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1. INTRODUCAO

A palavra “auditoria” tem sua origem etimolégica no verbo em latim audire que em
portugués pode ser traduzido como “ouvir”.

De acordo com a International Organization of Supreme Audit Institutions (INTOSAI), o
conceito da palavra “auditoria” esta mais voltado para o “controle, exame das operagodes e
atividades, com vistas a verificar se sdo executadas ou funcionam em conformidade com
determinados objetivos, orgamentos, regras e normas”.

1.1. Apresentacao

O presente Manual estabelece diretrizes e orientacbes para a execucdo de forma
padronizada de auditorias do Programa de Incentivo a Inovacdo Tecnoldgica e
Adensamento da Cadeia Produtiva de Veiculos Automotores — INOVAR-AUTO, regido pela
Lei n° 12.715, de 17 de setembro de 2012, e pelo Decreto n°® 7.819, de 03 de outubro de
2012, e suas respectivas Portarias.

Para habilitacdo ao Programa, as empresas deverdo se comprometer com metas
especificas relacionadas a seis assuntos principais que serdo abordados mais
detalhadamente nos capitulos trés (Pesquisa & Desenvolvimento, Engenharia, Tecnologia
Industrial Basica e Capacitacdo de Fornecedores), quatro (Atividades Fabris e de
Infraestrutura), cinco (Eficiéncia Energética), seis (Etiguetagem Veicular), sete (Insumos
Estratégicos e Ferramentaria) e oito (Projeto de Investimento) deste Manual.

Os Ministérios da Indastria, Comércio Exterior e Servicos (MDIC), da Ciéncia, Tecnologia,
InovacBes e Comunicacdes (MCTIC) e da Fazenda (MF) sédo os 6rgaos responsaveis pela
avaliacao e fiscalizagdo do Programa Inovar-Auto nas empresas nele habilitadas.

E importante ressaltar que este Manual é um documento interativo, podendo sofrer
atualizac6es durante o desenvolvimento do Programa, com o objetivo de atualizi-lo face
as alteracbes na legislacgéo.

1.2. Objetivos

1.2.1. Do Manual

Apresentar orientacdes a serem adotadas nos procedimentos de avaliacdo de
conformidade dos resultados obtidos por cada compromisso assumido pelas empresas
habilitadas no ambito do Programa Inovar-Auto, conforme disposto no Decreto n° 7.819, de
2012, e as respectivas Portarias publicadas. Além disso, o presente manual objetiva reunir,
de forma sistematizada, conceitos, especificagbes e modelos sobre o planejamento e a
execucdo das acbes de auditoria, os procedimentos essenciais ao desenvolvimento de
suas atividades e a elaboragcdo de seus relatorios, visando, principalmente, alcancar
uniformidade no atendimento, padronizacdo dos procedimentos e reducdo do grau de
subjetividade das avaliac¢des.
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1.2.2. Da Auditoria

Certificar, avaliar, verificar a conformidade com o padréo e registrar divergéncias no objeto
de analise definido pelo Programa Inovar-Auto (capitulos 3 a 8 deste Manual) no que
concerne aos resultados obtidos, a documentacdo, a adequacao as Portarias e demais
regulamentagdes complementares. No trabalho de auditoria a ser realizado, resguarda-se
a competéncia exclusiva da Secretaria da Receita Federal do Brasil nos temas de ordem
tributaria conforme legislacdo do Programa.

1.3. Classificagédo da Auditoria

De acordo com a INTOSAI, o escopo de auditoria governamental inclui auditoria
especifica, de desempenho e de conformidade. Neste sentido, as auditorias a serem
realizadas no Programa Inovar-Auto se classificam como auditorias de conformidade, uma
vez que sdo baseadas nas orientacdes estabelecidas pela legislacao.

As auditorias de conformidade devem ser realizadas com enfoque na comparacdo com
padrdes estabelecidos pela legislacdo. No caso do Programa Inovar-Auto, as auditorias
serdo focadas no aspecto da conformidade, uma vez que este € essencialmente um
conceito de verificacdo se as aglOes ou atividades executadas estdo conforme padroes
estabelecidos na legislagéo.
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2. PROCESSO DE AUDITORIA

O processo de auditoria, geralmente, contempla quatro etapas principais (plano de
auditoria, planejamento, execug¢do e comunicacdo dos resultados). Assim como 0s
diversos passos incluidos em cada uma delas, essas quatro etapas fazem parte de um
processo integrado que, na pratica, esta altamente inter-relacionado, uma vez que:

e A compreensao do objeto da auditoria constitui um passo da fase de Planejamento,
mas que é aprofundado ao longo dos trabalhos;

e A avaliacdo dos sistemas de controle tem inicio com as observagdes realizadas na
fase de Planejamento e se estende até a Execucdo de acordo com as
caracteristicas do objeto auditado;

e A elaboracdo do Relatério de Auditoria deve ser iniciada ainda na fase de Execugéo
com o desenvolvimento das atividades realizadas.

2.1. Plano de Auditoria (o que)

Antes de iniciar a auditoria de conformidade, € importante definir os objetivos da auditoria,
0 escopo e a metodologia para atingir estes objetivos. Isto é feito na forma de um pré-
estudo, cujo objetivo é estabelecer se as condi¢des para o estudo principal existem e, em
caso positivo, produzir uma proposta de auditoria com um plano de trabalho.

As etapas mais importantes ao elaborar propostas de auditoria séo:

¢ Definicdo do assunto especifico a ser estudado e dos parametros da auditoria;

e Desenvolvimento da estrutura e do projeto da auditoria;

e Determinacdo da garantia da qualidade, equipe, cronograma e recursos da
auditoria.

Neste sentido, o Plano de Auditoria consiste na programac¢do macro dos trabalhos de
auditoria. Sua elaboracédo representa o momento em que se dimensiona toda a extensao
dos procedimentos a serem executados.

A realizacdo de um trabalho de auditoria sem um planejamento prévio podera implicar no
esquecimento de areas importantes, adocao de procedimentos inapropriados de auditoria
e, principalmente, em um risco maior na emissao do relatério.

A auditoria de conformidade deve ser suficientemente bem definida e com abordagem
funcional. Deve ser realizada com o objetivo de coletar evidéncias pertinentes, confiaveis e
suficientes para permitir a qualquer individuo chegar as mesmas conclusdes através da
leitura do relatorio.

2.2. Planejamento dos Trabalhos (como)

Abrange a determinacdo dos objetivos da auditoria, data de sua realizacéo, seu alcance,
critérios, metodologia a ser aplicada, além do prazo e recursos necessarios para garantir a
cobertura das atividades, processos, sistemas e controles mais importantes. Nesta fase, a
equipe de auditoria deve coletar e analisar as informa¢gdes necessarias para prover o
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adequado conhecimento e compreensao do objeto da auditoria, bem como possibilitar a
definicdo das questbes que serdo examinadas na proxima fase, criando assim os critérios
e parametros de execucao do trabalho.

Os elementos essenciais ao planejamento dos trabalhos de auditoria sao:

e Constituicdo da equipe de trabalho com a adequada qualificagéo;

e Definicdo dos instrumentos a serem utilizados (programas de auditoria, roteiros,
check list);

e Conhecimento da unidade auditdvel (organogramas, atribuicdes, fluxogramas,
manuais de procedimentos, normas e legislacéo pertinente);

e Ultimos trabalhos de auditoria realizados.

2.2.1. Planejamento da Metodologia

Segundo o INTOSAI, é importante distinguir entre o programa de auditoria (tipo de
investigacdo que € necessaria para a coleta de dados) e as técnicas para coleta de dados.
As auditorias de conformidade podem ser elaboradas com base em uma grande variedade
de técnicas de coleta, como pesquisas, entrevistas, observacdes e estudo de documentos
escritos.

Ao selecionarem métodos para a coleta de dados, os auditores devem ser guiados pelo
objetivo da auditoria e questdes especificas ou hipdteses a serem respondidas. O objetivo
€ adotar as melhores praticas comumente utilizadas para o trabalho. Como regra geral, €
aconselhavel ser pragmatico na escolha dos métodos. Embora a natureza das auditorias
de conformidade exija escolhas cuidadosas e uma combinacdo de metodologias, é
importante que a equipe de auditoria tenha conhecimento das atividades da industria
automotiva e visdo generalista durante seu processo de execucao.

2.2.2. Volume de Informacgdes

A definicdo do volume de informagcBes necessarias para o planejamento constitui sua
guestdo mais critica, uma vez que depende muito do conhecimento técnico do auditor
planejador, do conhecimento especifico sobre a atividade a ser examinada e das
peculiaridades de cada organizacéao.

2.2.3. Qualidade das Informacdes

Uma auditoria de conformidade realizada de acordo com as normas de auditoria aplicaveis
deve examinar a qualidade da informacado fornecida. O que é “razoavel’” depende da
situacao, ou seja, do tipo de evidéncia a mao e as conclusdes que podem ser retiradas
dela.

2.3. Programa de Auditoria

Constitui-se no produto final do planejamento. E uma definicdo ordenada de obijetivos,
determinacdo de escopo e roteiro de procedimentos detalhados, destinado a orientar a
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equipe de auditoria e estabelecer os procedimentos para a identificacdo, analise, avaliacao
e registro da informacéao durante a execucéao do trabalho.

Devera ser consubstanciado em documento contendo, no minimo, 0s seguintes itens:

a) Objetivo — Definicdo do que auditar em cada projeto de forma que se possa avaliar a
conformidade entre as acOes realizadas e o orientativo legal e infralegal: “Os
resultados sédo consistentes com as regras do Programa?”.

b) Objeto de andlise — Caracteristicas da area ou atividade a ser auditada que permitam
avaliar sua funcéo, importancia e complexidade no processo da empresa. NoO
Programa Inovar-auto o objeto de analise sera orientado conforme apresentado nos
capitulos 3 a 8 deste Manual.

c) Escopo - Delimitacdo estabelecida para a implementacdo dos programas de
auditoria. O escopo, conforme apresentado nos Anexos, define o limite da auditoria.
Deve contemplar os seguintes elementos estruturais:

c.l) Abrangéncia - Refere-se a delimitacdo do universo auditavel e determina o
gue deve ser examinado;

c.2)  Oportunidade — Determina quando devem ser realizados os exames, ou seja,
seu periodo de abrangéncia;

c.3) Extensdo — Corresponde a quantidade dos exames programados e indica
guanto deve ser examinado;

c.4) Profundidade — Indica o grau de detalhamento, ou seja, como deve ser
realizado o exame.

d) Procedimentos — Correspondem aos passos da fase de execucao do processo de
auditoria e compreendem os levantamentos de dados, a aplicacao de roteiros e check
list, coleta de evidéncias e demais acbes necessarias. Os critérios de auditoria devem
ser definidos considerando sua importancia e garantindo que sejam passiveis de serem
atingidos.
e) Recursos — Elementos necessarios ao desempenho do trabalho de auditoria.
Podem ser humanos (auditores, apoio administrativo, coordenador), materiais
(equipamentos, espaco fisico de trabalho, veiculos), tecnoldgicos (computadores,
impressoras, softwares, banco de dados) e financeiros (consultorias, transporte,
hospedagem).
f) Cronograma — Definicdo do tempo necessario para a execucdo de cada fase de
trabalho e, consequentemente, do prazo previsto para a realizacdo da auditoria e
entrega dos resultados.

O Programa de Auditoria deve ser preparado pelos auditores com todo o cuidado e
empenho necessarios para que o resultado final atinja o padrdo de qualidade técnico
requerido. Pode ser suficientemente flexivel para permitir adaptacdes tempestivas, sempre
gue surgirem questdes relevantes que justifiquem as alteracdes propostas.

Pag. 16



2.4. Execucéo dos Trabalhos

Conforme ja dito anteriormente, a auditoria de conformidade visa comparar uma
determinada realidade com o previsto em determinado regramento, € um confronto de
aderéncia. Deve constituir um trabalho investigativo coerente, que exige alto nivel de

capacidade analitica, possuindo carater peculiar de trabalho de asseguracao.
2.4.1. Procedimentos de Auditoria

A empresa de auditoria ou o auditor independente podera adotar o0s seguintes
procedimentos na verificacdo das informacdes contidas no objeto de analise definido pelo
programa (capitulos 3 a 8) em cumprimento as suas exigéncias, como por exemplo:

e Verificar se houve o cumprimento das metas previstas do projeto considerando
percentual de investimentos e receita bruta menos impostos e contribuicdes sobre
as vendas envolvidas;

e Comprovar a existéncia fisica dos equipamentos adquiridos para o projeto;

e Consolidar as informacdes, tendo como base a auditoria das metas documentais do
projeto, registrando, sucintamente, as causas e consequéncias resultantes para
cada divergéncia observada;

e Comprovar a finalizacdo de projeto de investimento, bem como certificar-se da
capacidade de producéo aprovada;

e Verificar a existéncia das etapas fabris comprometidas, realizar analise documental
ou testemunhal sobre etapas realizadas por terceiros, bem como certificar-se do
atingimento minimo de 80% dos veiculos produzidos das respectivas etapas fabris;

e Verificar o método utilizado para analise e célculos do atingimento das metas de
eficiéncia energética;

e Verificar o0 método utilizado para analise, calculo e apuracdo de crédito presumido
em relacdo aos insumos estratégicos e ferramentaria adquiridos;

e Verificar o método utilizado para andlise e efetivacdo de etiquetagem veicular
conforme Programa Brasileiro de Etiqguetagem Veicular (PBEV).

2.4.2. Coleta de Dados

As normas de auditoria afirmam que “evidéncia competente, pertinente e razoavel deve ser
obtida para suportar a avaliacdo ou funcdo sob auditoria”. Portanto, a qualidade na coleta
de dados e documentacéo é vital.

Por este motivo, os auditores devem ser bastante cuidadosos em sua pesquisa sobre
evidéncia, reduzindo assim, o risco de ma interpretacdo. E também importante que os
auditores considerem dados de diferentes fontes nos termos dos anexos, uma vez que as
organizagdes, individuos em uma organizacdo, especialistas e partes interessadas
possuem diferentes perspectivas e argumentos.

Os tipos de dados a serem obtidos devem ser explicaveis e justificaveis em termos de
suficiéncia, validade, confiabilidade, relevancia e razoabilidade.
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As informacbes podem ser baseadas em evidéncias fisicas, documentos, incluindo
declaracbes por escrito, entrevistas ou por outros meios, dependendo dos objetivos da
auditoria.

Quando os dados processados por computador forem significativos para a auditoria,
deverdo ser tomadas precaucdes extras para obter evidéncias suficientes, competentes e
pertinentes de que os dados séo validos e confiaveis.

Serdo levados em consideracdo documentos, no ambito do Programa Inovar-Auto, tais
como memoriais de P&D e Engenharia, relatorios e memorias de calculo quanto aos
valores de aquisicdo e parcela dedutivel de insumos estratégicos e ferramentaria,
cronograma de projetos de investimento, documentos relativos ao Programa Brasileiro de
Etiqguetagem Veicular (PBEV) e relatorios e informacdes constantes dos processos de
habilitacdo da empresa.

Os resultados do trabalho de campo e da analise, juntamente com a documentacdo de
planejamento da auditoria, necessitam ser documentados, arquivados e comparados para
permitir que os auditores revisem o trabalho realizado, bem como a sua validagao.

2.4.3. Evidéncias

Como objeto de auditoria, as evidéncias devem ser suficientes, competentes e pertinentes.
Desta forma, como comprovacao € necessaria uma evidéncia que seja consistente com o0s
fatos e dé suporte aos argumentos.

As evidéncias podem ser classificadas como:

a) Evidéncia fisica — Principal evidéncia. Obtida através de uma inspecao fisica ou
observacdo direta de pessoas, propriedades, bens, instalagbes, transacdes ou
eventos. Normalmente é apresentada sob a forma de fotografias, gréficos,
descritivos, mapas, amostras fisicas, etc.. Consiste na visitacdo ao local onde se
situa o objeto de auditoria (ativos, obras, documentos ou valores) permitindo ao
auditor formar opinido quanto a existéncia fisica e autenticidade do objeto ou item a
ser auditado.

O exame fisico pode ser realizado sob as seguintes 6ticas:

Existéncia fisica: comprovacao visual da existéncia do item;

Autenticidade: discernimento da fidedignidade do item;

Quantidade: apuracdo adequada da quantidade real fisica;

Qualidade: comprovacédo visual de que o0 objeto examinado permanece em
perfeitas condicfes de uso.

@)
@)
@)
©)

Documentos em transito ou arquivados desordenados podem dificultar ou mesmo
invalidar o exame visual e a contagem fisica. Assim, o éxito ou fracasso na
aplicacdo desta técnica dependera de um ambiente organizado, de forma a permitir
a correta realizacdo da auditoria.
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Nota: O periodo de guarda da evidéncia fisica respeita 0os procedimentos internos
de cada empresa habilitada, além dos prazos determinados quando previstos em
legislacao.

b) Evidéncia documental - Consiste na certificacdo das informacbes prestadas por

pessoas de dentro e de fora da entidade auditada e de outras informacgdes tais como
cartas, contratos, registros de contabilidade, documentos comprobatorios (notas
fiscais, recibos, relatorios técnicos, artigos cientificos, monografias, desenhos
técnicos, relatorios e compromissos firmados), bem como informacgdes da geréncia
sobre desempenho. A inspecéo documental objetiva principalmente:

o Verificar a autenticidade do documento;
o Avaliar a suficiéncia da documentacao face as operacdes e movimentos que
Ihe estéo associados.

Nota: Os documentos comprobatoérios das evidéncias poderdo estar em portugués
ou em lingua estrangeira. Neste Ultimo caso, podera ser solicitada pela auditoria a
tradugdo total ou parcial para o idioma nacional, respeitando um prazo compativel
com a complexidade e volume das informacdes solicitadas.

Evidéncia testemunhal - Obtida através de entrevistas ou preenchimento de
guestionarios, consiste na coleta de informacdes ou obtencdo de esclarecimentos
diretamente com as pessoas envolvidas nos processos de interesse do auditor.

Devido a alta rotatividade destas pessoas, cada gestor da empresa habilitada devera
indicar profissionais que tiveram participacao efetiva no monitoramento do Programa
Inovar-Auto, foco da auditoria, e que ainda estejam na empresa, ou funcionarios
substitutos que se tornaram responsaveis pelas atividades na area em questéo.

