO

264 , 00
36 p OO
72 , Or)

3 _ 936 y OO
I1 , 700 , 00

978 , 00
IO _ 038 , 00

324 > OO

o , 12
9 , IS
O , 52
2 , 28
0.44
o,06
0,12
6 , 56

19 , SO
1. , 63

16 , 73
O , 54

t:) n C) (') :;

't , :':J
o , 24
1 , OS
0 , 20
O . O::.
O , 06
q33 D :
f3 , 9-?
O , 7 b

-7 36 9
0.25

3,2
3 , 3
3-4
3,S

dI. o MAFIG[FI REf-'+L_ _ _ , _ , „ „ _ _ . _ . _ _ _ _ _ . . n
4 , J, GANt :0 FINAF' ICF in(i ( IPIF31131'OS )
4 , ? CL JS I O F I NANCF T R( 1 ( 1 MFIOSTOS )
4 . 3 MAFf (iF, Fl FIfiPS IN AL

39 _ 066 3 OO
o , 00
0 , OO

llc) _ C)66 , OO

65 , 11
0 , 00
0 , OO

65 , ILI

2'.) . 'P4
O . O O
CI „ OO

29 , 9 ct
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CUSTOS VARIAVEIS E MARGEM DE CONTRIBUICAO

(:'(ld , Procet' ;so : onot)? PRECO DE FIEFiCADCI

Data , _ _ _ , _ , , .. : O-J/US/95 Con cl _Pagt_o : AV
Des(:: r icao ,. _ _ . : [ ABP „ CFIIJf InF\SQ .. DE 5 ESPETOS
PI ot JIJt:o _ _ _ , _ _ : OOI,,/C,.O.'5_OOOI Descr icao : Ct IURRA SQUE IRA C/S ESPETO t'S
I)inIt?ns jolla 1 . . : pc Estimati va : 600 , OO pc/rItes
]mpof_'.tos/I'dxlrs : _I.

Plot' lj,’t . . . , _ , . _ : n'b Descr i cdc_I : REALI

I
DISCRIPIINACQO R 6 /mes H $ /r> c. PE RC ( ',

PaRCEl_n o 1 ( a VISTa ) 162 _ 294 , oo 270 , 49 IOC) , oo

I. „ O F ATt IRAMEI'410/FIRECO
1, 1 A VISTrl
J , 2 CONF.:[(;AO MON[: TAnIA

162 . 294 , 00
162 _ 294 9 OO

o , 00

270,49
270 , 49

0 , OO

i

I

IOO , Ot )
IOU , OC J

O . ocr

'2 . O DESP , VARTAVF_. TS VENDFI
? _ 1 COPl13SAf3 n n H.

;! . 2 F:TFJSOC IAl_ , . , _ _ _ n H _ _ _ H _ , _ _ , „ _ _ _ .
2 _II T CMS _ , , _ _ _ , _ _ q _ n _ HH _ en nn .. A .. , .. ,. ,
2.4 JFIFIC)::TO DE: RENt)A P-1 _ . _ _ _ . . . , _ _ _
2 , 5 PTS

29 _ 046 . OO
1 1 . 358 , OO
3 . 246 , 00

11..338 , OO
2 _ 028 , OO
1 _ O 56 , OO

48,41
18 p 93

5,41
18 , 93
3 , 38
1 p 76

17 , 90
7 , oo
2 , OO:,

7 , Or)
1 , 2 b',
o , 6_r)

c#1 n o

3 , .1
(;LJ::TOS VAR 1 AV[ 1 : i PF:ODUCAO , _ _ _ _ .

MATERIAIS _
ABRAC AOI: TRa L)F:- PRESSf\O 3/8
ESANnE. JA D[- Al_L JM Ill TO NCJ . 3 ,
lin T n O D At\ ( I "
E:tUC Al f> A PIQNGUF IPA I.)F GAS
CAF3f) OF TFNSAO
(:: AhlOF lj_ fI DO 811 TAO DAt tCI