E a mais facil em ser obtida, porém tende a ser a de menor confiabilidade. Embora
seja alto o volume de informacdes obtidas em uma entrevista, geralmente nao
podem ser consideradas conclusivas devido as barreiras de comunicacao existentes.
Portanto, todas as declaracdes obtidas através de entrevistas podem ser
corroboradas com outras evidéncias.

Alguns aspectos importantes podem ser observados quando de sua aplicacao:

o A informacdo, ainda que confirmada por escrito pela pessoa entrevistada,
representa somente uma opinido ou um dado que merece ser respaldado por
outros documentos, de modo a assegurar a sua confiabilidade;

o Caso a opiniao do entrevistado seja relevante e colabore com outras
evidéncias ja detectadas, deve ser relatada, a fim de subsidiar as conclusées
a serem formadas;

o Ao término da entrevista, pode-se confirmar com o0 entrevistado as
informacgdes relevantes obtidas, possibilitando que ele as complemente ou
altere, caso necessario;
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o ApoOs a transcricdo da entrevista, deve-se solicitar ao entrevistado o seu “de
acordo”, a nao ser que haja documentacdo suficiente que a respalde. Tal
confirmacédo protege o auditor em caso de eventual controvérsia e ndo anula
a necessidade de verificar a informacgao por outros meios;

o O entrevistador ndo pode emitir opinides pessoais e hem opinides valorativas
sobre outros elementos da auditoria. Também n&o pode induzir o
entrevistado a opinar um entendimento que é proprio do auditor;

o Numa Uunica entrevista deve-se buscar coletar todas as informacoes
necessarias, dentro de um tempo razoavel, fixado anteriormente entre as
partes.

No caso de avaliacdo do tema P&D e Engenharia, a aplicabilidade destas formas de
evidéncia dependera do tipo de projeto e tipo de dispéndio disposto no Relatorio
Memorial e seré objeto apresentado no item 2.5 deste Manual.

Nota: Para as informacdes confidenciais, os auditores deverdo assegurar 0
anonimato e ndo divulgar a opinido das pessoas.

2.5. Equipe de Auditoria

As normas da INTOSAI afirmam que o trabalho da equipe de auditoria, em cada nivel e
fase, deve ser adequadamente supervisionado durante a auditoria e o trabalho
documentado deve ser revisado pelo membro sénior da equipe. Quando o trabalho é
delegado a um membro da equipe de auditoria, o gerente de projeto deve direcionar,
supervisionar e revisar cuidadosamente o trabalho delegado. Todos os membros da equipe
devem compreender os objetivos da auditoria, os termos de referéncia do trabalho a eles
designado e a natureza das obrigacfes a eles impostas através das normas de auditoria.

2.5.1. Contratacdo de Empresa de Auditoria ou Auditor Independente

O credenciamento de empresa de auditoria ou de auditor independente sera de
responsabilidade de 6rgdao ou entidade governamental federal. No mencionado
credenciamento, tal instituicdo devera apresentar neutralidade competitiva, isto €, as
empresas de auditoria ou auditores independentes selecionados pelos 6rgados publicos ndo
poderdo possui com a empresa habilitada, concomitantemente ao contrato de auditoria,
contrato de prestacdo de outros servicos relacionados ao Programa Inovar-Auto.

A contratacdo da auditoria € de responsabilidade das empresas habilitadas conforme
determina a legislacdo do Programa Inovar-Auto.

Ressalta-se que em caso de constatacdo de ma fé no todo ou em parte do(s) Relatorio(s)
de Auditoria, o representante legal ou contratual da empresa de auditoria estara sujeito a
Lei Penal.

2.5.2. Auditores

Segundo a INTOSAI, considerando o escopo de auditoria para todos os tipos de projetos
do Programa Inovar-Auto, os auditores devem possuir habilidades profissionais
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especificas. Devem ter minimamente formacédo de nivel superior, preferencialmente em
engenharia, experiéncia profissional de, pelo menos 03 (trés) anos, preferencialmente, no
setor automotivo e experiéncia reconhecida em trabalho investigativo. Devem ser capazes
de verificar os fatos e os eventos a partir de diferentes perspectivas e manter uma atitude
aberta e objetiva aos varios pontos de vista e argumentos, de forma a ndo perderem
informacgdes importantes.

Conhecimentos especiais das diferentes areas funcionais a serem auditadas poderdo
provar-se essenciais.

A boa comunicacdo com o(s) auditado(s) e especialista(s) de diferentes meios € importante
durante todo o processo de auditoria. Além disto, devem agir com integridade,
imparcialidade, objetividade, competéncia e profissionalismo.

As qualidades pessoais também sao de consideravel importancia:

e Capacidade analitica;
e Criatividade;
e Receptividade;
e Opiniao;
e Boas habilidades de escrita.
Nenhum integrante do corpo de auditores podera ter prestado qualquer tipo de consultoria

as empresas auditadas, sob risco de caracterizacdo de conflito de interesse e invalidacao
dos resultados da auditoria.

2.6. Comunicacéo dos Resultados

Bons relatorios de auditoria de conformidade devem ser bem estruturados e sua linguagem
nao deve ser ambigua. Devem apresentar as descobertas de maneira objetiva e justa e
serem emitidos pontualmente para tornar as informacg6es disponiveis para o0 uso oportuno
pela geréncia, governo e outras partes interessadas.

2.6.1. Abrangéncia

Cada relatorio de auditoria devera contemplar o ciclo dos relatérios que compbe o
Programa Inovar-Auto, para cada ano de habilitacdo, conforme detalhado nos capitulos 3 a
8 deste Manual.

2.6.2. Relatério Preliminar

Antes de publicar o relatério de auditoria de conformidade, é facultado proporcionar ao(s)
auditado(s) envolvido(s) a oportunidade de examinar seu conteudo. Isto geralmente é
realizado por meio de um draft do relatério, que fornece a primeira oportunidade para que o
auditado veja o contexto total das descobertas da auditoria, conclusdes e recomendacdes

por escrito.
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No draft, as notas e observagdes sao colocadas em uma ordem estruturada, assim como o
andamento das discussdes. O texto é esbocado, avaliado e escrito novamente, quando
necessario. Os detalhes sédo verificados e as conclusfes postas em discussao.

Se possivel, todos o0s principais argumentos que podem ser previstos devem estar
cobertos, de maneira que nenhum argumento totalmente novo e possivelmente decisivo
possa ser apresentado na versao final do relatorio.

2.6.3. Relatério de Auditoria — Verséao Final

Na versao final do relatério deve constar os resultados da auditoria de forma clara e em
conformidade como o objetivo proposto.

Com base nos resultados, os 6rgaos responsaveis pela gestdo do Programa Inovar-Auto
tomardo conhecimento dos respectivos relatérios de auditoria para a conclusdo da
conformidade da habilitacdo de cada empresa habilitada.

Nota: As informacfes confidenciais que necessitem ser divulgadas deverdo ser incluidas
em um relatério separado, confidencial, secreto e ndo publicavel, a ser divulgado somente
as pessoas autorizadas.
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3. PESQUISA, DESENVOLVIMENTO TECNOLOGICO, ENGENHARIA,
TECNOLOGIA INDUSTRIAL BASICA E CAPACITACAO DE
FORNECEDORES

O Programa Inovar-Auto prevé que as empresas habilitadas poderdo realizar dispéndios
em Pesquisa, Desenvolvimento Tecnoldgico, Engenharia, Tecnologia Industrial Basica e
Capacitacdo de Fornecedores (P&D e Engenharia).

3.1. Objetivo

O objetivo desta auditoria sera a asseguracdo de que as metas e 0s requisitos previstos na
legislacdo do Programa Inovar-Auto foram atendidos pela empresa habilitada. Ou seja,
atestar o cumprimento, ou ndao, dos compromissos de realizacdo de dispéndio minimos em
P&D e Engenharia assumidos pelas empresas quando de sua habilitacdo ao Programa,
atendendo ao disposto no Decreto n° 7.819, de 2012, e nas Portarias Interministeriais
MDIC/MCTI n° 772, de 12 de agosto de 2013 e n° 318, de 23 de dezembro de 2014.

Ademais, é objeto desta auditoria, certificar a realizagdo dos projetos que compdem o ciclo
do Relatério Técnico do Memorial de Prestacdo de Informagfes apresentados pelas
empresas habilitadas, conforme previsto nas Portarias MDIC/MCTI n°® 772, de 2013 e n°
318, de 2014.

Os projetos que compdem o Relatério Técnico do Memorial de Prestacdo de Informacdes
do Programa de Incentivo aos Investimentos em Inovacédo Tecnholdgica e Adensamento da
Cadeia Produtiva (P&D e Engenharia) poderdo ser avaliados e julgados pelos érgdos
responsaveis, MDIC e MCTIC, ndo sendo tema desta auditoria técnica a avaliacdo sobre a
classificacao dos referidos projetos.

Os projetos que compde o ciclo do Relatério Técnico do Memorial de Prestacao de
Informacdes deverdo ser auditados pela mesma empresa de auditoria, estando estes
projetos concluidos ou ndo neste ciclo.

Os anexos 9.1 ao 9.10 mostram detalhes especificos de cada relatério que constitui o
Programa de Investimentos em Inovacdo Tecnologica e Adensamento da Cadeia
Produtiva.

3.2. Objeto de Analise

Constitui objeto de andlise da auditoria neste processo o Memorial para Prestacdo de
Informacdes supracitado.

A auditoria analisara informacdes constantes do memorial de informagfes, podendo
utilizar-se de metodologias e técnicas estatisticas e de amostragem, com o objetivo de
certificacdo de informagdes contidas em tal documento, projetos realizados, valores
explicitados e realizacéo, ou ndo, de projetos.

As metodologias e técnicas estatisticas e de amostragem podem ser previamente
discutidas com as empresas habilitadas auditadas.
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3.3. Desenvolvimento de Ferramental

Devido a relevancia do processo de desenvolvimento de ferramental na concepcédo de
novos veiculos e componentes automotivos, decidiu-se por incluir este item no presente
Manual com o objetivo de reduzir a subjetividade nas definicbes e avaliacdes.

Desta forma, deve-se considerar as cinco fases do desenvolvimento de ferramental,
conforme Portaria Interministerial MDIC/MCTI n° 318, de 2014. Para fins da referida
Portaria, ferramental compreende a ferramenta individual ou todo conjunto de ferramentas
de conformacédo de metais, polimeros e vidros, moldes de injecdo de pecas plasticas,
ferramentais para unido de pecas, subconjuntos e conjuntos que tiverem que ser
projetados, calculados, simulados, construidos, ajustados e testados para a producéo de
pecas, subconjuntos e conjuntos, atendendo a requisitos técnicos, de manufatura, de
gualidade e de cadéncia ou velocidade de producéo, independente do local de sua
utilizacgéo.

7z

O investimento no desenvolvimento deste mecanismo é inerente ao processo de
desenvolvimento de novos produtos ou processos, cujos dispéndios deverao ser tratados
como desenvolvimento conjunto entre a empresa habilitada e seus fornecedores (internos
na empresa ou externos no territério nacional).

Entende-se por fornecedor interno, a estrutura fabril interna a empresa habilitada dedicada
ao desenvolvimento de ferramental, e por fornecedores externos, empresas com
infraestrutura operacional adequada, no pais.

Para fins de um desenvolvimento completo, o ferramental passa pelas cinco fases. No
entanto, devido a complexidade e especificidade de cada uma das cinco fases, € comum
encontrar a execucao destas fases em empresas diferentes.

Sendo assim, as evidéncias documentais e fisicas deverdo levar em consideracéo
diferentes situacdes dependendo do projeto ou da empresa habilitada em questdo, sem
gue haja necessidade de segregacdo de cada etapa do desenvolvimento, conforme
anexos 9.7 a 9.10.

7

Outra caracteristica singular quanto ao desenvolvimento do ferramental € que esta
atividade pode ser classificada, conforme Portaria Interministerial MDIC/MCTI n° 318, de
2014, como P&D ou Engenharia, seguindo a metodologia da referida Portaria, conforme
itens seguintes.

3.3.1. Desenvolvimento de Ferramental Classificado como P&D

Por ser uma atividade de longa duragéo, consistindo de uma longa cadeia de atividades
sincronizadas e sequenciais, dependendo da época da auditoria, o desenvolvimento do
ferramental podera estar em alguma das cinco fases, podendo ainda néo ter respostas
definitivas as questdes propostas quando da classificagdo do projeto.

Pelo fato de seus projetos serem multidisciplinares, multivariados, nao lineares e
multifendbmenos, e na maioria das vezes necessitarem de solu¢cdes multimetodoldgicas, é
comum surgirem, ao longo do desenvolvimento, outras variaveis e outros fendmenos que
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necessitem ser estudados, gerando outros conhecimentos, desafios e riscos tecnologicos,
nao previstos na fase inicial do projeto.

No caso de uma Pesquisa Basica, Aplicada ou Desenvolvimento Experimental, devera, a
empresa habilitada, apresentar respostas as perguntas descritas no Anexo |l da Portaria
Interministerial MCTIC/MDIC n° 318, de 2014.

3.3.2. Desenvolvimento de Ferramental Classificado como Engenharia

O desenvolvimento de ferramental classificado como engenharia, segundo a metodologia
da Portaria Interministerial MCTIC/MDIC n° 318, de 2014, deve detalhar, conforme
requerido no memorial descritivo, o projeto desenvolvido, os resultados obtidos, entre
outros tépicos pertinentes.

Por ser uma atividade de longa duragao, consistindo de uma longa cadeia de atividades
sincronizadas e sequenciais, dependendo da época da auditoria, 0 desenvolvimento do
ferramental podera estar em alguma das cinco fases, podendo ainda ndo estar completo.

3.4. Evidéncias

Para a comprovacédo, como objeto de auditoria neste processo € necessaria uma evidéncia
suficiente, vélida, confiavel e relevante.

A comprovagdo nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias, uma vez que a
aplicabilidade destas formas de evidéncias dependera do tipo de projeto em analise e da
fase da avaliacdo de atendimento a meta, conforme exemplos apresentados nos anexos
9.1 a9.10.
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4.  ATIVIDADES FABRIS E DE INFRAESTRUTURA DE ENGENHARIA

A habilitacdo ao Programa Inovar-Auto na modalidade que trata o inciso | do caput do art.
2° do Decreto n°® 7.819, de 2012, fica condicionada ao compromisso de realizar, no Pais,
diretamente ou por intermédio de terceiros, a quantidade minima de atividades fabris e de
infraestrutura de engenharia, em pelo menos oitenta por cento dos veiculos fabricados,
conforme disposto no inciso | do art. 7° do referido Decreto.

Considera-se como atividades fabris e de infraestrutura de engenharia as atividades
conceituadas a seguir, com as respectivas condi¢cdes de atendimento aos requisitos de
cada atividade. As atividades fabris possuem definicbes publicadas na Portaria MDIC n°
113, de 15 de abril de 2013, alterada pela Portaria MDIC n° 328, de 21 de dezembro de
2016.

4.1. Objetivo

Constitui objetivo geral da auditoria de conformidade das atividades fabris e de
infraestrutura de engenharia: i) Certificacdo das realizacdes das atividades fabris conforme
estabelecido no Decreto n° 7.819, de 2012, de acordo com a modalidade de habilitagéo
inicialmente requerida, nos termos do art. 2° do referido Decreto; ii) Certificacdo da
execucao das atividades fabris e de infraestrutura de engenharia em percentual minimo de
80% dos veiculos fabricados no Pais, além do atendimento dos critérios especificados na
Portaria MDIC n°® 113, de 2013, alterada pela Portaria MDIC n°® 328, de 2016.

Nota: Para as empresas que se habilitaram inicialmente na modalidade que trata o inciso
lll do art. 2° do Decreto n°® 7.819, de 2012, a conformidade das atividades fabris deve ser
aplicavel somente a partir da finalizacado do projeto de investimento ou instalacdo de nova
planta, quando ocorre o inicio efetivo da producao.

4.2. Objeto de Analise

Constitui objeto de analise as atividades fabris e de infraestrutura de engenharia
compromissadas pela empresa habilitada, por meio de termo de compromisso especifico,
gue serdo apresentadas nos itens seguintes, conforme Portaria MDIC especifica.

4.3. Estampagem

4.3.1. Definicéo

Compreende o processo de transferir formas geométricas complexas, caracteristicas de
pecas externas, internas e estruturais de uma carroceria, cabine ou monobloco veicular, a
chapas metalicas planas, por meio de ferramentais de estampagem (figura 4.3.1.a)
acionados por prensas. Devido a continua atualizacdo tecnologica e a crescente variedade
de otimizacdo de processos de conformacdo, em adicdo ao processo de estampagem
incluem-se nesta atividade os processos de conformagdo mecanica por dobra, corte,
calandra, hidroforming e outros, em que o0 objetivo seja de se obter uma peca metélica que
atenda a um desenho de engenharia.
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A conformacdo de uma peca pode ter varias operacbes sequenciais, a depender do
processo utilizado pelas empresas e pela complexidade das pecas.

Prensas sdo equipamentos industriais que podem ser hidraulicas ou mecanicas, que sao
posicionadas de forma sequencial, de forma que a movimentagdo das pecgas, em
conformacado, € movimentada de uma prensa para outra por meio manual, por robds, por
dispositivos pneumaticos e hidraulicos auxiliados por esteiras rolantes, ou por barras de
transferéncia.

Ao final do processo de conformacédo, as pecas metalicas produzidas, neste processo,
devem apresentar o formato das pecas, segundo desenho e especificacdo de projeto do
veiculo.

Figura 4.3.1.a. Ferramenta de estampar operacdo de repuxo (figura
ilustrativa). Fonte: General Motors do Brasil.

4.3.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpre esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente ou por intermédio de terceiros, pelo menos 50% da estampagem ou
conformacado dos painéis listados em cada um dos trés conjuntos das principais pecas,
conforme listagens contidas nas tabelas 4.3.2.1 (a/b/c) e contemple com esta atividade
80% dos veiculos fabricados.

Nota: As nomenclaturas e a quantidade de painéis, em cada um dos trés conjuntos das
tabelas 4.3.2.1 (a/b/c), podem variar entre modelos (“hatch”, Sedan, SUV, “pick-ups’,
comerciais leves, caminhdes, entre outros), entre as proprias empresas e entre 0s
fornecedores. E usual adotar termos ou vocabulos informais para referirem-se a
determinadas pecas pela sua semelhanca com outros produtos. (exemplo: Coluna B é
conhecida como “barbeador”).
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4.3.2.1. Conformidade |

A conformidade inicial desta atividade sera verificada quando a empresa habilitada
executa, no Pais, diretamente ou por intermédio de terceiros, pelo menos 50% da
estampagem ou conformacdo dos painéis listados em cada um dos conjuntos dos
principais painéis.

Para as empresas habilitadas que usufruem dos beneficios previstos pela Lei n°® 9.826, de
23 de agosto de 1999, considera-se que empresa cumpre esta atividade quando executa,
no Pais, diretamente ou por intermédio de terceiros, pelo menos 50% da estampagem ou
conformacao dos painéis listados em um dos trés conjuntos dos principais painéis.

Para as empresas fabricantes de caminhdes pesados e semipesados, considera-se que
empresa habilitada cumpre esta atividade quando executa, no Pais, diretamente ou por
intermédio de terceiros, pelo menos 50% da estampagem ou conformacdo dos painéis
listados em um dos quatro conjuntos dos principais painéis.

4.3.2.1.a. Automodveis e Comerciais Leves

Conjuntos de painéis Principais painéis

Painel lateral externo LD

Painel lateral externo LE

Para-lama LD

Para-lama LE

Painel externo da porta dianteira LD

Principais painéis externos Painel externo da porta dianteira LE

Painel externo da porta traseira LD

Painel externo da porta traseira LE

Painel externo cofre

Painel externo tampa traseira

Painel do teto

Painel lateral interno LD

Painel lateral interno LE

Painel interno da porta dianteira LD

Painel interno da porta dianteira LE

Painel interno da porta traseira LD

. L Painel interno da porta traseira LE
Principais painéis internos

Painel interno cofre

Painel interno da tampa traseira

Painel corta fogo

Painel assoalho dianteiro

Painel assoalho intermediario

Painel assoalho traseiro

Longarina dianteira LD

Principais painéis estruturais

Longarina dianteira LE
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Longarina intermediaria LD

Longarina intermediaria LE

Longarina traseira LD

Longarina traseira LE

Painel dianteiro

Painel dianteiro lateral LD

Painel dianteiro lateral LE

Coluna A LD

Coluna A LE

Coluna B LD

Coluna B LE

Coluna C LD

Coluna C LE

Travessas diversas

Suportes diversos

Reforcos diversos

4.3.2.1.b. Caminhdes Leves,

Semileves e Médios

Conjuntos de painéis

Principais painéis

Principais painéis externos

Painel do teto

Painel lateral externo LD

Painel lateral externo LE

Painel lateral externo superior LD

Painel lateral externo superior LE

Painel externo da porta LD

Painel externo da porta LE

Painel traseiro

Painel da grade dianteiro

Principais painéis internos

Painel assoalho principal

Painel assoalho LD

Painel assoalho LE

Painel interno da porta LD

Painel interno da porta LE

Principais painéis estruturais

Painel “corta fogo”

Coluna A / Quadro do para-brisa

Coluna B / Refor¢o painel lateral LD

Coluna B / Refor¢o painel lateral LE

Reforgo painel traseiro

Reforcgo teto

Longarinas / Reforgos diversos

Pag. 29




4.3.2.1.c. Caminhdes Pesados e Semipesados

Conjuntos de painéis Principais painéis

Painel do teto

Painel lateral externo LD

Painel lateral externo LE

Painel lateral externo superior LD

Principais painéis externos Painel lateral externo superior LE

Painel externo da porta LD

Painel externo da porta LE

Painel traseiro

Painel da grade dianteiro

Painel assoalho principal

Painel assoalho LD

Principais painéis internos Painel assoalho LE

Painel interno da porta LD

Painel interno da porta LE

Painel “corta fogo”

Coluna A / Quadro do para-brisa

Coluna B / Reforgo painel lateral LD

Principais painéis estruturais Coluna B / Refor¢o painel lateral LE

Reforco painel traseiro

Reforco teto

Longarinas / Reforgos diversos

Longarinas de chassis

Travessa dianteira de chassis

Travessa ap0s caixa de transmissao de chassis

Travessa intermediaria de chassis

Travessa traseira de chassis

Principais componentes de
b P Rodas

chassis e outros componentes
Tanque de ar

Tanque de combustivel

Suporte do tanque de combustivel

Quinta roda

Placa de ligagédo da quinta roda ao chassi

4.3.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dar4 quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.
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ESTAMPAGEM - REQUISITO

Contempla
80% dos
veiculos

fabricados no,

Pais?

Executa pelo
menos 50%
dos painéis 1,
2e3

1 - Principais Painéis Externos
2 — Principais Painéis Internos
3 — Principais Painéis Estruturais

Atende ao Requisito }

ESTAMPAGEM — EMPRESAS BENEFICIADAS PELA LEI N2 9.826/99

Executa pelo Contempla

1- Principais Painéis Externos N 80% d
0 A0S
2 — Principais Painéis Internos menos SO_A' del icul Atende ao Requisito
o . dos 3 conjuntos Vveiculos
3 — Principais Paineis Estruturais fabricados no

Pais?

ESTAMPAGEM — EMPRESAS FABRICANTES DE CAMINHOES PESADOS E SEMIPESADOS

1 - Principais Painéis Externos

2 — Principais Painéis Internos

3 — Principais Painéis Estruturais
4 — Componentes de chassis e
outros componentes

Contempla
80% dos
veiculos

Executa pelo
menos 50% de 1
dos 4 conjuntos
de painéis

Atende ao Requisito }

[ N3o atende ao Requisito ]

4.3.3. Responsavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves e caminhdes.
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4.3.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a estrutura fabril interna a empresa
habilitada, dedicada a producdo de pecas estampadas, e por estamparia externa,
empresas com infraestrutura operacional adequada, em territério nacional, capacitada a
producdo das pecas estampadas. A definicdo estratégica entre produzir internamente ou

em fornecedor externo é da propria empresa habilitada.

Para a comprovacao, a empresa habilitada devera apresentar evidéncias que comprovem
de maneira clara a execucdo da atividade conforme solicitado no Decreto n° 7.819, de
2012. Para tal podera se utilizar de um conjunto de evidéncias ou de uma Unica, desde que
seja suficiente e competente, ou seja, suporte a argumentacdo e seja consistente com o0s
fatos apresentados.

Sendo assim, as evidéncias documentais, fisicas ou testemunhais deverdo levar em
consideracao diferentes situagbes dependendo da empresa habilitada em questéo,
conforme exemplos apresentados no anexo 9.11.

4.4. Soldagem

4.4.1. Definicdo

Compreende o processo de unido térmica de partes metadlicas ou ndo metalicas
(estampadas ou nao) que compdem a carroceria, cabine, monobloco e chassis,
assegurando, na junta soldada, as propriedades fisico-quimicas e metallrgicas. Devido a
continua atualizacdo tecnolégica, em adicdo ao processo de solda, inclui-se nesta etapa
fabril os processos de unido com adesivo estrutural, rebites, e outras em que o objetivo
seja de unir pecas.

Os processos de unido, citados acima, podem ser executados de forma manual, por
operador especializado, ou automaticamente por robos de alta preciséo, (figura 4.4.1.a).

Ao final do processo de soldagem, deve ser possivel verificar a unido das pecas soldadas.

" —— — A SRR
Figura 4.4.1.a. Soldagem manual (figura ilustrativa). Fonte:
Toyota do Brasil Ltda.
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O processo de soldagem requer necessariamente ferramentais de unido, que possam
garantir o posicionamento de um ou varios componentes em relacdo aos outros, dentro
das precisas tolerancias exigidas em requisitos do projeto, e que por sua vez garantam o
seu posicionamento no veiculo a posteriori. Esta condicdo é valida, também, para os
outros processos de unido, incluidos nesta atividade fabril.

Em geral, toda carroceria automotiva é o resultado da unido de diversas pecas metélicas e
ndo metélicas unidas por processos diversos de unido, em sua maioria por processos de
solda a ponto ou linear, e atualmente incluem outros processos.

A decisdo da escolha do processo de unido dos componentes de uma carroceria, cabine,
monobloco ou chassis depende da concepc¢éao, do conceito do projeto de cada veiculo e da
estratégia de cada empresa.

Atualmente no pais, ainda, prevalece o processo de unido por solda, principalmente na
unido de pecgas estruturais, internas e algumas externas, mas devem ser considerados
outros processos de unido.

4.4.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente ou por intermédio de terceiros, pelo menos 50% da soldagem do total de
painéis contidos nos 3 (trés) conjuntos de atividades (4.4.2.1.a, 4.4.2.1.b e 4.4.2.1.c) e
contemple com esta atividade 80% dos veiculos fabricados.

Nota: As nomenclaturas e a quantidade de pecas e de conjuntos soldados podem variar
entre modelos (“hatch”, sedan, SUV, “pick-ups”, comerciais leves, caminhdes, entre
outros), entre as proprias empresas e entre os fornecedores. E usual adotar termos ou
vocabulos informais para referirem-se a determinadas pecas pela sua semelhanca com

outros produtos. (exemplo: Conjunto da Coluna B €& conhecido como Conjunto do
“barbeador”).

4.42.1. Conformidade |

A conformidade inicial desta atividade serd verificada quando a empresa habilitada
executa, no Pais, diretamente ou por intermédio de terceiros, pelo menos 50% da
soldagem do total de painéis contidos nos 3 (trés) conjuntos de atividades (4.4.2.1.a,
4421be44.21.0).

Para as empresas habilitadas que atendam aos requisitos previstos no art. 12, § 5°, inciso
lll, do Decreto n°® 7.819, de 2012, considera-se que a empresa cumpriu esta atividade
guando executa, no Pais, diretamente ou por intermédio de terceiros, pelo menos 50% da
soldagem do total de painéis contidos em 2 (dois) dos 3 (trés) conjuntos dos principais
painéis.

Para as empresas habilitadas fabricantes de chassis com motor, considera-se que a
empresa cumpriu esta atividade quando executa, no Pais, diretamente ou por intermeédio
de terceiros, pelo menos 50% da soldagem dos principais painéis estruturais.
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4.4.2.1.a. Automoveis e Comerciais Leves

Conjuntos de painéis

Principais painéis

Principais painéis externos

Painel lateral externo LD

Painel lateral externo LE

Painel do teto

Principais painéis internos

Painel lateral interno LD

Painel lateral interno LE

Painel interno da porta dianteira LD

Painel interno da porta dianteira LE

Painel interno da porta traseira LD

Painel interno da porta traseira LE

Painel interno cofre

Painel interno da tampa traseira

Painel corta fogo

Painel assoalho dianteiro

Painel assoalho intermediario

Painel assoalho traseiro

Principais painéis estruturais

Longarina dianteira LD

Longarina dianteira LE

Longarina intermediaria LD

Longarina intermediaria LE

Longarina traseira LD

Longarina traseira LE

Painel dianteiro

Painel dianteiro lateral LD

Painel dianteiro lateral LE

Coluna A LD

Coluna A LE

Coluna B LD

Coluna B LE

Coluna C LD

Coluna C LE

Travessas diversas

Suportes diversos

Reforgos diversos

Pag. 34




4.42.1.b. Caminhdes

Conjuntos de painéis

Principais painéis

Painel do teto

Painel lateral externo LD

Painel lateral externo LE

Painel lateral externo superior LD

Principais painéis externos

Painel lateral externo superior LE

Painel externo da porta LD

Painel externo da porta LE

Painel traseiro

Painel da grade dianteiro

Painel assoalho principal

Painel assoalho LD

Principais painéis internos

Painel assoalho LE

Painel interno da porta LD

Painel interno da porta LE

Painel corta fogo

Coluna A / Quadro do para-brisa

Coluna B / Reforco painel lateral LD

Principais painéis estruturais

Coluna B / Reforco painel lateral LE

Reforgo painel traseiro

Reforco teto

Longarinas / Reforgos diversos

4.42.1.c. Chassis com Motor

Conjunto de painéis

Principais painéis

Mddulo frontal

Modulo eixo dianteiro

Modulo central

Modulo eixo traseiro

Modulo traseiro

Longarinas

Principais painéis estruturais

Travessas

Terminal LD / Suporte de mola

Terminal LE / Suporte de mola

Suporte barra de tor¢cdo LD

Suporte barra de tor¢do LE

Suporte de mola

Travessa do amortecedor
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4.4.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dar4 quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

SOLDAGEM - REQUISITO

o Contempla
1 - Principais Painéis Externos Executa pelo 80% dos
2 — Principais Painéis Internos menos 50% veiculos Atende ao Requisito

dos painéis 1,
2e3

3 — Principais Painéis Estruturais fabricados no

Pais?

SOLDAGEM — EMPRESAS ENQUADRADAS NO ART. 12, § 52, INC. Il DO DECRETO N2 7.819/12

; Contempla
1- Principais Painéis Externos Executa pelo 20% dos
2 — Principais Painéis Internos menos 50% veiculos Atende ao Requisito
— Principai indi i de 2dos 3
3 — Principais Painéis Estruturais fabricados no

painéis

Pais?

Contempla

Executa pelo 80% dos
1 - Principais Painéis Estruturais menos 50% veiculos Atende ao Requisito
dos painéis fabricados no,

Pais?

[ N3o atende ao Requisito ]
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4.4.3. Responsavel

Fabricantes de automoveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

4.4.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a estrutura fabril interna & empresa
habilitada, dedicada a unido de pecas, subconjuntos e conjuntos, e por fornecedor externo,
empresas com infraestrutura operacional adequada, em territério nacional, capacitado a
unido de pecas estampadas, subconjuntos e conjuntos. A definicdo entre produzir
internamente ou em fornecedor externo é de exclusiva opcdo estratégica da empresa
habilitada.

Para a comprovacao, a empresa habilitada devera apresentar evidéncias que comprovem
de maneira clara a execucao da atividade e para tal podera se utilizar de um conjunto de
evidencias ou de uma Unica, desde que seja suficiente e competente, ou seja, suporte a
argumentacao e seja consistente com os fatos apresentados.

Sendo assim, as evidéncias documentais e fisicas deverdo levar em consideracéo
diferentes situacdes dependendo da empresa habilitada em questdo e poderdo ser de
diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.12.

4.5. Tratamento Anticorrosivo e Pintura

4.5.1. Definicdo

Compreende o tratamento das partes metdlicas de carrocerias, cabines, chassi ou
monoblocos através de eletrodeposicao (eletroforese), aplicacdo de primer, fundos (base)
e verniz ou processo similar. Nesta etapa considera-se, também, o processo de aplicacédo
de selantes, vedacdes, revestimentos anti-batida de pedras, entre outros.

O processo do tratamento anticorrosivo e de pintura € extenso e devido ao processo de
inovacao acelerado que vem ocorrendo tanto em nivel dos compostos quimicos quanto
nas tecnologias embutidas nos equipamentos, 0s processos podem variar de um produto
para outro e de uma empresa para outra.

Ao longo do processo, existem etapas que sdo predominantemente automatizadas (figura
45.1.a), e outros que podem, por opcao estratégica da empresa, ser manual ou
automatizado (figura 4.5.1.b).

Ao final desta etapa fabril deve ser possivel identificar caracteristicas especificas externas
e cores predominantes, das partes ou de toda a carroceria, cabine, monobloco ou chassis,
submetidas aos processos de tratamento anticorrosivo, selantes, vedagdes, e da pintura
final.
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Figura 4.5.1.a. Exemplo ilustrativo e conceitual do
processo de tratamento anticorrosivo. Fonte: Ford do
Brasil.

7
Figura 4.5.1.b. Exemplos ilustrativos e conceituais do processo de pintura automatizado e manual. Fonte: Hyundai Motor
Brasil e Scania do Brasil.

4.5.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente ou por intermédio de terceiros, tratamento anticorrosivo e pintura em, pelo
menos, 50% dos principais painéis externos, internos e estruturais de carroceria, cabine,
monobloco e chassis, bem como aplicacdo de selantes, vedacdes e revestimentos anti-
batida de pedras na carroceria, cabines, chassis ou monoblocos (4.5.2.1.a, 45.2.1.b e
45.2.1.c) e estejam sendo aplicados em pelo menos 80% das carrocerias, cabines,
monoblocos e/ou chassis, produzidos no pais.

Nota: No processo de tratamento anticorrosivo, algumas empresas, por decisdo estratégica
corporativa, podem optar por utilizar processos de imersao total em tanques, ou seja, toda
a carroceria estaria sendo submetida ao tratamento simultaneamente.
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452.1. Conformidade |

A conformidade inicial desta atividade sera verificada quando a empresa habilitada
executa, no Pais, diretamente ou por intermédio de terceiros, tratamento anticorrosivo e
pintura em, pelo menos, 50% dos principais painéis externos, internos e estruturais de
carroceria, cabine, monobloco e chassis, bem como aplicacdo de selantes, vedacobes e
revestimentos anti-batida de pedras na carroceria, cabines, chassis ou monoblocos
(4.5.2.1.a,45.21be4521.c).

Para chassis com motor, ao final desta etapa deve ser possivel identificar caracteristicas
especificas de que os componentes, subconjuntos e conjuntos foram submetidos aos
processos cabiveis de tratamento anticorrosivo e outros especificos que as montadoras

julguem necessarios nesta atividade fabril.