1:HAP’A r\CCI OF ESPES3t iRA : 1, 2 MM
(:: IIArlll nco Di– ESPFSSt iRA ':O . 75 MM .
CHAVi: E; I - VOL_ T ACEH _ „ _ _ . _ , _ _ _ . _ _ _
t.:lltIAl'.AC;;FPI CF{URRASQUC IRA 5 ESP
[NGn[i in( if:.II-t Flxnf)Of’l f-NfiFIENQGFFI _ ,
f::SPETCJ Of I NOX
rECFI(i FlflCii- IET ICO
]: NqIF 1 (Iii1 Df_ f:: Ali O , 8 5 MM
INTL HRt JP fOR no PjfJI OF<

HaNG IIt: 1 Hn 3/ R 1 ' FIVE
MOT(IN , . _ n . _ + n _ . _ H _ _ _ _

F:iF\R,qF USfl 1/R "XI/?" J NOX . _ . _ ,
PARAF LJSCI J /8 " Xl /''\
F:1 ANdi LJSO J/ 1 (’. '1 X ] /2 " 1 NOX

PARnF II:;tJ S/ I a I' XI /2 " Z 1 FqC: ADO
F:lr\F(AFL JI11 1 4 , ?>< 1, \q FIPI I NOX . , . . , . . ,
PARnF-uso 5/3?" X .L/a " /INCADO , , , ,
l::iA3Sr\t F: IO FIUPIF FIO 8 _
Pl TAO Of: 80RRf\t:tIA
F:)ONTt: J. nA D( 1 8 1 C:O DE GAS ,
PORCA J /R I' CHAVE 1/4 " 1 NOX . _
PORCA 3/16 " (:1 {AVE 5// 16 " 1 NOX _ _ _

85 . 218 , 00
55_860 , OO

126 , 00
984 , 0(J
492 . OO

96 , oo
168 3 OO
786 9 OO
618 , or)

4 . 572 , 00
228 , 00

2 . 286 , oo
984 , 00

2 , 592 , OO
150 , 00

2 . 214 , OO
486 . OO
312 q OO

] c) _ 500 , 00
I G’.) . oo

54 . OO
2523 OO
90 , C)(-)

450 . o( )
c) <.1 p OO

66 s on
180 , OO
12 , OO
18 , OO

354 , 00

142.03
93 . 10

0 , 21
1 , 64
O q 8 ?
O , 16
0 , 28
1 , 31
1 , 03
7 ,6?
0 , 38
3,81
1.64
4 , 3?
o,25
3 , 69
0,81
0, 52

32 , 50
o. 27
o . 09
0 , 42
0..15
O , 75
o, 16
0 , II
O , 30
0 ,02
0 , 03
0 , 59

52 . S.I
34 . 4::

O > OB
I ) , (iI

, 3D
O , Of',
O , 1 C.
o , 4 f:
O ? 39
2.8:1
o . 14
1 ,'IJ
o . 61
I ,r.o
o . O')
I , dr-
C) , 30 '.
o, 19

I1 , 98
o. In
) , O: 3

O , JC
o , 01/.
O . 20

c) , Ob
o . C)'1
I) , II '.
0 , o 1 T.
o , Ol '. .
0 , ?? 1
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CUSTOS VARIAVEIS E MARGEM DE CONTRIBUICAO

(':< 1(1 , 1:'1"e)ce,ri;,r(3 : t)t)OI)::
U)dta . , _ _ , _ _ , _ = OS/OS//95
[:)f,_'s(;l' icao .. , .. , : f' GOFf , c;HURRrl13Q
Pr rr(iiito _ . , _ _ , : Of) I.It: , os , ODOI
r)im'1II:\io, laI , .. : F)c
1 nIl >o:'.l'ci'_;/ I ir><ii: :, : J.
Flc)f 'I-JI',I _ _ . . . _ _ . : ll$

PFqECO DF: ME:NC ADC.I

Con<1 _ F’aat:o : AV
DE S ESFIE TOS

Descr icao : CHURRASQUEIRr\ C/5 ESPETCIS
E$timati va : 600 _ OO pc/nIe::.