45.2.1.a. Automodveis e Comerciais Leves

Conjuntos de painéis

Principais painéis

Principais painéis externos

Painel lateral externo LD

Painel lateral externo LE

Para-lama LD

Para-lama LE

Painel externo da porta dianteira LD

Painel externo da porta dianteira LE

Painel externo da porta traseira LD

Painel externo da porta traseira LE

Painel externo cofre

Painel externo tampa traseira

Painel do teto

Principais painéis internos

Painel lateral interno LD

Painel lateral interno LE

Painel interno da porta dianteira LD

Painel interno da porta dianteira LE

Painel interno da porta traseira LD

Painel interno da porta traseira LE

Painel interno cofre

Painel interno da tampa traseira

Painel corta fogo

Painel assoalho dianteiro

Painel assoalho intermediario

Painel assoalho traseiro

Principais painéis estruturais

Longarina dianteira LD

Longarina dianteira LE

Longarina intermediaria LD

Longarina intermediaria LE
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Longarina traseira LD

Longarina traseira LE

Painel dianteiro

Painel dianteiro lateral LD

Painel dianteiro lateral LE

Coluna A LD

Coluna A LE

Coluna B LD

Coluna B LE

Coluna C LD

Coluna C LE

Travessas diversas

Suportes diversos

Reforgos diversos

452.1.b. Caminhdes

Conjuntos de painéis

Principais painéis

Principais painéis externos

Painel do teto

Painel lateral externo LD

Painel lateral externo LE

Painel lateral externo superior LD

Painel lateral externo superior LE

Painel externo da porta LD

Painel externo da porta LE

Painel traseiro

Painel da grade dianteiro

Principais painéis internos

Painel assoalho principal

Painel assoalho LD

Painel assoalho LE

Painel interno da porta LD

Painel interno da porta LE

Principais painéis estruturais

Painel corta fogo

Coluna A / Quadro do para-brisa

Coluna B / Reforgo painel lateral LD

Coluna B / Refor¢o painel lateral LE

Reforgo painel traseiro

Reforcgo teto

Longarinas / Reforcos diversos
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45.2.1.c. Chassis com Motor

Conjunto de painéis Principais painéis
Mdodulo frontal
Mdodulo eixo dianteiro
Modulo central
Modulo eixo traseiro
Mdodulo traseiro
Longarinas
Principais painéis estruturais Travessas

Terminal LD / Suporte de mola

Terminal LE / Suporte de mola
Suporte barra de torgéo LD

Suporte barra de torgéo LE

Suporte de mola

Travessa do amortecedor

45.2.2. Conformidade ll

A conformidade final desta atividade fabril se dara quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

TRATAMENTO ANTICORROSIVO E PINTURA - REQUISITO

1 - Principais Painéis Externos

Contempla

2 — Principais Painéis Internos
Executa pelo
. . 80% dos
3 Prlqclpils Painéis Estruturais menos 50% de 1, % | Atende a0 Requisito
4 — Aplicagao de Selantes, 2 3e4 veiculos
4 fabricados no,

Vedacdes e Revestimento anti-
batida de pedras

Pais?

[ N3o atende ao Requisito ]
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TRATAMENTO ANTICORROSIVO E PINTURA — EMPRESAS FABRICANTES DE CHASSIS COM MOTOR

Contempla

Executa pelo 80% dos
menos 50% veiculos

1 - Principais Painéis Estruturais Atende ao Requisito }

[ N&o atende ao Requisito ]

4.5.3. Responsavel

Fabricantes de automoveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

45.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna a empresa habilitada, dedicada ao tratamento anticorrosivo, aplicacdo de selantes,
vedacdo, protecdo e pintura de componentes, subconjuntos e conjuntos de carroceria,
cabines, chassis ou monoblocos, e fornecedor externo, empresas com infraestrutura
operacional adequada, em territério nacional, capacitado a execucdo das referidas
atividades dentro das especificacdes de engenharia. A definicdo de executar internamente
ou em fornecedor externo é de opc¢ao estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, as evidéncias deverdo levar em consideracdo diferentes situacdes
dependendo da empresa habilitada em questdo e poderdo ser de diferentes tipos,
conforme exemplos apresentados no anexo 9.13.

4.6. Injecédo de Plastico

4.6.1. Definicéo

Compreende o processo de fabricacdo de pecas plasticas pela injecdo e/ou fusdo de
material polimérico, dentro de um molde (figura 4.6.1.a) projetado de acordo com
especificacdes de engenharia. Nesta etapa incluem-se outros processos similares como
sopro, moldagem, entre outros.

O molde de injecdo de plastico € inserido dentro de uma méaquina (figura 4.6.1.b), na qual
injeta-se material polimérico sob determinadas condi¢cdes de operacdo dentro do molde
projetado conforme especificagcdes de engenharia.
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Ao final desta etapa fabril deve ser possivel identificar as partes de um veiculo, produzidas
neste processo, e compara-las as especificagcdes ou desenhos de engenharia.

Figura 4.6.1.a. Exemplos de moldes de inje¢do de plastico. Fonte: General Motors do
Brasil.

L | o e
Figura 4.6.1.b. Maquina injetora de plastico. Fonte: Honda Automéveis do Brasil.

4.6.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a inje¢do ou producdo dos principais
componentes plasticos (poliméricos), nos percentuais descritos nas tabelas 4.6.2.1.a,
4.6.2.1.b e 4.6.2.1.c, e sejam utilizados em pelo menos 80% dos veiculos produzidos no
pais.

Nota: As nomenclaturas e a quantidade de pecas plasticas podem variar entre modelos
(*hatch”, sedan, SUV, “pick-ups”, comerciais leves, caminhdes, entre outros), e entre as
proprias empresas e entre as empresas fornecedoras.
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46.2.1. Conformidade |

A conformidade inicial desta atividade sera verificada quando a empresa habilitada executa
no Pais, diretamente ou por intermédio de terceiros, a inje¢do ou producéo dos principais
componentes plasticos (poliméricos), nos percentuais descritos nas tabelas 4.6.2.1.a,
46.2.1.be4.6.2.1.c.

Para as empresas habilitadas que atendam aos requisitos previstos no art. 12, 8 5°, inciso
lll, do Decreto n°® 7.819, de 2012, as que usufruem dos beneficios previstos pela Lei n®
9.826, de 1999, e aquelas que se habilitaram inicialmente ao Programa Inovar-Auto na
modalidade que trata o inciso Ill do art. 2° do referido Decreto, para instalacdo de nova
planta industrial no Pais, e que possuam volumes de producédo inferiores a 30.000 (trinta
mil) unidades por ano, os principais componentes podem ser substituidos por aqueles
relacionados na lista de componentes adicionais (tabela 4.6.2.1.d), para atingimento do
percentual minimo previsto no requisito.

4.6.2.1.a. Automodveis e Comerciais Leves

Principais componentes Requisito

Para-choque dianteiro
Para-choque traseiro

Painel de instrumentos

Painel de acabamento das portas
Tanque de combustivel Injecéo ou producéo de, pelo menos 50% dos
Caixa de roda interno principais componentes.
Acabamento coluna A
Acabamento coluna B
Acabamento coluna C
Porta-luvas

4.6.2.1.b. Caminhodes

Principais componentes Requisito

Para-choque dianteiro

Painel de acabamento das portas LD
Painel de acabamento das portas LE
Painel de instrumentos

Tanque de combustivel

Console

Porta-luvas

Injec&o ou producéo de, pelo menos 50% dos
principais componentes.
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4.6.2.1.c. Chassis com Motor

Principais componentes Requisito
Dutos de passagem de chicotes
Dutos de passagem de tubos
Isolacdes acusticas dos chassis
Pecas do radiador Injec&o ou producéo de, pelo menos 50% dos
Defletor de ar principais componentes.

Carcaca do filtro de ar
Painel de instrumentos
Tanque de combustivel

4.6.2.1.d. Componentes Adicionais

Tampa do motor

Grade de para-brisa

Acabamento de bancos

Acabamento lateral de para-choques traseiro

Grade frontal

Reservatorio de partida a frio

Caixa de ar HVAC

Hélice HVAC

Acabamento da soleira dianteira/traseira LD

Acabamento da soleira dianteira/traseira LE

Console central

Acabamento vedador de portas

Acabamento vedador de carroceria

4.6.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dara quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.
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INJEGAO DE PLASTICO - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito nas
tabelas

Contempla
80% dos
veiculos

Componentes Plasticos Atende ao Requisito}

[ Ndo atende ao Requisito ]

4.6.3. Responséavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

4.6.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna a empresa habilitada, dedicada a fabricacdo de pecas poliméricas por processo de
injecdo, sopro, moldagem, entre outros, e fornecedor externo, empresas com infraestrutura
operacional adequada, em territério nacional, capacitado a execucdo das referidas
atividades dentro das especificacdes de engenharia. A definicdo de executar internamente
ou em fornecedor externo é de opc¢ao estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracao diferentes situacdes dependendo da empresa habilitada em questdo e
poderdo ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.14.

4.7. Fabricacao de Motor

4.7.1. Definicéo

Compreende a fabricacdo (transformacdo de matéria prima por meio de processos tais
como fundicdo, usinagem, forjamento, entre outros), montagem de componentes ou
acessoérios e integracdo dos motores veiculares a combustdo (incluindo todos os
combustiveis) nos veiculos, as inspecdes correspondentes, e o0s testes de conformidade.

Para as empresas habilitadas que atendam aos requisitos previstos no art. 12, 8§ 5°, inciso
Ill, do Decreto n°® 7.819, de 2012; aquelas que se habilitaram inicialmente ao Programa
Inovar-Auto na modalidade que trata o inciso Il do art. 2° do referido Decreto, para
instalacdo de nova planta industrial no Pais; aquelas fabricantes de chassis com motor;
aguelas que usufruem dos beneficios previstos pela Lei n® 9.826, de 1999, esta atividade
compreende a montagem ou integracdo de motores veiculares a combustéo (incluindo
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todos os combustiveis), as inspecdes correspondentes, a integracdo dos mesmos e 0S
testes de conformidade.

Ao final desta atividade fabril deve ser possivel verificar o motor montado e instalado nos
veiculos na linha de producéo.

4.7.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, 0s processos relacionados a seguir nos
percentuais descritos na tabela 4.7.2.1.a e sejam utilizados em pelo menos 80% dos
veiculos produzidos no pais.

47.2.1. Conformidade |

A conformidade inicial desta atividade sera verificada quando a empresa habilitada executa
no Pais, diretamente ou por intermédio de terceiros, 0s processos relacionados na tabela
4.7.2.1.a, nos percentuais descritos.

4.7.2.1.a. Tabela fabricacdo de motores

Empresas
habilitadas que
atendem os
requisitos
previstos no art.
12, § 5°, inciso | Empresas que
lIl, do Decreto se habilitaram

n° 7.819, de na modalidade
2012, empresas que trata o
Fabricantes de | inciso lll do art.
chassis com 2° Decreto n°
L 7.819, de 2012,
Principais R it motor, . ;e -
componentes equisito empresas que para instalacéo
se habilitaram | de nova planta
na modalidade industrial no
que trata o Pais para
inciso Ill do art. producdo de
2° Decreto n° caminhdes
7.819, de 2012, pesados e

para instalagdo | Semipesados
de nova planta
industrial no
Pais e
empresas
habilitadas que
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usufruem dos
beneficios
previstos pela
Lei n® 9.826, de
1999

Componentes
basicos
motor

do

Bloco

Cabecote

Virabrequim

Carter

Pelo menos
50%

N&o aplicavel

N&o aplicavel

Biela

Pistao

Camisa

Anéis

Valvulas

Comando de
valvulas

Bomba de 6leo

Carcaca do
volante

Volante

Bomba d’agua

Pelo menos
50%

N&o aplicavel

N&o aplicavel

Componentes
de montagem

Motor de partida

Dutos de
admissao

Dutos de
exaustao

Alternador

Correias

Chicotes

Compressor de
ar

Pelo menos
80%

Pelo menos
50%

N&o aplicavel

Testes

Testes

SIM

SIM

SIM,
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funcionais

funcionais do

podendo o teste

conjunto e de rodagem do
sistemas do caminh&o ser
motor, de forma considerado
individualizada como teste
ou em conjunto, funcional
com uso de
equipamentos
diversos ou
dinamobmetros
Radiador
Filtros de ar
Coxins de
instalacao
Integracdo  ao | Suportes do SIM SIM Pelo menos
veiculo motor 80%
Transmissao
Escapamento
Central
eletrbnica
v il
- Lt
\ ‘
\ ! v 1
' 4 - P

s TeCresme
1T,
Hiiiiig »

. . 4
M o
i1 111
SR OOowce

Figura 4.7.2.1.a. Principais Componentes de um Motor Basico: Lista ilustrativa e conceitual dos principais
componentes de motor de combustao. Fonte: Fiat Chrysler.
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Figura 4.7.2.1.b. Principais Componentes de dress-up de Motor: Lista ilustrativa e conceitual dos principais
componentes de dress-up de motor a combustdo e Foto ilustrativa de linha de montagem de motores. Fonte Fiat
Chrysler.

A conformidade final desta atividade fabril se dar4 quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

FABRICACAO DE MOTOR - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito na
tabela

Contempla
80% dos
veiculos

Componentes do Motor e Testes
Funcionais

[ N3o atende ao Requisito ]

4.7.3. Responséavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

4.7.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna & empresa habilitada, dedicada fabricagdo, montagem ou integracdo dos
componentes do motor e sua integracdo no veiculo, entre outros, e fornecedor externo,
empresas com infraestrutura operacional adequada, em territério nacional, capacitado a
execucao das referidas atividades dentro das especificacdes de engenharia. A definicdo de
executar internamente ou em fornecedor externo é de opc¢do estratégica da empresa
habilitada.

Pag. 50



Sendo assim, as evidéncias deverdo levar em consideracdo diferentes situacdes
dependendo da empresa habilitada em questdo e poderdo ser de diferentes tipos,
conforme exemplos apresentados no anexo 9.15.

4.8. Fabricacao de Caixa de Cambio e Transmissao

4.8.1. Definicéo

Para as caixas de cambio e transmissdo manuais, esta atividade compreende a fabricacao,
montagem e integracdo dos componentes das caixas de cambio e transmissdes, as
inspecgdes correspondentes, a montagem das caixas de cambio e transmissdes e todos 0s
testes de conformidade. Para as empresas que se habilitaram inicialmente ao Programa
Inovar-Auto na modalidade que trata o inciso Ill do art. 2° do referido Decreto, para
instalacdo de nova planta industrial no Pais, e que possuam volumes de producéo
inferiores a 30.000 (trinta mil) unidades por ano, esta atividade compreende a integracdo
das caixas de cambio e transmissdes manuais nos veiculos e todos os testes de
conformidade.

Para as caixas de cambio e transmissdes autométicas ou automatizadas, esta atividade
compreende a integracdo das caixas de cambio e transmissdes nos veiculos, as inspecdes
correspondentes, a montagem das caixas de cambio e transmissdes e todos os testes de
conformidade.

Ao final desta atividade fabril deve ser possivel verificar a instalacdo da caixa de cambio e
transmissao manual, automatica ou automatizada nos veiculos em linha de producéo.

4.8.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, 0s processos relacionados a seguir nos
percentuais descritos na tabela 4.8.2.1.a e sejam utilizados em pelo menos 80% dos
veiculos produzidos no pais.

A aplicabilidade do critério levarda em consideracdo o tipo de caixa de cambio e
transmissao utilizada para equipar pelo menos 80% dos veiculos produzidos pela empresa
habilitada. Caso a empresa realize percentual inferior a 80% em qualquer um dos tipos de
caixa de cambio e transmissdo, aplica-se o0s critérios tanto para transmissdo manual
guanto para transmissao automatica ou automatizada.

4.8.2.1. Conformidade |

A conformidade inicial desta atividade sera verificada quando a empresa habilitada executa
no Pais, diretamente ou por intermédio de terceiros, 0os processos relacionados na tabela
4.8.2.1.a, nos percentuais descritos.
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4.8.2.1.a. Tabela fabricacdo de caixa de cambio e transmissao

Caixa de
cambio e
transmissao
manual para
empresas que
se habilitaram
inicialmente ao
Programa
Inovar-Auto na
modalidade que

Caixa de . trata o inciso Il
N Caixa de
. cambio e . do art. 2° do
Principais . cambio e .
transmissao o referido
componentes L. transmissao
automatica ou Decreto, para
. manual . -
automatizada instalacéo de
nova planta
industrial no
Pais, e que
possuam
volumes de
producao
inferiores a
30.000 (trinta
mil) unidades
por ano
Carcaca
. Eixo primario . Pelo menos .
Caixa : : N&o aplicavel 0 N&o aplicavel
Eixo secundario 50%
Engrenagens
Carcaca
. ) Eixo diferencial . ., Pelo menos o L,
Diferencial N&o aplicavel 50 N&o aplicavel
Conjunto coroa- 0
pinhao
Integracao
= Caixa +
Integragao e | . SIM SIM SIM
Testes Diferencial  no
funcionais veiculo
SIM SIM

Testes

Apenas testes
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funcionais em

funcionais no

bancada veiculo
Coxim
Integragdo ao | Cabos Pelo menos Pelo menos Pelo menos
veiculo Embreagem 50% 50% 50%
Chicotes
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Figura 4.8.2.1.a. Principais componentes de uma caixa de transmissao manual. Fonte: Fiat Chrysler.
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Figura 4.8.2.1.b. Principais componentes de uma caixa
de transmissdo manual (diferencial). Fonte: Fiat

Chrysler.

Pag. 53



4.8.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dar4 quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

FABRICAGAO DE CAIXA DE CAMBIO E TRANSMISSAO - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito na
tabela

Contempla
80% dos
veiculos

Componentes de Caixa de
Cambio e Transmissdo e Testes

Atende ao Requisito}
Funcionais

NAO

[ N&o atende ao Requisito ]

4.8.3. Responséavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

4.8.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna a empresa habilitada, dedicada fabricacdo ou montagem e integracdo no veiculo,
dos componentes da caixa de cambio e transmissdo manual, e fornecedor externo,
empresas com infraestrutura operacional adequada, em territério nacional, capacitado a
execucao das referidas atividades dentro das especificacoes de engenharia. A definicdo de
executar internamente ou em fornecedor externo é de opcdo estratégica da empresa
habilitada.

Sendo assim, as evidéncias deverdo levar em consideracdo diferentes situacdes
dependendo da empresa habilitada em questdo e poderdo ser de diferentes tipos,
conforme exemplos apresentados no anexo 9.16.

4.9. Montagem de Sistemas de Direcdo e Suspensao

4.9.1. Definicéo

Compreende a montagem e integracao do sistema de direcéo e da suspenséao dianteira e
traseira, assim como da garantia dos seus testes de conformidade e desempenho.

Ao final desta atividade fabril deve ser possivel verificar que o sistema de direcdo e as
suspensdes (dianteira e traseira) (figuras 4.9.1.a/b) estejam instalados nos veiculos na
linha de producéo.
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Figura 4.9.1.a/b. Fotos ilustrativas de montagem de sistema de dire¢do e suspensdo. Fonte: General Motors.

4.9.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a montagem dos principais componentes dos
sistemas de direcdo e suspenséo (dianteira e traseira), e seja realizada em pelo menos
80% dos veiculos produzidos no pais.

49.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a montagem dos principais componentes dos
sistemas de direcéo e suspensao (dianteira e traseira) conforme percentuais descritos nas
tabelas 4.9.2.1.ae 4.9.2.1.b.

4.9.2.1.a. Automoveis, Comerciais Leves e Caminhdes Leves, Semileves e Médios

Principais componentes Requisito

Coluna de direcéo
Caixa de direcéo
Barra estabilizadora

Braco de articulagao dianteira Montagem e integracdo de 100% dos principais
Molas componentes.

Amortecedores

Pedaleiras

Volante

4.9.2.1.b. Caminhdes Pesados, Semipesados e Chassis com Motor

Principais componentes Requisito
Coluna de direcéo Montagem e integracao de 80% dos principais
Caixa de diregao componentes.
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Barra estabilizadora

Bracgo de articulag&o dianteira
Molas

Amortecedores

Pedaleiras

Volante

4.9.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dar4 quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

MONTAGEM DE SISTEMAS DE DIRECAO E SUSPENSAO - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito nas
tabelas

Contempla
80% dos
veiculos

fabricados no

Pais?

Componentes dos Sistemas de
Direcdo e Suspensdo (dianteira e

Atende ao Requisito]
traseira)

[ Ndo atende ao Requisito ]

4.9.3. Responsavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

4.9.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna & empresa habilitada, dedicada a montagem ou integracdo dos sistemas de direcédo
e das suspensdes dianteira e traseira, e fornecedor externo, empresas com infraestrutura
operacional adequada, em territoério nacional, capacitado a execucdo das referidas
atividades dentro das especificacbes de engenharia. A definicAo de executar internamente
ou em fornecedor externo é de op¢ao estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracao diferentes situacdes dependendo da empresa habilitada em questdo e
poderao ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.17.
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4.10. Montagem de Sistema Elétrico

4.10.1. Definicao

Compreende a montagem e integracdo dos componentes ou do sistema elétrico no
veiculo, assim como da garantia dos seus testes de conformidade e desempenho.
Ao final desta atividade fabril deve ser possivel verificar o sistema elétrico instalado nos
veiculos na linha de producéo.

4.10.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a montagem dos principais componentes do
sistema elétrico, e seja realizada em pelo menos 80% dos veiculos produzidos no pais.

4.10.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a montagem dos principais componentes do
sistema elétrico conforme percentual descrito na tabela 4.10.2.1.a.

4.10.2.1.a. Tabela montagem de sistema elétrico

Principais componentes Requisito

Chicotes elétricos
Caixa de fusivel
Baterias

Motores elétricos
Modulos

Montagem e integracdo de 100% dos principais
componentes.

4.10.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dara quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.
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MONTAGEM DE SISTEMA ELETRICO - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito na
tabela

Contempla
80% dos
veiculos

fabricados no,

Pais?

Componentes de Sistema Elétrico Atende ao Requisito}

[ Ndo atende ao Requisito ]

4.10.3. Responséavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

4.10.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna a empresa habilitada, dedicada a montagem ou integracdo dos sistemas elétricos,
e fornecedor externo, empresas com infraestrutura operacional adequada, em territorio
nacional, capacitado a execucdo das referidas atividades dentro das especificacbes de
engenharia. A definicdo de executar internamente ou em fornecedor externo é de opgéo
estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracdo diferentes situacfes dependendo da empresa habilitada em questdo e
poderdo ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.18.

4.11. Montagem de Sistemas de Freio e Eixos

4.11.1. Definigdo

Compreende a montagem e integracdo dos sistemas de freio e eixos no veiculo, assim
como da garantia dos seus testes de conformidade e desempenho.

Ao final desta atividade fabril deve ser possivel verificar todo sistema de freios e eixos
(figuras 4.11.1.a/b) instalados nos veiculos na linha de producéo.
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Figuras 4.11.1.a/b. Figuras ilustrativas de montagem de sistemas de freio e eixos. Fonte: General Motors.

4.11.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a montagem e integracdo dos principais
componentes do sistema de freio e eixos, e seja realizada em pelo menos 80% dos
veiculos produzidos no pais.

4.11.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a montagem e integracdo dos principais
componentes do sistema de freio e eixos, conforme percentuais descritos na tabela
4.11.2.1.a.

4.11.2.1.a. Tabela montagem de sistemas de freio e eixos

Empresas habilitadas que

Principais . atendem 0s requisitos previstos no
Requisito o

componentes art. 12, 8 5°, inciso lll, do Decreto

n° 7.819, de 2012

Disco Montagem e
Freio Pastilhas integracao de 100% | Montagem de 50% e integracéo de
Tambor dos principais 100% dos principais componentes.
Cilindros componentes.
Cardan/Eixos
Semi-eixos Montagem e
Eixo | Junta integracao de 100% | Montagem de 50% e integragéo de
. dos principais 100% dos principais componentes.
homocinética
componentes.

Rolamentos
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4.11.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dard quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

MONTAGEM DE SISTEMAS DE FREIO E EIXOS - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito na
tabela

Contempla
80% dos
veiculos

Componentes dos Sistemas de

Freio e Eixos Atende ao Requmto}

[ N&o atende ao Requisito ]

4.11.3. Responséavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

4.11.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna & empresa habilitada, dedicada a montagem ou integracao dos sistemas de freio e
eixos, e fornecedor externo, empresas com infraestrutura operacional adequada, em
territério nacional, capacitado a execucdo das referidas atividades dentro das
especificacoes de engenharia. A definicdo de executar internamente ou em fornecedor

externo é de opcao estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracao diferentes situacdes dependendo da empresa habilitada em questdo e
poderao ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.19.

4.12. Producao de Monobloco ou Montagem de Chassis

4.12.1. Definicao

Compreende a integracdo de pecas, componentes, subconjuntos e conjuntos que
compdem o monobloco, carrocaria ou chassis, de acordo com as especificagcbes de
engenharia.

Ao final desta atividade fabril deve ser possivel verificar a produ¢cdo de monobloco ou
montagem de chassis na linha de producao.
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4.12.2.

Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, as principais montagens para producdo de
monobloco, carrocaria e montagem de chassis, e sejam realizadas em pelo menos 80%
dos veiculos produzidos no pais.

4.12.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, as principais montagens para producao de
monobloco, carrocaria e montagem de chassis, conforme tabela 4.12.2.1.a.

4.12.2.1.a. Tabela produgdo de monobloco ou montagem de chassis

Principais montagens

Requisito

Empresas habilitadas que
atendem o0s requisitos
previstos no art. 12, § 5°,
inciso Ill, do Decreto n°
7.819, de 2012

Montagem de
assoalhos

Fechamento de lateral
LD

Fechamento de lateral
LE

Fechamento do teto

Execucéo de

Pro:zgao Integracéo do motor 10_0°/<.> dgs Ex_ecggéo de 50% das
monobloco Integra.(;acz de principais principais montagens.
transmissdo montagens.
Integracéo da
suspensdao dianteira
Integracéo da
suspensao traseira
Integracao das
travessas do assoalho
Longarinas LD Execucéo de
Montagem | Longarinas LE 100% das Execucéo de 50% das
de chassis | Travessas principais principais montagens.
Suporte do motor montagens.
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4.12.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dard quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

PRODUCAO DE MONOBLOCO OU MONTAGEM DE CHASSIS - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito na
tabela

Contempla
80% dos
veiculos

Principais montagens de

Monobloco e Chassis Atende ao Requisito J

[ N&o atende ao Requisito ]

4.12.3. Responséavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves.

4.12.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna a empresa habilitada, dedicada a producdo de monobloco ou montagem de
chassis, e fornecedor externo, empresas com infraestrutura operacional adequada, em
territério nacional, capacitado a execucdo das referidas atividades dentro das
especificacdes de engenharia. A definicdo de executar internamente ou em fornecedor

externo é de opcéo estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracao diferentes situacdes dependendo da empresa habilitada em questdo e
poderao ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.20.

4.13. Montagem, Reviséo Final e Ensaios Compativeis

4.13.1. Definicao

Compreende a integracdo de pecas, subconjuntos e conjuntos ao veiculo ao longo dos
processos de montagem, de acordo com especificacdes de engenharia, com as devidas e
respectivas inspec¢des de qualidade final, assim como os testes de verificacdo de final de
linha, tais como tunel de luz, testes de vedacao, testes no rolo, entre outros.

Pag. 62




Ao final desta atividade fabril deve ser possivel verificar o veiculo sendo submetido as
montagens finais, as respectivas revisoes finais e aos testes compativeis na linha de
producéo (figuras 4.13.1.a/b).

-~

.
J
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Figuras 4.13.1.a/b. Fotos ilustrativas de revisdo e ensaios compativeis. Fonte: Hyundai Motor Brasil e Scania Latin
America.

4.13.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a integracdo ao veiculo dos principais
componentes, subconjuntos e conjuntos do processo de montagem, assim como a
realizacdo dos devidos testes de verificacdo final, certificacdo técnica ao longo dos
processos produtivos e ensaios compativeis, e sejam realizados em pelo menos 80% dos
veiculos produzidos no pais.

Nota: As nomenclaturas e a quantidade de componentes indicados nas tabelas 4.13.2.1.a
e 4.13.2.1.b podem variar entre modelos (“hatch”, Sedan, SUV, “pick-ups”, comerciais
leves, caminhfes, entre outros), entre as proprias empresas e entre os fornecedores.
Alguns veiculos, por exemplo, ndo possuem estepes, pois utilizam outras tecnologias
admitidas na legislacdo (ex. pneus run flat)

4.13.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a integracdo ao veiculo dos principais
componentes, subconjuntos e conjuntos do processo de montagem, assim como a
realizacdo dos devidos testes de verificacdo final, certificacdo técnica ao longo dos
processos produtivos e ensaios compativeis, conforme percentuais descritos nas tabelas
4.13.2.1.ae 4.13.2.1.b.

4.13.2.1.a. Automdveis, Comerciais Leves e Caminhdes

Principais componentes,

e A . Requisito
verificagdes e ensaios
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Retrovisores

Bancos dianteiros

Bancos traseiros

Montagem final

Lanternas / Farois

Estepes

Tapetes / Carpetes

Montagem e integracao de 100%
dos principais componentes.

Torque de aperto em geral

Verificagdo de fiagao
elétrica

Verificacdo de tubulacéo
geral

Revisao final

Verificacdo de
instrumentos

Alinhamento /
Balanceamento

Verificacdo de
componentes do motor

Execucédo de 100% das principais
atividades de verificacao.

Rolagem

Frenagem

Ensaios compativeis

Funcionamento dos
instrumentos

Qualidade de pintura

Estanqueidade

Funcionamento do motor

Execugéo de 100% dos principais
ensaios compativeis

4.13.2.1.h. Chassis

com Motor

Principais componentes,
verificacdes e ensaios

Requisito

Fiacado elétrica

Tubulacao

Montagem final

Suportes em geral

Mangueiras

Montagem e integracdo de 100%
dos principais componentes.

Torque de aperto em geral

Verificacao de fiacédo
elétrica

Verificacao de tubulacéo
geral

Revisao final

Verificacdo de
instrumentos

Alinhamento /
Balanceamento

Verificagcdo de

Execucédo de 100% das principais
atividades de verificagéo.

Pag. 64




componentes do motor

Rolagem
Frenagem
: .. | Funcionamento dos Execugéo de 100% dos principais
Ensaios compativeis | . . Lo
instrumentos ensaios compativeis

Estanqueidade
Funcionamento do motor

4.13.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dard quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

MONTAGEM, REVISAO FINAL E ENSAIOS COMPATIVEIS - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito nas
tabelas

Contempla
80% dos
veiculos

fabricados no

Pais?

Componentes, Verificagbes e

. Atende ao Requisito]
Ensaios

[ N&o atende ao Requisito ]

4.13.3. Responséavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

4.13.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna a empresa habilitada, dedicada a integracdo de pecas, subconjuntos e conjuntos ao
veiculo ao longo dos processos de montagem, e capaz de executar as inspecdes de
gualidade, assim como os testes de verificacdo final e de conformidade técnica, e
fornecedor externo, empresas com infraestrutura operacional adequada, em territorio
nacional, capacitado a execucdo das referidas atividades dentro das especificacbes de
engenharia. A definicdo de executar internamente ou em fornecedor externo € de opgao
estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracao diferentes situacdes dependendo da empresa habilitada em questédo e
poderédo ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.21.
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4.14. Infraestrutura Propria de Laboratérios para Desenvolvimento e
Teste de Produtos

4.14.1. Definicao

Compreende a utilizagdo de infraestrutura de laboratorios, localizados no Pais, de
propriedade da empresa habilitada ou que tenha recebido investimentos em parceria com
a empresa habilitada, para desenvolvimento e teste de produtos, tais como dinamémetros,
laboratorios de metrologia, de materiais metalicos, de materiais poliméricos, de
componentes quimicos e de emissoes.

Vale ressaltar que os laboratorios e seus equipamentos, em geral, servem tanto para a
fase de desenvolvimento de produtos como para testes do produto quando o veiculo
estiver em producéo seriada. Outro ponto relevante a ser levado em consideracdo esta no
fato de que equipamentos de testes de produtos ndo necessariamente devem estar
confinados em ambiente de laboratério, podendo estar distribuidos ao longo da linha de
producéo, dependendo das especificagbes de produto e de manufatura.

4.14.2. Requisito

Considera-se que a empresa cumpriu esta atividade quando a infraestrutura de laboratério
€ utilizada na fase de desenvolvimento de projetos ou pré-producdo, com o objetivo de
testar novos conceitos ou melhoria de produtos, garantir a seguranca dos ocupantes e o
cumprimento das especificacdes de engenharia e testes de conformidade legal. Considera-
se ainda que a empresa cumpriu esta atividade quando utiliza infraestrutura de laboratérios
para controle, certificacdo da fabricacdo ou integracdo de componentes, subconjuntos e
conjuntos no veiculo, ao longo do processo produtivo ou fornecedor externo, em territorio
nacional, executando as referidas atividades em conformidade com as especificacdes de
engenharia, e sejam realizados de acordo com as conformidades | e Il a seguir.

4.14.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa cumpriu esta atividade quando possui laboratorio(s) para as
referidas atividades, internamente ou em terceiros em territdrio nacional:

1 - Laboratérios de Desenvolvimento de Produtos: a infraestrutura de laboratorio €
utilizada na fase de desenvolvimento de projetos ou pré-producdo, com o objetivo de testar
novos conceitos ou melhoria de produtos, garantir a seguranca dos ocupantes e 0
cumprimento das especificacdes de engenharia e testes de conformidade legal; e

2 - Laboratorios de Controle de Produgéo: quando a empresa utiliza infraestrutura
de laboratérios para controle, certificacdo da fabricagdo ou integracdo de componentes,
subconjuntos e conjuntos no veiculo, ao longo do processo produtivo ou fornecedor
externo, em territério nacional, executando as referidas atividades em conformidade com
as especificacbes de engenharia.
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4.14.2.2. Conformidade Il

Pela natureza especifica e diferenciada das atividades executadas durante as fases de
desenvolvimento de produtos e na fase de produgdo seriada, os laboratérios e os
equipamentos operam com objetivos distintos:

1 - Em fase de desenvolvimento de produto, 100% dos protétipos passam por
medicOes/avaliagbes/verificacdes nos laboratérios, com objetivo claro de testar novos
conceitos e alternativas, garantir a seguranca dos ocupantes, e garantir o cumprimento das
especificacdes de engenharia; e

2 - Em fase de producédo seriada, uma vez que os limites de operacdo ja foram
definidos durante a fase de desenvolvimento, as verificacdes executadas pelos laboratorios
e equipamentos séo baseadas em amostras, somente para certificacdo da producao, uma
vez que toda a producéo € garantida pelo controle estatistico dos processos.

INFRAESTRUTURA PROPRIA DE LABORATORIOS PARA DESENVOLVIMENTO E TESTE DE PRODUTOS

Laboratdrios de Metrologia, de
Materiais Metalicos, de Materiais
Poliméricos, de Componentes
Quimicos, de Emissoes,
Dinamdmetros

Utiliza no
controle da
producdo

Utiliza nas fases de
desenvolvimento de
produtos

Atende ao Requisito]

NAO

[ N&o atende ao Requisito ]

4.14.3. Responséavel

Fabricantes de automoéveis e comerciais leves, caminhdes e chassis com motor.

4.14.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui infraestrutura
prépria de laboratérios para controle ou certificacdo da fabricacdo ou integracdo de
componentes, subconjuntos e conjuntos no veiculo, ao longo do processo produtivo ou
fornecedor externo, empresas com infraestrutura operacional adequada, em territério
nacional, capacitado a execucdo das referidas atividades dentro das especificacbes de
engenharia. A definicdo de executar internamente ou em fornecedor externo € de opgao
estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, as evidéncias deverdo levar em consideracdo diferentes situacdes
dependendo da empresa habilitada em questdo e poderdo ser de diferentes tipos,
conforme exemplos apresentados no anexo 9.22.
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4.15. Montagem de Chassis e Carroceria

4.15.1. Definicao

Compreende a integragdo de pecas, subconjuntos e conjuntos aos chassis e carrocerias
ou cabines ao longo dos processos de montagem, de acordo com especificacbes de
engenharia, com as devidas e respectivas inspecdes de qualidade, assim como de todos
os testes de verificagao final e de conformidade técnica ao longo dos processos produtivos.

Nesta atividade deve ser possivel verificar a montagem do chassis e da carroceria ou
cabine (figura 4.15.1.a).

Figura 4.15.1.a. Foto ilustrativa de montagem de chassis e de
carrocerias. Fonte: Scania Latin America.

4.15.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a integracdo dos principais componentes,
subconjuntos e conjuntos que integram a montagem de chassis e de carrocerias ou
cabines, e seja realizada em pelo menos 80% dos veiculos produzidos no pais.