De SCI- icao : RF AL

E) 1 SCI( IM I NOr :fIr I R$ /nie s R$/pc FiCHe ( T :I

FICJ Ht :A 3/ J C " CF{fIVF S / 1 tl
CJLJt' I FIAt)C)} I :'? 'tt J }tC Al_//I I
RE_GTS FRO Of GAS FIAt'IAI
yIEGUl_ ADDR 1)L F: ALI NO . S
Tt JF iCI Ii[ [ t:HI IO TRE FII AOI
I'IJf30 l"[PRO [.)=')/£" EI PA
UFIIFICI 1$1 NF'T _ , _ , , _ _ .
\i 1 nRl I T EFI f 1 t:- Fl nr.) 1l 1 NC OL III
Pir llC] Dl: OL:FffI
ITIl[FIO IA _ . . _
SF-FiV _ Tf. RCE IRQ: i . _ _ _ _ .
L)PHIIL(: 1 Af :flO

ZINCA I) , I?_, OO
1 o . ')80 , OO

630 , 00
1. _ 368 , OO

336 , OO
60 , o(I

15(.) . OO
3 , 936 , Oli

lc; _ 8:Iii , OO
954 , oo

14 , 268 , 00
306 , OO

o , 12
18 y 30
1.05
2 p 28
O , 56
0,10
O , 25
(J , 56

23 , OS
1 , 59

23 , 78
0, SI

(:) . o ,I
c.. 3 1 7

O B 3'?
C) . i34
t.J . 21'.
O . o.I
I.) . o '.> ' J.
;) , 4.3
fS , 5::'4'.
o . S9'.'.
F:: . 79

o . I ')

I_ APt Ai<
.) , II

! =0.9MM

rJ .. ;!

:3 _ 4
\3 . S

4 _ a rl£IFIGFPI FIEAI.
4 , 1 GnNllr:i f 1 NANCE: I no (JMFl0STOS )
4 _ ;' Cl 131 tJ FIll Ai-ICE INCI (IFq}lOSI OS )
4 , :'; PIAN( IF pi FlrJPI Jt~ IAL _ _ _

'48 _ 030 p OO

0 , OO
O , OO

z+fi . 030 , 00

80 , 05
0 , 00
0 , 00

80 . 05

/? ) , S'?'

o . 01 ):.

I.) , o(I'.
29 . 5'.)



PRE(,'os DE MERCADO E SrSTEM+ PRODUTrvo TERCEIRrz ADO



(Preco$
IIi::: il""li Il::::11 II:: il: IIi::: ::::::i; l1":'11 11:::1. II

Or~cament:os e Custc)= I
II-' IIi:::: ::::::: i -Il- IIi:::: II.__ -II- II::::I. ll'::tIl „"

C)')/01 /')

t–Lrg-fag––V–iRiiB-E-Ii E––M–A–Ri-iM '–D–i–6–o-iT–RibtrI–did

(;CId . P r oces so ; OOOQI

Data _ _ , . , . _ _ . : OS/OS/95
Descl" icao , . _ . : PIONT , CHURF?ASQ

Produto , _ _ , _ _ = OO],/C,03_OOOI
C)imeI-lsional . , : pc
Impostos/Taxas : 1
Ploedi.I _ _ . _ _ _ _ o. : R$

PRECO DE' PtERCQOO
C;cnd _Pagt:o : AV

DE 3 ESPE TOS
Descr icao : CHURRASQUEIRA C/3 ESPETOS
Estirnat.iva : 600 . OO pc/mes

Descrict-lo : REAL.

D 13CFq IM IF IAf;AO Fa$/rn£JS. R$/pc PER(; (

PARCELn OI. (n VISTA) 1.30 „470 F OO 217 , 45 IOO , OO

I. _ o
I , I
1-2

FATUfqAME.NTO/PRECO , _ _ _ , , _
AVISTr\ _ _ . . _ _ _ _ _ _ _ _ , ,. ,. .. ., .. . .. .. _ .. _
COFIRECIAO FIONETAFiIP\ .. . , _ . . . . _ . _ . _

130 _ 47 O ? oo
1 3D , 47 O , OO

0.00

217,45
217 ,45

0 , OO

IOt) , ot
IOO , OU

O , OC)

2..0
2..1
2-2
2 . 3
2,4
2..5

DESP_VAF? I AVE IS VENDA . , _ _ _
COMISSAO . . _ _ . _ _ _ _ _ . . . . _ . .
FINSOC IAL
I CMS
I MP(3STO DE FIENDA PJ
PIS _ _ _ _ . _ . „ _ , _ _ . _ . . , . _ _ _ _

36 . 396 9 OO

9 _ 1.32 , OO
:1. . 302 , OO

2.3 . 484 „ OO
1 _ 632 , OO

846 + O O

60 , 66
1.5 , 22
2 , J. 7

39 , 14
2 , 72
1,41

2-/ , 9(-'
7 ,or)
'I. . OO

18 , OO
1. , 25'.
C),65

3..0
3..1

CUS TOS VAR I AVE IS PR(3DUCAO _ _ _ _
FIATE'R IOIS
ABRnCADE IRA DE PRESSAO 3/8
E3fiNDE: JA Of al_ UMI N JO NO _ 3 _ _ n .
BOT A O OAK O n n , n , n _ = n = = „

E$UCAL_ DA FIANGUE IRA DE GAS , _ . .
CAE3C) DE TENC>QCJ _ _ , _ . _ . _ . _ . _ _ _ _

(=r\NOF)L.. A DO BOT AO DAKO _ _ _ . _ . ,
CATALO(IO _ _ _ _ _
CEF?TIFICADO DE GARANT IA
CHAPA OCO DE ESPESSURA= 1, 2 MM
CtIAPA ACO OE ESPESSURA=O , 75 HIFI
CHAVC E31-VOLTQGEPt
E::MBALAGEFI C:HUF?RASQUF IRA 3 ESFl_ _

ENGF?ENaGFPI + FIX AF)OF? ENGF?ENAGFPI , _
E::SPETO DE INOX
FECHC3 MAGNET I CO _
INJEl-OR DE GAS O , 85 PIN
INTEF?RUP fOR DO MOTOR _
MANGLIF- IRa 3/8" PVC
PIOTOF{ _ , _ _ , .. .. .. _ _ _ _ _ _ , _
F:IARAF'USO J,/8"XI/?" I NOX _ _ , . _ _ , .
PARQFUSCI J./8 " XI. /4 "
F:IARAF USO 3/16 '1 Xl/2" 1 NOX , _ . n .
PQRAFUSO 3/ 1_6" Xl/2" ZINCAOO . ,
j::IFiFqAFUSO ZI.,2X J 3 MM INC3X _ n _ _ _ _
PARAFUSO S/3?" Xl/4" ZINCADO . _
F:IF\SSA FIO NUFIERC) 8 _ _ , , _ _ . . _ „
PIT AO DE PJ OFIRA CHA = n = n n ,, n n n = n =

l:IQNTE IRA DO B ICO DE GAS

70 _ 926 , OO
44 _ 322 pOO

126 , 00
984 , OO
246 . OO

96 . OO
168 p OO
396 . 00
324 , oc..
168 , OO
576 , OO

3 _ 534 , OO
228 , 00

1 . 974 , 00
588 , OO

1 . 968 . OO
ISO , OO

1 _ 074 , oo
486 9 OO
330 , oO

19 _ SOO , OO
1.98 , OO

66 , 00
222 , OO
I_ OR , OO
4_14 , OO
120 , 00
66 , OO

180 , 00
18 , 00

118 , 21
73 , 87

0, 21
1 , 64
o,4]
O sI 6

O 3 28
o , 60
0 , 54
0 , 28
0 , 96
5 , 89
o , 38
3 . 29
C) . 98
3 , 28
0,25
1 , 79
0 , 8]
0 , 55

32 , SO
C) , 33
0, 11
o , 37
O , 1.8
O ? 69
0 , 20
o, 11
O p 30
O 3 03

54 p 36
33 , 97

O . IO
O , 7 S
0 , 1 ')
0.07
tI , 1 3
t) , :Sr

o . :’ .r'
o , 1
o , 44
2..7]
0, 17
I ,SJ
ti , 4 1.
1 , 5_1
0,11
O , 8 ?
o , 37
C),?c.