4.15.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a integracdo dos principais componentes,
subconjuntos e conjuntos que integram a montagem de chassis e de carrocerias ou
cabines, conforme percentual descrito na tabela 4.15.2.1.a.

4.15.2.1.a. Tabela montagem de chassis e de carrocerias

Principais componentes Requisito

Cabine
Conjunto motor e cambio
Eixo dianteiro

Montagem e integracdo de 100% dos principais
componentes.
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Eixo traseiro

Suspenséo dianteira

Suspenséo traseira

Longarinas

Travessas dianteiras

Travessas traseiras

Suporte do amortecedor dianteiro
Suporte do amortecedor traseiro
Suporte da suspensao dianteira
Suporte da suspensao traseira
Suporte da suspensao da cabine
Suporte da quinta roda

Chicote elétrico

4.15.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dard quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

MONTAGEM DE CHASSIS E DE CARROCERIAS - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito na
tabela

Contempla
80% dos
veiculos

Componentes de Chassi e de

. Atende ao Requisito]
Carrocerias

[ N&do atende ao Requisito ]

4.15.3. Responséavel

Fabricantes de caminhdes.

4.15.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna a empresa habilitada, dedicada a integracdo de pecas, subconjuntos e conjuntos
aos chassis e carrocerias ao longo dos processos de montagem, e capaz de executar as
inspecbes de qualidade, assim como os testes de verificacdo final e de conformidade
técnica, e fornecedor externo, empresas com infraestrutura operacional adequada, em
territério nacional, capacitado a execucdo das referidas atividades dentro das
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especificacoes de engenharia. A definicdo de executar internamente ou em fornecedor
externo é de opcéo estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracao diferentes situacdes dependendo da empresa habilitada em questédo e
poderao ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.23.

4.16. Montagem Final de Cabines ou Carrocerias, com Instalacdo de
Itens, Inclusive Acusticos e Teérmicos, de Forracdo e de
Acabamento

4.16.1. Definicao

Compreende a integracdo de pecas, componentes, subconjuntos e conjuntos que
compdem a cabine ou a carroceria, de acordo com especificacées de engenharia, inclusive
com a instalacéo de itens acusticos e térmicos, de forracdo e de acabamento.

Nesta atividade deve ser possivel verificar a montagem final de cabines ou carrocerias, e
as instalacdes de itens acusticos, térmicos, forracao e acabamento.

4.16.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a integracdo dos principais componentes,
subconjuntos e conjuntos que integram a montagem final de cabines ou carrocerias, e seja
realizada em pelo menos 80% dos veiculos produzidos no pais.

4.16.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a integracdo dos principais componentes,
subconjuntos e conjuntos que integram a montagem final de cabines ou carrocerias,
conforme percentual descrito na tabela 4.16.2.1.a.

4.16.2.1.a. Tabela montagem final de cabines ou carrocerias, com instalagéo de

itens, inclusive acusticos e térmicos, de forracédo e de acabamento

Principais componentes Requisito

Painel de acabamento traseiro
Painel de acabamento lateral LD
Painel de acabamento lateral LE

Painel de acabamento da porta LD Montagem e integracdo de 100% dos principais
Painel de acabamento da porta LE componentes.

Painel de acabamento lateral

superior LD

Painel de acabamento lateral
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superior LE

Forragéo / Assoalho

Cama

Unidade de direcao

Unidade de climatizacéo
Para-brisa

Painel de instrumentos

Console central
Armazenamento superior frontal
Armazenamento inferior traseiro
Bancos

4.16.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dard quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

MONTAGEM FINAL DE CABINES OU CARROCERIAS, COM INSTALAGAO DE ITENS, INCLUSIVE

ACUSTICOS E TERMICOS, DE FORRAGAO E DE ACABAMENTO - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito na
tabela

Contempla
80% dos
veiculos

fabricados no,

Pais?

Componentes de Cabines ou

. Atende ao Requisito]
Carrocerias

[ N3o atende ao Requisito ]

4.16.3. Responséavel

Fabricantes de caminhdes.

4.16.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna & empresa habilitada, dedicada a integracdo de pecas, componentes, subconjuntos
e conjuntos que compdem a cabine ou a carroceria, de acordo com especificacdes de
engenharia, inclusive com a instalacdo de itens acusticos e térmicos, de forracdo e de
acabamento, e fornecedor externo, empresas com infraestrutura operacional adequada,
em territério nacional, capacitado a execucdo das referidas atividades dentro das
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especificacdes de engenharia. A definicdo de executar internamente ou em fornecedor
externo é de opcéo estratégica da empresa habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracao diferentes situacdes dependendo da empresa habilitada em questdo e
poderao ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.24.

4.17. Producao de Carrocerias Preponderantemente Através de Pecas
Avulsas Estampadas Regionalmente

4.17.1. Definicao

Compreende a producdo de carrocerias ou cabines preponderantemente integrando e
unindo pecgas, subconjuntos e conjuntos avulsos estampados ou produzidos por diversos
meios produtivos.

Nesta atividade deve ser possivel verificar a producdo de carrocerias por meio de pecas
avulsas estampadas regionalmente.

4.17.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a integracdo dos principais componentes,
subconjuntos e conjuntos, produzidos de forma avulsa, estampados ou produzidos por
outro meio, que compdem a carroceria, e seja realizada em pelo menos 80% dos veiculos
produzidos no pais.

4.17.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a integracdo dos principais componentes,
subconjuntos e conjuntos, produzidos de forma avulsa, estampados ou produzidos por
outro meio, que compdem a carroceria, em 100% dos painéis listados em cada um dos 3
(trés) conjuntos de painéis, conforme tabela 4.17.2.1.a.

4.17.2.1.a. Tabela producao de carrocerias preponderantemente através de pecas

avulsas estampadas regionalmente

Conjuntos de painéis Principais painéis

Painel do teto

Painel lateral externo LD

Painel lateral externo LE

Principais painéis externos Painel lateral externo superior LD

Painel lateral externo superior LE

Painel externo da porta LD

Painel externo da porta LE
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Painel traseiro

Painel da grade dianteiro

Painel assoalho principal

Painel assoalho LD

Principais painéis internos Painel assoalho LE

Painel interno da porta LD

Painel interno da porta LE

Painel corta fogo

Coluna A/ Quadro do para-brisa

Coluna B / Reforco painel lateral LD

Principais painéis estruturais Coluna B / Reforco painel lateral LE

Reforgo painel traseiro

Reforgo teto

Longarinas / Reforgos diversos

4.17.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dard quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

PRODUGAO DE CARROCERIAS PREPONDERANTEMENTE ATRAVES DE PECAS AVULSAS

ESTAMPADAS REGIONALMENTE - REQUISITO

Contempla
80% dos
veiculos

fabricados no,

Pais?

1 - Principais Painéis Externos
2 — Principais Painéis Internos
3 — Principais Painéis Estruturais

Executa 100% dos
painéis1,2e3

Atende ao Requisito]

[ N3o atende ao Requisito ]

4.17.3. Responséavel

Fabricantes de caminhdes.

4.17.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna & empresa habilitada, dedicada a producdo de carrocerias preponderantemente
integrando e unindo pecas, subconjuntos e conjuntos avulsos estampados ou produzidos
por diversos meios produtivos e manufaturados no territério nacional, e fornecedor externo,
empresas com infraestrutura operacional adequada, em territério nacional, capacitado a
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execucao das referidas atividades dentro das especificacdes de engenharia. A definicdo de
executar internamente ou em fornecedor externo € de opc¢ao estratégica da empresa
habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracao diferentes situacées dependendo da empresa habilitada em questédo e
poderao ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.25.

4.18. Montagem de Chassis

4.18.1. Definicao

Compreende a integracdo de pecas, subconjuntos e conjuntos aos chassis ao longo dos
processos de montagem, de acordo com especificagcdes de engenharia, com as devidas e
respectivas inspec¢des de qualidade, assim como de todos os testes de verificagcéo final e
de conformidade técnica ao longo dos processos produtivos.

Nesta atividade deve ser possivel verificar a montagem final dos chassis, com a instalacéo
dos principais componentes.

4.18.2. Requisito

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a montagem dos principais componentes,
subconjuntos e conjuntos que integram a montagem de chassis, e seja realizada em pelo
menos 80% dos chassis produzidos no pais.

4.18.2.1. Conformidade |

Considera-se que a empresa habilitada cumpriu esta atividade quando executa, no Pais,
diretamente, ou por intermédio de terceiros, a montagem dos principais componentes,
subconjuntos e conjuntos que integram a montagem de chassis, conforme percentual
descrito na tabela 4.18.2.1.a.

4.18.2.1.a. Tabela montagem de chassis

Principais componentes Requisito

Conjunto motor e cambio

Eixo dianteiro

Eixo traseiro

Suspenséo dianteira

Suspenséo traseira

Longarinas

Travessas dianteiras

Travessas traseiras

Suporte do amortecedor dianteiro

Montagem e integracdo de 100% dos principais
componentes.
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Suporte do amortecedor traseiro
Suporte da suspensao dianteira
Suporte da suspensao traseira
Suporte da suspensao da cabine
Chicote elétrico

4.18.2.2. Conformidade Il

A conformidade final desta atividade fabril se dard quando satisfeita a conformidade | e o
seu produto estiver sendo realizado em pelo menos 80% dos veiculos fabricados no Pais.

MONTAGEM DE CHASSIS - REQUISITO

Executa
conforme
percentual
descrito na
tabela

Contempla
80% dos
veiculos

fabricados no,

Pais?

{ Componentes de Chassis Atende ao Requisito]

[ N3o atende ao Requisito ]

4.18.3. Responséavel

Fabricantes de chassis com motor.

4.18.4. Evidéncias

Entende-se por executante interno da atividade, a empresa que possui estrutura fabril
interna a empresa habilitada, dedicada a producdo de Chassis preponderantemente
integrando e unindo pecas, subconjuntos e conjuntos avulsos estampados ou produzidos
por diversos meios produtivos e manufaturados no territério nacional, e fornecedor externo,
empresas com infraestrutura operacional adequada, em territério nacional, capacitado a
execucao das referidas atividades dentro das especificacdes de engenharia. A definigdo de
executar internamente ou em fornecedor externo é de opcdo estratégica da empresa

habilitada.

Sendo assim, como nas demais atividades fabris, as evidéncias deverdo levar em
consideracao diferentes situacdes dependendo da empresa habilitada em questdo e
poderao ser de diferentes tipos, conforme exemplos apresentados no anexo 9.26.
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5. EFICIENCIA ENERGETICA

De acordo com o Decreto n® 7.819, de 2012, entende-se como eficiéncia energética niveis
de autonomia expressos em quildmetros por litro de combustivel (km/l) ou niveis de
consumo energético expressos em megajoules por quilometro (MJ/km), medidos segundo
o ciclo de conducdo combinado descrito na Norma ABNT NBR 7024:2010 e segundo as
instru¢cdes normativas complementares do Instituto Brasileiro do Meio Ambiente (IBAMA)
para veiculos hibridos e elétricos.

5.1. Objetivo

Como objetivo geral, a empresa habilitada no Programa Inovar-Auto € obrigada a atingir
niveis minimos de eficiéncia energética em relacdo aos produtos comercializados no pais,
nos termos do Anexo Il do referido Decreto, regulamentado pelas Portarias MDIC n° 74, de
26 de marco de 2015, e n® 117, de 15 de abril de 2016.

A auditoria relacionada ao tema deve certificar o atingimento dos niveis minimos de
eficiéncia energética conforme segue:

1 - Nos termos do paragrafo Unico do art. 19 do Decreto n°® 7.819, de 2012, o MDIC ou
entidade auditora credenciada pela Unido para tal fim, e contratada pelas empresas
habilitadas ao Programa Inovar-Auto, podera requisitar, a seu critério, uma amostra dos
lotes de veiculos produzidos ou importados, para comercializacdo no Pais, considerando-
se como amostra uma unidade de até trés modelos disponiveis no estoque e limitados
agueles declarados na planilha do anexo 9.29, para fins de comprovacao do atendimento
as exigéncias das metas de eficiéncia energética estabelecidas no mencionado Decreto.

2 - A requisicdo da amostra dos lotes de veiculos produzidos ou importados devera ser
conduzida no estoque do fabricante ou importador a qualquer tempo, conforme o
planejamento de auditoria previamente acordado entre empresa auditora e empresa
habilitada, e os custos dos ensaios de comprovacdo de conformidade serdo de
responsabilidade da empresa habilitada. Quando solicitada, a empresa habilitada
disponibilizara, por até 6 horas, a partir do inicio da auditoria in loco, uma lista com os
veiculos em estoque (lista de VINS) correspondente a no minimo 2% do volume de vendas
mensais (calculado pela média dos ultimos seis meses). Caso 0 modelo de interesse nao
esteja presente na referida lista, a empresa auditada devera providenciar a disponibilidade
do mesmo num prazo compativel com o interesse da auditoria a ser realizada ou justificar
a inviabilidade da obtencdo do mesmo.

3 - A critério do fabricante ou importador, o veiculo selecionado podera ser amaciado por
até 6.000 km, sob a supervisdo da entidade auditora ou auditor independente, mediante
entrega prévia do planejamento do amaciamento e dos procedimentos a serem utilizados.

4 - A verificacdo da comprovacdo do atendimento das metas de eficiéncia energética se
dara através das seguintes etapas:

| - Representatividade da amostra - O veiculo selecionado devera ser avaliado
previamente quanto a sua composicdo (check-list), conforme detalhamento
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constante na respectiva Licenca para uso da Configuracdo de Veiculo ou Motor
(LCVM), emitida pelo IBAMA,;

Il - Verificacdo da Massa em Ordem de Marcha (MOM) - Na auditoria da massa do
veiculo, deverad ser avaliada a massa referente ao veiculo completo conforme
versdo declarada na homologacao, aceitando-se uma variacdo maxima de +/- 2%
ou aceitando-se +/- 3% desde que néo ultrapasse o limite superior da classe de
inércia do veiculo mestre declarado na LCVM;

[l - Verificacdo do Coast-Down — Quando solicitado, a verificacdo sera realizada em
pista que atenda a Norma NBR 10312, indicada pela fabricante e validada pelo
orgao certificador. A entidade auditora determinara nova pista, caso a indicada pelo
fabricante esteja em desconformidade com a referida norma. Os valores dos
coeficientes fO e f2 devem ser comparados com os declarados pelo fabricante no
anexo 9.29, sendo aceitavel um desvio de até 15% (quinze por cento). Caso este
desvio ndo seja atendido, podera ser feita uma nova medigdo na pista de origem de
declaracdo, sendo aceito um desvio de até 10% (dez por cento). A massa total do
veiculo a ser utilizada no ensaio, incluindo operador, equipamentos, combustivel e
lastro deve ser igual a massa em ordem de marcha mais 136 kg. Pneus
previamente amaciados até sua meia vida poderdo ser utilizados, desde que
respeitem o limite de profundidade de sulco e prazo de validade do pneu previstos
em norma especifica;

IV - Verificagdo do Valor de Consumo — Os ensaios deverdo ser feitos conforme
NBR 7024 e utilizando a classe de inércia e Coast-Down do veiculo mais pesado,
conforme indicado na respectiva LCVM. Deveréo ser realizados dois ensaios com
cada combustivel e considerado o valor médio. A diferenca dos valores de eficiéncia
energética combinada (MJ/km) encontrados no ensaio de auditoria e aqueles
respectivos declarados na tabela do anexo 9.29 devem estar contidos nos
percentuais estabelecidos nos Requisitos de Avaliacdo da Conformidade para
Veiculos Leves de Passageiros e Comerciais Leves, aprovado pela Portaria
INMETRO n° 377, de 29 de setembro de 2011.

5 - Caso seja constatada uma nédo conformidade no resultado do item 4.1l, deverdo ser
avaliadas mais 02 (duas) amostras, requisitadas conforme o item 2, daquele mesmo
modelo e versdo, e a média aritmética dos resultados das trés amostras devera ser
considerada para validar o valor originalmente informado. Caso a média ndo atenda a
tolerancia prescrita, esta devera ser utilizada em substituicdo ao valor informado.

6 - Caso seja constatada uma ndo conformidade nos resultados do item 4.1, deverao ser
avaliadas mais 02 (duas) amostras, requisitadas conforme o item 2, daquele mesmo
modelo e versdo, e a média aritmética dos resultados das trés amostras devera ser
considerada para validacdo dos valores originalmente declarados. Caso a média néo
atenda a tolerancia prescrita (10%), esta devera ser utilizada em substituicdo ao valor
declarado na tabela do anexo 9.29 e para o ensaio de consumo energético.
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7 - Caso seja constatada uma nao conformidade nos resultados do item 4.1V, deverdo ser
avaliadas mais 02 (duas) amostras, requisitadas conforme o item 2, daquele mesmo
modelo e versdo, e a média aritmética dos resultados das trés amostras devera ser
considerada para validacdo dos valores originalmente declarados, desde que o desvio
entre os valores, em relagdo aquele informado no anexo 9.29, fique abaixo do percentual
previsto nos Requisitos de Avaliagdo da Conformidade para Veiculos Leves de
Passageiros e Comerciais Leves, aprovado pela Portaria INMETRO n° 377, de 2011. No
caso da constatacdo de diferencas superiores ao percentual mencionado, entre as
informacgdes dos valores de consumo energético constantes na respectiva LCVM e aquelas
identificadas pela auditoria (média aritmética), os valores de eficiéncia energética obtidos
nas auditorias serdo assumidos pelo MDIC para fins do célculo do consumo energético da
empresa habilitada.

5.2. Objeto

Constitui objeto de analise da auditoria deste tema a verificagdo do cumprimento das
metas de eficiéncia energética veicular, conforme previsto no Anexo Il do Decreto n° 7.819,
de 2012 e Portarias MDIC n°® 74, de 2015, e n°® 117, de 2016.