1 '1 , 98'
O , IS
0.05
o , 17 '.:
C) , Of;;
o , 32';
O , 09'.
Op o 5 '.-
0 , 14
0 , 01
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ELib–faB––vA-Ria;–E–I–i–t––M–A–Ritb––D–i–ib–N–T–RibtJ–I–c–ia

(:::od.. F:lrocess.o : DOt)Ol PRECO DE FIEF?CQDO

D.ltd , . _ _ _ _ _ . _ : OS/OS/95 Cond,Pagto : AV
Oesc: r icao _ _ , _ : PiONl- _ C}IUFqRASQ _ DE 3 ESPETOS
Produto , , , . . _ = OOI./C.03,0001 Descri cao = CHURRASQU[INA C/3 E$PETOS
Di mc:'rIc;iol'Idl _ _ : pc Estimat:iva : 600 , OO pc/mes
llnl>ostos/T,axa:_,-. : I.
Floec'In _ _ _ H _ _ _ A : R$ Desc ri cao : REAL

Dl SCR 1 M 1 NAG AO R$/mes FI$/pc FERC ( a )

PORCA I/f3" CtIOVE ]/4" INOX _ , _ _ ..
F:1(3RC£'l \3//16 " CFI AVE .S//I a " I NOX _ _
POFICA =/ 16 " C:lIAVE: 5/J.6" ZINCAD
( IUI:IM or)OR 2250 KCAL./H _
REGTS-FRC3 OE Gas HAPif\L_ ZAMnK
F-l:E::c3LJL,flnoFq I)[ (-i AS NO . S03
TUt30 OE FERFiO TFIEFILQDO
I' tJBO FERRQ D:5/£3" E PQR,=Og9MM _
LJNI AO 18 NPT _ . _ _ . _ . _ _ _ _ _ _ . . _ . _ .
\'/TORO -FEMPE:RADO JNC:OLOR _ _ . . . _
Mao DE OBF€Fli . . . _ . , , , . _ . . . . _ _ . . . _
ENERG IA
SERV,.TERCE IRC)S _ _ _ , _ _ _ _ _ _ . _ _ . _ _ _
DEPFIECI£\CAC3 _ . _ _ _ , . . _ _ _ _ _ _ _ . . _ _ ,

18 , OO
324 p OO

90 , 00
5 _ 700 , OO

312 , 00
1 . 368 , OO

264 , 00
42 , OO
90 , 00

1 . 806 , OO
6 _ 630 , 00

0 , OO
19 , 974 , OO

0 , OO

o , 03
0 , 54
0 , 1.S
9 , 50
0, 52
2 , 28
0 ,44
0,07
0 , IS
3 , 01

11 , 05
0 , 00

33 ? 29
0 , OO

0,OJ
o , 25 ::
0 , 07 [:
4 , 37:.
0 , 24 :J
ISO S ’:>
0 , 20:
0 , 03:
0 , 078
1 , 38:
5 , 08:
0 , OO?,

15 . 31:.
0 , 00 ::

3..2
3 „ 3
3..4
3-5

4 . O PlaF?GEFt REal
4 , 1 GANt'lO FINANCE 1 RO ( IMPOSTOS )
4 _ ? CUSTO FiNaNCE IRQ ( IMPOSTOS )
4 , 3 FIAF?GEFI NOMINAL

23 _ 148 , 00
0,00
0 , 00

23 _ 1489 OO

38 , 58 1 7 . 74
0 , 00 O . 00:
0 , OO 0 , OO

38 , 58 17 , 74
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-C–Liif6b–-fi-Rib-tii'i-- i MARiEM 'DE– c–o-bitRI 'i–u-fc–i-a

(::(Jd, F:'I'D(:e:=,so : O0002 PRECO DE ME:RCAf)0
D,it,'1 , _ _ _ _ , , _ _ : o'i/OS/';b ContI ,Flagt:o : AV
r)astJ I' icao _ „ . , = r£\E3F? _ CFIt JRRfiSQ _ DE-: S ESPE I’OS
Fll-o<Jute) , _ , _ , _ = ODI/C _ OS _ CiOOI Descr" icao : CtILJRRASQUE IRA C/5 t$PFTf:IS
Djlnerlsiol'la I , _ : pc Est inI,it iv,'I = COt) _ OO pc/meL'
Inlpo=', Los/Taxa:: : 1.
Mood(J _ _ , , , , _ _ : F\:$ DecIcI- i C&('1 : REAL