5.3. Evidéncias

As evidéncias deverdo ser suficientes, validas, confidveis e relevantes, e poderdo ser de

diferentes tipos, conforme exemplos apresentados nos anexos 9.27 e 9.28.
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6. ETIQUETAGEM VEICULAR

O Programa Brasileiro de Etiquetagem Veicular - PBEV, coordenado pelo Inmetro, fornece
informacgdes sobre o desempenho dos produtos, considerando atributos como a eficiéncia
energética, o ruido e outros critérios que podem influenciar a escolha dos consumidores
gue, assim, poderdo tomar decisbes de compra mais conscientes. Ele também estimula a
competitividade da industria, que devera fabricar produtos cada vez mais eficientes.

6.1. Objetivo

Como objetivo geral, nos termos do inciso IV do artigo 7° do Decreto n® 7.819, de 2012, a
empresa habilitada ao Programa Inovar-Auto pode aderir ao Programa de Etiquetagem
Veicular estabelecido pelo Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia -
INMETRO, e atender aos percentuais minimos dos modelos determinados pelo
mencionado Decreto. A auditoria deste tema ird analisar a relacdo de modelos publicada
pelo INMETRO para fins de verificacdo do atingimento do percentual minimo exigido pelo
Decreto do Programa.

6.2. Objeto de Analise

Constitui objeto de andlise da auditoria de etiquetagem veicular a verificacdo do
atendimento dos percentuais minimos dispostos conforme cronograma previsto no art. 7°,
inciso 1V, do Decreto n°® 7.819, de 2012.

6.3. Evidéncias

As evidéncias deverao ser suficientes, validas, confidveis e relevantes, e poderao ser de

diferentes tipos, conforme exemplos apresentados nos anexos 9.30 e 9.31.
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7. INSUMOS ESTRATEGICOS E FERRAMENTARIA

As empresas habilitadas ao Programa Inovar-Auto poderdo apurar crédito presumido de
IPI com base nos dispéndios realizados no pais em cada més-calendario relativos aos
incisos | e Il do art. 12 do Decreto n° 7.819, de 2012.

Para fins de apuracéo de crédito presumido, considera-se insumo estratégico toda matéria
prima, partes, pecas e componentes utilizados na fabricacdo e incorporados fisicamente
aos veiculos constantes no Anexo | do Decreto n® 7.819, de 2012, incluindo os fluidos
incorporados fisicamente ou adicionados aos veiculos, exceto o0s combustiveis,
observando-se os Codigos Fiscais de Operacgfes e Prestacdes (CFOP) 1101, 1111, 1120,
1122, 1124, 1125, 1151, 1401, 1501, 1551, 1922, 2101, 2111, 2120, 2122, 2124, 2125,
2151, 2401, 2501, 2551, 2922, excluidos os materiais auxiliares a produgéo, assim
entendido o material que é consumido ou utilizado na producdo sem incorporar fisicamente
ao produto final.

Entende-se por ferramentaria o ferramental, especifico por tipo de peca, acoplado a uma
maguina, usado para estampar ou injetar autopecas destinadas ao processo de fabricacdo
dos veiculos constantes no Anexo | do Decreto n° 7.819, de 2012, independente do local
do processo produtivo.

7.1. Objetivo

O objetivo da auditoria deste tema é a certificacdo de conformidade dos dispéndios de
insumos estratégicos e ferramentaria realizados pelas empresas habilitadas para fins de
apuracao do crédito presumido de IPI.

7.2. Objeto de Anédlise

Constitui objeto de andlise da auditoria de insumos estratégicos e ferramentaria a
conformidade dos dispéndios conforme registro mensal que permita a verificacdo
detalhada da apuracao, do calculo, da metodologia e da utilizacdo do crédito presumido,
tendo como referéncia o Anexo VIl do Decreto n° 7.819, de 2012, e relatorios emitidos pelo
Sistema de Acompanhamento do Inovar-Auto, resguardada a competéncia da Secretaria
da Receita Federal do Brasil para fins tributarios.

7.3. Producdao Proépria

O crédito presumido relativo aos incisos | e Il do art. 12 do Decreto n° 7.819, de 2012, sera
apurado com base na multiplicacdo dos valores dos dispéndios realizados, para aquisi¢ao
de insumos estratégicos e ferramentaria, pelo fator de que trata o 8 5° do mesmo artigo,
inclusive na hipétese de producéo pela propria empresa habilitada.

Considera-se producéo propria, para efeito de apropriacao do crédito presumido pelo CPC-
16 ou pela transferéncia, a fabricacdo em qualquer estabelecimento da empresa habilitada,
de parte, peca ou componente de veiculo constante no Anexo | do Decreto n° 7.819, de
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2012, que além de se destinar a producao interna do veiculo, possa ser disponibilizada, da
forma como produzida, para o mercado de reposicao.

7.4. Evidéncias

As evidéncias deverdo ser suficientes, validas, confiaveis e relevantes, e poderédo ser de
diferentes tipos, conforme exemplos apresentados nos anexos 9.32 e 9.33.
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8. PROJETO DE INVESTIMENTO

Conforme previsto no Decreto n® 7.819, de 2012, sdo beneficiarios do Programa Inovar-
Auto as empresas habilitadas nas modalidades Fabricante, Importador ou Projeto de
Investimento. Entende-se como Projeto de Investimento, empresas que tenham projeto
aprovado para instalacdo, no Pais, de fabrica dos produtos a que se refere o Anexo | do
Decreto n°® 7.819, de 2012, ou, em relacdo a empresas ja instaladas, de novas plantas ou
projetos industriais para producao de novos modelos desses produtos.

A producdo de modelo de produto ainda ndo fabricado no Pais refere-se a modelo de
veiculo que nunca obteve o Cédigo de Marca/Modelo/Versao junto ao DENATRAN, como
fabricado no Pais, e cujo requerimento dirigido ao DENATRAN para concesséo do referido
codigo de Marca/Modelo/Verséo indicar essa condicéo.

Para se habilitar na modalidade Projeto de Investimento, a empresa deve apresentar
requerimento de habilitacdo conforme disposto no Anexo | da Portaria MDIC n°® 297, de 30
de setembro de 2013, no qual é detalhado o projeto de investimento, incluindo os
investimentos e atividades programadas para a execucao.

Os compromissos assumidos pelas empresas quando da habilitagdo na modalidade
Projeto de Investimento sdo o cumprimento do cronograma fisico-financeiro e a
comprovacédo da capacidade produtiva quando do término do projeto.

8.1 Objetivo

O objetivo da auditoria deste tema é a comprovacao da existéncia do projeto (construcéo
fisica e aquisicdo de maquinas e equipamentos) e a confirmacéo da capacidade produtiva
instalada quando do término do projeto.

8.2 Objeto de Andlise

Constitui objeto de andlise da auditoria de projeto de investimento o cronograma fisico-
financeiro aprovado pelo MDIC, os relatorios trimestrais de acompanhamento, a verificacdo
da capacidade produtiva instalada, bem como a fabricacdo dos modelos de veiculos
previstos no projeto.

8.3 Evidéncias

As evidéncias deverao ser suficientes, validas, confidveis e relevantes, e poderdo ser de
diferentes tipos, conforme exemplos apresentados nos anexos 9.34 e 9.35.
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9. ANEXOS

9.1. Classificacao das Evidéncias dos Projetos de P&D

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Descricao Documental Fisica | Testemunhal
a) Objetivo Geral e Objetivos
e X X
Especificos
b) Detalhamento do Projeto X X

c) Desenvolvimento do Projeto
(etapas, desafios tecnologicos,
requerimentos de ensaios, X X X
atividades internas e externas
no Brasil)

d) Resultados alcancados pelo
Projeto

Quais fendbmenos foram
estudados?

Quais foram os novos
conhecimentos?

Quais foram os desafios X X X
tecnoldgicos?

Quiais alteracdes nos
procedimentos foram
produzidas?

Qualis riscos tecnolégicos foram
enfrentados no Projeto?

e) Atividades executadas no

ano X X
f) Aquisicdo de Equipamentos x « «
Nacionais

g) Aquisicao de Equipamentos X x %
Importados

h) Capacitacdo Técnica X X X
i) Servigos de Terceiros

(universidades, instituicdes de

pesquisa, inventor independente x « x
(Lei n°10.973/2004), empresas

especializadas, servicos de

apoio técnico)

j) Outros X X X

9.2. Tipos Possiveis de Evidéncias dos Projetos de P&D

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Relatérios técnicos especificos; Registros | Comprovacao | Gestor Projeto;
técnicos fotograficos; Arquivos técnicos visual da Gestor da Area;
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eletronicos; Notas fiscais; Pedido de
compras com especificacdo técnica,
Relatorios técnicos de recebimento e
inspecédo; Ordem de servico interna; Atas
de reunido; Mensagens eletronicas; Artigos
cientificos; Monografias de graduacéo;
Dissertacdo de mestrado; Dissertagéo de
doutorado; Modelo matematico; Solicitacao
de patente.

existéncia do
item;
Autenticidade;
Quantidade;
Relatorio
fotografico.

Gestor Atividade.

9.3. Classificacao das Evidéncias dos Projetos de Engenharia

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Descricao Documental | Fisica | Testemunhal
a) Objetivo Geral e Objetivos
e X X
Especificos
b) Detalhamento do Projeto X X
c) Desenvolvimento do Projeto
(etapas, desafios tecnologicos,
requerimentos de ensaios, X X X
atividades internas e externas no
Brasil)
d) Resultados alcancados pelo
. X X X
Projeto
e) Atividades executadas no ano X X
f) Aquisicdo de Equipamentos
e X X X
Nacionalis
g) Aquisicado de Equipamentos
X X X
Importados
h) Capacitacdo Técnica X X X
i) Servigos de Terceiros
(universidades, instituicdes de
pesquisa, inventor independente X X X
(Lei n°®10.973/2004), empresas
especializadas, servi¢cos de apoio
técnico)
j) Outros X X X

9.4. Tipos Possiveis de Evidéncias dos Projetos de Engenharia

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.
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Documental Fisica Testemunhal
Relatorios técnicos especificos;
Registros técnicos fotograficos;
Arquivos técnicos eletrdonicos; Notas

Comprovacdo visual
da existéncia do item;

. . Autenticidade; Gestor Projeto;
fiscais; Pedido de compras com . . - S
NI - Quantidade; Gestor da Area;
especificacao técnica; Relatérios N
L . . ~ . | Comprovacéo visual Gestor
técnicos de recebimento e inspecao; . -
. i do estado fisico do Atividade.
Ordem de servico interna; Atas de L e
. A item; Relatorio
reunido; Mensagens eletrénicas; i
fotograéfico.

Modelo matematico.

9.5. Classificacdo das Evidéncias dos Projetos de Construcdo de
Laboratorio

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Descricao Documental Fisica | Testemunhal
a) Objetivo Geral e Objetivos
i X X
Especificos
b) Detalhamento do Projeto X X
c) Desenvolvimento do Projeto
(etapas, desafios tecnologicos,
requerimentos de ensaios, X X X
atividades internas e externas no
Brasil)
d) Resultados alcancados pelo
. X X X
Projeto
e) Atividades executadas no ano X X
f) Aquisicdo de Equipamentos
1 X X X
Nacionalis
g) Aquisicao de Equipamentos
X X X
Importados
h) Capacitacdo Técnica X X X
i) Servigos de Terceiros
(universidades, instituicdes de
pesquisa, inventor independente x « «
(Lei n°10.973/2004), empresas
especializadas, servi¢cos de apoio
técnico)
J) Outros X X X

9.6. Tipos Possiveis de Evidéncias dos Projetos de Construcdo de
Laboratorio

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.
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Documental Fisica Testemunhal
Relatérios técnicos especificos; . Comprovagzjlo .
. . e visual da existéncia
Registros técnicos fotograficos; do item-

Arquivos técnicos eletrénicos; Notas o L
. . Autenticidade; Gestor Projeto;
fiscais; Pedido de compras com ) i L

PPN . Quantidade; Gestor da Area;
especificacao tecnica; Relatorios ~
: . . ~ . Comprovacgao Gestor
tecnicos de recebimento e inspecéao; . -
SR ) visual do estado Atividade.
Ordem de servico interna; Atas de . o
o e fisico do item;
reunido; Mensagens eletrénicas; -
» Relatorio
Modelo matematico. e
fotografico.

9.7. Classificacao das Evidéncias dos Projetos de Desenvolvimento
de Ferramental Classificados como P&D

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Descricao Documental Fisica Testemunhal

a) Objetivo Geral e Objetivos

i X X
Especificos

b) Detalhamento do Projeto X X

c) Desenvolvimento do Projeto
(etapas, desafios tecnologicos,
requerimentos de ensaios, X X X
atividades internas e externas
no Brasil)

d) Resultados alcancados pelo
Projeto

Quais fendbmenos foram
estudados?

Quais foram os novos
conhecimentos?

Quais foram os dasafios X X X
tecnoldgicos?

Quais alteracdes nos
procedimentos foram
produzidas?

Quiais riscos tecnoldgicos foram
enfrentados no Projeto?

e) Atividades executadas no

ano X X
f) Aquisicdo de Equipamentos x x X
Nacionais

g) Aquisicao de Equipamentos « « %
Importados

h) Capacitacdo Técnica X X X
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i) Servigcos de Terceiros
(universidades, instituicdes de
pesquisa, inventor
independente (Lei n° X X X
10.973/2004), empresas
especializadas, servicos de
apoio técnico)

j) Outros X X X

9.8. Tipos Possiveis de Evidéncias dos Projetos de Desenvolvimento
Ferramental Classificados como P&D

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Nota: A abrangéncia da certificacdo se limitara até o TIER 1.

Documental Fisica Testemunhal
Relatérios técnicos especificos; Registros
técnicos fotograficos; Arquivos técnicos ~
n . SO Comprovacgao
eletrbnicos; Notas fiscais; Orgcamentos e .
Lo : visual da
Propostas técnicas; Pedido de compras PR
PN o existéncia do
com especificagao técnica; Relatorios item: Gestor do
técnicos de recebimento e inspecéao; ) . | Projeto; Gestor
o ) Autenticidade; Ao
Ordem de servigo interna; Atas de . .’ | da Area; Gestor
e A Quantidade; .
reunido; Mensagens eletrdnicas; Artigos ~ da Atividade
o ) . Mg Comprovacgao
cientificos; Monografias de graduacéo; . da empresa
) 9 g z visual do .
Dissertacdo de mestrado; Dissertacéo de . habilitada
) e estado fisico do
doutorado; Modelo matematico; . i >
L ) . item; Relatorio
Solicitacdo de patente; Protocolo Técnico e
PSSP o Fotogréfico.
(especificacéo técnica); Relatorio Final de
aprovacao (metrolégico).

9.9. Classificagcao das Evidéncias dos Projetos de Desenvolvimento

de Ferramental Classificados como Engenharia

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Descricéo Documental Fisica | Testemunhal
a) Objetivo Geral e Objetivos
o X X

Especificos
b) Detalhamento do Projeto X X
c) Desenvolvimento do Projeto
(etapas, desafios tecnoldgicos,
requerimentos de ensaios, X X X
atividades internas e externas
no Brasil)
d) Resultados alcancados pelo

. X X X
Projeto
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e) Atividades executadas no
ano

f) Aquisicdo de Equipamentos
Nacionais

g) Aquisicdo de Equipamentos
Importados

h) Capacitacdo Técnica X X X

I) Servigcos de Terceiros
(universidades, instituices de
pesquisa, inventor independente
(Lei n°® 10.973/2004), empresas
especializadas, servicos de
apoio técnico)

j) Outros X X X

9.10. Tipos Possiveis de Evidéncias dos Projetos de Desenvolvimento
de Ferramental Classificados como Engenharia

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Nota: A abrangéncia da certificacéo se limitara até o TIER 1.

Documental Fisica Testemunhal
Relatérios técnicos especificos;
Registros técnicos fotogréaficos; Comprovacao
Arquivos técnicos eletrénicos; Notas visual da
fiscais; Orcamentos e Propostas existéncia do item; | Gestor do
Técnicas; Pedido de compras com Autenticidade; |Projeto; Gestor
especificacao técnica; Relatorios Quantidade; da Area; Gestor
técnicos de recebimento e inspecao; Comprovagao |da Atividade da
Ordem de Servico Interna; Atas de visual do estado |empresa
reunido; Mensagens eletronicas; fisico do item; habilitada
Modelo matematico; Protocolo técnico Relatério
(especificacdo técnica); Relatério final Fotogréfico.
de aprovacao (metroldgico).

9.11. Tipos Possiveis de Evidéncias de Estampagem

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producédo ou documento similar; Visitas as
~ . - - Gestor do
Ordem de Producéo ou documento instalagdes fabris;

Projeto; Gestor

similar; Nota fiscal de recebimento; Documentos 2 ]
. L da Area; Gestor
Pedido de compra, Ordem de compra ou técnicos ou o
L T ‘e da Atividade da
documentagé&o similar; Documentos fotograficos de
I . > : empresa
técnicos de inspecao de conformidade ou | acompanhamento habilitada
documentacédo similar. da producéo.
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9.12. Tipos Possiveis de Evidéncias de Soldagem

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producgéo; Ordem Visitas as células de
de Producéo ou documento | solda/unido; Comprovacao
similar; Nota fiscal de visual da existéncia e estado Gestor do

fisico dos itens;
Autenticidade; Quantidade;
Relatorio fotografico técnico;
Documentos técnicos e
fotograficos de
acompanhamento de
producao.

recebimento;

Pedido de compra, Ordem de
compra ou documentacao
similar;
Documentos técnicos de
inspecao de conformidade ou
documentacédo similar.

Projeto; Gestor

da Area; Gestor

da Atividade da
empresa
habilitada

9.13. Tipos Possiveis de Evidéncias de Tratamento Anticorrosivo e
Pintura

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producéo; Ordem de Visitas as Linhas de
Produgé&o ou documento similar; Nota Pintura; Gestor do

fiscal de recebimento; Pedido de Comprovacao visual | Projeto; Gestor

compra, Ordem de compra ou
documentacédo similar; Documentos
técnicos de inspecéo de
conformidade ou documentacao

da existéncia e
estado fisico dos

itens pintados e
tratados; Relatorio

da Area; Gestor

da Atividade da
empresa
habilitada

similar. fotogréfico.