I) I S(:FIIM I N Acf\n R $ / in e : H$/pc PERI; ( '.'- I

PAF iCF[ A DI fn VISTA ) 1.6 /? _ T 94 , OC) ? 7 O ,, 49 :LOC ) . OO

I. „ ( I F' A1 1 in APiENl-O/PF<II t Ttl
1_ 1 A VISTA _
1 _ ? CONFif CAO PiOtqE: TANiA

IF> ? _ ?94 , oci
1l5:> . ? CPd , OC)

o . OO

27(J . 4 C' IOC) , cit )
' ll.I f J , 4 <? IDf) , O( J

O , OO O , OII

2 _ fi
2 _ 1
2-2
; H 3
2, 4
ZHI J

D[:SP1 _ VARInVF T S VF-NDA
CDPirssAO
F’ IN SOCIAL _ _ . "
It: M ’::
TF4FIOSTO DF RFNDA P. T
P 1 :> n ., ., BPH .. NB + H H

45 , P 7 t’-> , C) o
II n 358 s O O

1 „ 6?O . OL)
? q' _ ?14 . Ot)

? _ O:28 , OO
I . osa sOO

-?Y3 , 46

18 , 93
;' . 70

48 , a9
3 S 38
1 , 76

?,1 , 90
7 . 1)II
t. , OO?

Iii , OO
1 „ ?5::
o .65'.

.S .. C)

.S .. I

CLJ3TOS VAR 1 AVE. It: PF?OF)UFFIO _
MATt IN IA IS
nBRACADE THA OF FIRESSAO L/F
l:3ANDE I.]r) D[: ALUM INTO NO
Ba Fao DA KO
I!:£IJCAL. nA FIANGE.IE IRA DI_ GAS _
CABO DE TENS ACI
(-iANOPL., A DO EqOI' ACI D AKO
C:A TALOn U
Ct. RT IF ICAnn DL C iAF?fIN-FI A
CH AIIA Acn DE E3PF=;$1„JF€ A= 1. 2 MM A

(::H APPI riCO OC £:t3PE,S$LJK A=O , 75 PIN
CHAVE RI -VOI._ TAnFIll
Iii:MEAL. fIG[M CtIliRR ASCIUE IN A 5 ESP
ENCiF:ENAGEFI I f- I xF\Don ENGF;ENQGEPI _ _
Ei:srJET(I OE IFIOX n _ _ _ _ _ . _ . _ _
[[CF{O MACiNt,, F T Cr:I

): tq.TF:1'QFq DE:. flrh’:; CJ . 8 'i MPI , _ _ _

INTFRRUP TOR Dti RIOT OI,
Pi ANGIJ[ IRa 3/8" PVC
PIOT OR , _ _ _ .

F'laRAFLISO 1/8 " Xl //? " INtiX _
F'AHAF USO .L./8 "XI/4
FIARAF'USO 3/ Id.' " Xl/? " I NOX , .
PARAFLJ iSO 3/1 6" X.I./l?" Z INCQDO
F')F]RAFU30 4 . :=X,t 3 PiM I NOX
PARnFU30 5/32" Xl//4 " ZINCAOO
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ANExo C

C.1. Tempos de Operagao

As tabelas a seguir trazem os valores de tempos de operagao utilizados para

a simulagao das alternativas de sistema produtivo pr6prio. Nota-se que nem todas

as operag6es estao relacionadas, pois algumas destas eram executadas em mds de

uma pe% nao havendo necessidade de se repetir o seu calculo.

A coluna Q representa o namero de vezes que a operagao 6 executada na

pe9a conespondente.

A equagao utilizada para os calculos & a seguinte

T = Q . [(Set-up/escala de produgdo) + tempo de operaqao]

Desta forma, o tempo total de operagao por pega tende a cair, uma vez que

o set-up s6 6 executado uma vez a cada 500 unidades produzidas, e o tempo de

operagao e constante.
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C.2. Tempos de Set-Up

As tabelas a seguir trazem a apresentagao dos tempos de set-up estimados

pelo funcionado mais experiente da produgao.

Para cada opera9ao, e em cada pega do produto, sao mostrados os ajustes

necessaros, bem como o tempo de execugao de cada um destes e o n(rmero de

vezes que 6 executado por tipo de produto (Q. C3 e Q.CS),

Onde nao houver indica9ao; os tempos sao dados em minutos
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