9.14. Tipos Possiveis de Evidéncias de Injecdo de Plastico

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producéo; Ordem de Visitas s mAauinas
Producédo ou documento similar; Nota q Gestor do

injetoras, moldes;
Comprovacdo visual
da existéncia e
estado fisico dos itens
injetados; Relatério
fotografico.

fiscal de recebimento; Pedido de
compra, Ordem de compra ou
documentacédo similar; Documentos
técnicos de inspecao de
conformidade, ou documentacao
similar.

Projeto; Gestor

da Area; Gestor

da Atividade da
empresa
habilitada

9.15. Tipos Possiveis de Evidéncias de Fabricacdo de Motor

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.
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Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producédo, Ordem de Visitas as células de
Producg&o ou documento similar; fabricagao e/ou Gestor do
Nota fiscal de recebimento; Pedido integracdo e/ou Projeto; Gestor
de compra, Ordem de compra ou inspecéo e testes; da Area; Gestor
documentacéo similar; Documentos | Comprovacdao visual | da Atividade da
técnicos de inspecéo de do estado fisico dos empresa
conformidade, ou documentacao itens; Relatério habilitada
similar. fotogréfico.

9.16. Tipos Possiveis de Evidéncias de Fabricacdo de Caixa de
Cambio e Transmissao

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producéo; Ordem de Visitas as células de
Produg&o ou documento similar; fabricagao e/ou Gestor do
Nota fiscal de recebimento; Pedido integracdo e/ou Projeto; Gestor
de compra, Ordem de compra ou inspecao e testes; da Area; Gestor
documentacéo similar; Comprovacdao visual | da Atividade da
Documentos técnicos de inspecao | do estado fisico dos empresa
de conformidade, ou itens; Relatorio habilitada.
documentacéo similar. fotografico.

9.17. Tipos Possiveis de Evidéncias de Montagem de Sistema de
Direcéo e Suspensao

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producéo; Ordem de
Producédo ou documento similar;
Nota fiscal de recebimento; Pedido
de compra, Ordem de compra ou
documentacgédo similar; Documentos
técnicos de inspecao de
conformidade, ou documentacgéo
similar.

Visitas as células de
montagem;
Comprovacao visual
da existéncia e
estado fisico dos
itens; Relatorio
fotogréfico.

Gestor do
Projeto; Gestor
da Area; Gestor
da Atividade da

empresa

habilitada.

9.18. Tipos Possiveis de Evidéncias de Montagem de Sistemas
Elétricos

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producéo; Ordem de Visitas as células Gestor do
Producdo ou documento similar; Nota de montagem; Projeto; Gestor
fiscal de recebimento; Pedido de Comprovagao da Area; Gestor
compra, Ordem de compra ou visual da existéncia | da Atividade da
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documentagéo similar; Documentos
técnicos de inspecao de
conformidade, ou documentacgao
similar.

e estado fisico dos
itens montados;
Relatorio
fotografico.

empresa
habilitada.

9.19. Tipos Possiveis de Evidéncias de Montagem do Sistema de

Freio e Eixos

A comprovacao ndo exige necessariamente o0s trés tipos de evidéncias.

Documental

Fisica

Testemunhal

Plano de Producéo; Ordem de
Producéo ou documento similar;
Nota fiscal de recebimento; Pedido
de compra, Ordem de compra ou
documentacédo similar; Documentos
técnicos de inspecéo de
conformidade, ou documentacéo
similar,

Visitas as células de
montagem;
Comprovacao visual
da existéncia e estado
fisico dos itens
montados; Relatério
fotografico.

Gestor do
Projeto; Gestor
da Area; Gestor
da Atividade da

empresa
habilitada

9.20. Tipos Possiveis de Evidéncias de Producdo de Monobloco ou

Montagem de Chassis

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental

Fisica

Testemunhal

Plano de Producéo; Ordem de
Producédo ou documento similar;
Nota fiscal de recebimento; Pedido
de compra, Ordem de compra ou
documentacgédo similar; Documentos
técnicos de inspecao de
conformidade, ou documentacgéo
similar.

Visitas as células de
producao;
Comprovacao visual
da existéncia e estado
fisico dos itens
montados; Relatério
fotografico.

Gestor do
Projeto; Gestor
da Area; Gestor
da Atividade da

empresa
habilitada

9.21. Tipos Possiveis de Evidéncias de Montagem, Revisdo Final e

Ensaios Compativeis

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Producédo ou documento similar;
Nota fiscal de recebimento; Pedido
de compra, Ordem de compra ou
documentagéao similar; Documentos
técnicos de inspecao de
conformidade, ou documentagéo
similar.

e/ou testes de
verificacéo e
certificacdo ao longo
dos processos
produtivos; Relatério

fotografico.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producéo; Ordem de Visitas as linhas e/ou
células de montagem Gestor do

Projeto; Gestor

da Area; Gestor

da Atividade da
empresa
habilitada
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9.22. Tipos Possiveis de Evidéncias de Infraestrutura Propria de
Laboratérios para Desenvolvimento e Teste de Produto

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Visita aos
laboratorios;
Comprovacao visual
dos testes de
verificacéo e
certificacdo ao longo
dos processos
produtivos; Relatério
fotogréfico.

Plano de Producéo; Ordem de
Producdo ou documento similar;
Nota fiscal de recebimento; Pedido
de compra, Ordem de compra ou
documentacédo similar; Documentos
técnicos de inspecao de
conformidade, ou documentacgao
similar.

Gestor do
Projeto; Gestor
da Area; Gestor
da Atividade da

empresa

habilitada

9.23. Tipos Possiveis de Evidéncias de Montagem de Chassis e
Carroceria

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producédo; Ordem de
Producédo ou documento similar;
Nota fiscal de recebimento;
Pedido de compra, Ordem de
compra ou documentacao similar;
Documentos técnicos de inspecéo
de conformidade, ou
documentacédo similar.

Visita as linhas e/ou
células de montagem;
Comprovacao visual dos
testes de verificagéao e
certificacdo ao longo dos
processos produtivos;
Relatorio fotografico.

Gestor do
Projeto; Gestor
da Area; Gestor
da Atividade da

empresa

habilitada

9.24. Tipos Possiveis de Evidéncias de Montagem Final de Cabines ou
Carrocerias, com Instalacdo de Itens, Inclusive Acusticos e
Térmicos, de Forracédo e de Acabamento

A comprovacao ndo exige necessariamente o0s trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producéo; Ordem de
Producédo ou documento similar;
Nota fiscal de recebimento;
Pedido de compra, Ordem de
compra ou documentacao similar;
Documentos técnicos de inspecéo
de conformidade, ou
documentacédo similar.

Visita as linhas e/ou
células de montagem;
Comprovacao visual dos
testes de verificagcéo e
certificacdo ao longo dos
processos produtivos;
Relatorio fotografico.

Gestor do
Projeto; Gestor
da Area; Gestor
da Atividade da

empresa

habilitada
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9.25. Tipos Possiveis de Evidéncias de Producdo de Carrocerias
Preponderantemente Através de Pecas Avulsas Estampadas
Regionalmente

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal

Plano de Producéo; Ordem de
Producdo ou documento similar; Gestor do
Nota fiscal de recebimento; Projeto; Gestor
Pedido de compra, Ordem de da Area; Gestor
compra ou documentagao similar; da Atividade da
Documentos técnicos de empresa
inspecao de conformidade, ou habilitada.
documentacao similar.

Visita as linhas de
producdo e montagem;
Relatério fotogréfico.

9.26. Tipos Possiveis de Evidéncias de Montagem de Chassis

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Plano de Producéo; Ordem de
Producéo ou documento similar;
Nota fiscal de recebimento;
Pedido de compra, Ordem de
compra ou documentacao similar;
Documentos técnicos de inspecao
de conformidade, ou
documentacédo similar.

Visita as linhas e/ou
células de montagem;
Comprovagao visual dos
testes de verificagcéo e
certificagcéo ao longo dos
processos produtivos;
Relatério fotogréfico.

Gestor do
Projeto; Gestor
da Area; Gestor
da Atividade da

empresa

habilitada.

9.27. Tipos Possiveis de Evidéncias de Eficiéncia Energética

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Relatorios técnicos especificos e | Comprovacéo visual da | Agente Técnico
de medic&o; Arquivos técnicos existéncia do item; Credenciado do
eletrénicos; Documento emitido | Comprovacéao visual de | IBAMA; Gestor
pelo IBAMA e DENATRAN; Atas instalagdes de do Projeto;
de reunido; Mensagens medicoes; Gestor da Area;
eletrbnicas; Legislacao do Autenticidade; Gestor da
Programa; Artigos cientificos. Quantidade. Atividade.

9.28. Classificacdo das Evidéncias de Eficiéncia Energética

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Pag. 94




Descricao

Documental

Fisica

Testemunhal

a) Objetivo Geral e Objetivos

Especificos

b) Detalhamento do atendimento

c) Desenvolvimento do

atendimento (etapas,

requerimentos de ensaios,
atividades internas e externas no

Brasil)

d) Resultados alcancados para
cumprimento da meta:

- Comprovagéao do cumprimento
obrigatério a meta CE1 até

01/11/20177

- Comprovacgéao do cumprimento
voluntario a meta CE2 ou CE3

até 01/11/2016?

- Comprovagao do cumprimento
voluntario a meta CE2 ou CE3

até 01/11/20177?

e) Resultados alcancados para
manutencao do atendimento:

- Comprovacao do cumprimento
voluntario & meta CE2 ou CE3

até 01/11/2017?

- Comprovagao do cumprimento
voluntario a meta CE2 ou CE3

até 01/11/2018?

- Comprovacao do cumprimento
voluntario & meta CE2 ou CE3

até 01/11/2019?

- Comprovagao do cumprimento
voluntario a meta CE2 ou CE3

até 01/11/20207?

9.29. Dados de Eficiéncia Energética Alcancados

bi

ci

di

gi

ai

ei

fi

Marca

Modelo | Versdo

LCVM

MOM
(ko)

FO

F2

Emplacamento

Cédigo Fator
TIPI  [Ponderagdo

Fator
Correcéo

CEPE100 | CEPE22

Créditos |\ pkm | Maskm

CEPSC
MJ/km

CEPCC1
MJ/km

CEPCC2
MJ/km
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Onde:

LCVM: Licenca para uso da Configuracdo de Veiculos ou Motor, emitida pelo IBAMA,
referente ao veiculo Marca, Modelo e Versao desta linha da planilha.

MOM: Massa (kg) do veiculo completo em ordem de marcha, conforme definido pela
norma ABNT NBR ISO 1176:2006, incluindo massa da(s) roda(s) sobressalente(s), do
extintor de incéndio, pecas sobressalentes padrédo, cal¢cos e caixa de ferramentas padréo,
constante da respectiva LCVM.

FO e F2: Forgas resistivas obtidas nos ensaios de coast-down.

Emplacamentos: Numero total de emplacamentos no DENATRAN, dos veiculos referentes
a Marca, Modelo e Versao desta linha da planilha, no periodo considerado de acordo com
o item 10 do Anexo Il do Decreto n°® 7.819, 2012.

Cddigo TIPI: Cddigo de enquadramento da tabela TIPI, aprovada pelo Decreto n° 7.660, de
23 de dezembro de 2011 referente ao veiculo Marca, Modelo e Versdo desta linha da
planilha.

Fator de ponderacdo: Fator de ponderacdo para veiculos movidos a novas fontes de
energia a ser aplicado como multiplicador na respectiva Quantidade de Emplacamento
DENATRAN, conforme definido no art. 14 da Portaria MDIC n°® 74, de 2015. Quando nao
houver fator de ponderacdo para veiculos movidos a novas fontes de energia, preencher
com o valor 1.

Fator de correcdo: Fator de correcdo do consumo energético para veiculos de alta
performance, comerciais leves e fora de estrada, conforme definido no art. 14-A da Portaria
MDIC n°® 117, de 2016. Quando ndo houver fator de correcdo para veiculos de alta
performance, comerciais leves e fora de estrada, preencher com o valor 1,0.

CEPE100 (MJ/km): Consumo energético parcial para E100 (MJ/km), conforme item D.1 do
Anexo D da Portaria INMETRO n° 377, de 29 de setembro de 2011, homologado pelo
IBAMA e constante da LCVM referente ao veiculo Marca, Modelo e Versdo desta linha da
planilha.

CEPE22 (MJ/km): Consumo energético parcial para E22 (MJ/km), conforme item D.1 do
Anexo D da Portaria INMETRO n° 377, de 2011, homologado pelo IBAMA e constante da
LCVM referente ao veiculo Marca, Modelo e Versao desta linha da planilha. Para veiculos
a gasolina deve-se utilizar apenas o CEPE22.

CEPSC (MJ/km): Consumo energético parcial sem os créditos de que tratam os artigos 7°,
8°, 9° 10° e 12° da Portaria MDIC n° 74, de 2015, CEPSC=(CEPE100+CEPE22)/2,
conforme item D.1 do Anexo D da Portaria INMETRO n° 377, de 2011, homologado pelo
IBAMA e constante da LCVM referente ao veiculo Marca, Modelo e Versao desta linha da
planilha considerando-se 4 casas decimais.

CEPCC1: Consumo energético parcial com os créditos de que tratam os artigos 7° e 9° da
Portaria MDIC n°® 74, de 2015.
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CEPCC2: Consumo energético parcial com os créditos de que tratam os artigos 7°, 9° e
11° da Portaria MDIC n° 74, de 2015.

Z: Consumo energético atingido pela empresa habilitada sem créditos, ponderado pela
guantidade de emplacamento DENATRAN, considerando o Fator de Ponderagéao,

calculado da seguinte forma:
n n
7= Z(ai. ci. di.gi)/ E(d. di)
i=1 i=1

W1: Consumo energético atingido pela empresa habilitada com créditos, ponderado pela
guantidade de emplacamento DENATRAN, considerando o Fator de Ponderacéo,
considerando os créditos definidos nos artigos 7° e 9° da Portaria MDIC n°® 74, de 2015,
calculado da seguinte forma:

n n

W1 = Z(ei. ci. di.gi)/ Z(ci. di)
i=1

i=1

W2: Consumo energético atingido pela empresa habilitada com créditos, ponderado pela
guantidade de emplacamento DENATRAN, considerando o Fator de Ponderacéo,
considerando os créditos definidos nos artigos 7°, 9° e 11° da Portaria MDIC n° 74, de
2015, calculado da seguinte forma:

n n
w2 = Z(fi. ci. di. gi)/ Z(ci. di)
i=1 i=1
X1: Consumo energético reduzidos dos créditos em MJ/km de novas tecnologias descritas
nos artigos 7° e 9° da Portaria MDIC n°® 74, de 2015, calculado da seguinte forma:
Se Z-W1<0,0351 implica X1=W1
Se Z - W1 > 0,0351 implica X1=Z - 0,0351

X2: Consumo energético final reduzido dos créditos em MJ/km de novas tecnologias
descritas nos artigos 7°, 9° e 11° da Portaria MDIC n° 74, de 2015, calculado até a segunda
casa decimal desprezando-se as demais, conforme Decreto n® 7.819, de 2012:

Se X1 - W2 < 0,0585, implica X2=W2
Se X1 -W2 > 0,0585, implica X2= X1 - 0,0585

M: empresa habilitada, conforme definido pelos itens 2, 3 e 4 do Anexo Il do Decreto n°
7.819, de 2012, considerando o Fator de Ponderacao, calculado da seguinte forma:

M = i(bi. ci. di)/ Zn:(ci. di)

Y: Valor maximo de Consumo Energético (CE1, CE2 ou CE3) ponderado pela quantidade
de emplacamentos DENATRAN, considerando o Fator de Ponderacao, calculado conforme
a respectiva expressao matematica exigida para o periodo considerado, definida pelos
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itens 2, 3 e 4, Anexo IlI, do Decreto n°® 7.819, de 2012, e conforme as informacdes
constantes na planilha deste Anexo como segue:

Y= CE1=1,155 + 0,000593*M  ou
Y= CE2=1,067 + 0,000547*M  ou
Y=CE3=1,111 + 0,000570*M

A confirmacdo do atendimento ao disposto nos itens 2, 3 ou 4 do Anexo Il do referido
Decreto somente se da quando o valor X2 for menor ou igual ao valor Y.

9.30. Tipos Possiveis de Evidéncias de Etiguetagem Veicular

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Identificagéo da empresa na tabela
PBEV no sitio do INMETRO,; tabela
padrédo "MMMTSs por Fabricante”
encaminhada ao INMETRO; Mensagens
eletrdnicas; Relatério Trimestrais no
ambito do Programa; Outros documentos
de competéncia do INMETRO.

Verificacdo da Responsaveis
etiquetagem dos | pela gestédo do
veiculos na linha PBEV no

de montagem. INMETRO.

9.31. Classificacao das Evidéncias de Etiquetagem Veicular

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Descricao Documental Fisica | Testemunhal
a) Atividades executadas no « x .
ano
b) Resultado do Programa X X

9.32. Classificacao das Evidéncias do Crédito Presumido de Insumos
Estratégicos e Ferramentaria

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Descrigcdo Documental Fisica | Testemunhal
a) Aquisicdes de insumos
estratégicos e ferramentaria
b) Declaracfes realizadas por
meio do Sistema de
Acompanhamento do Inovar-
Auto
c) Relatérios gerados pelo
Sistema de Acompanhamento X X
guanto a parcela dedutivel

X X X
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9.33. Tipos Possiveis de Evidéncias de Insumos Estratégicos e
Ferramentaria

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Controle mensal tendo como referéncia o
Anexo VII do Decreto n° 7.819, de 2012,
Relatérios internos de aquisi¢cdes; Notas
fiscais/Arquivos XML com informacdes de
aquisicao; Informacdes extraidas do Sistema
de Acompanhamento; Livros fiscais; )
Apuracdo do CPC-16; Registros e relatorios ~ | Gestor da Area,;
~ p Comprovacao
de proporcéo da parcela dedutivel com base : Gestor da
; ~ visual da -
nas saidas dos componentes de producao Atividade.

Comprovacgao
visual da
aquisicao do
insumo;

. ~ . ) aplicacao do
prépria para producao x saida total, ?
: - ~ insumo no
Registros e relatorios de proporcao da [0CESSO
parcela dedutivel em relacdo aos insumos P .
produtivo.

adquiridos para a producgéo de
automaoveis/comerciais leves x caminhodes
nos casos de fornecedores comuns

9.34. Classificacao das Evidéncias de Projeto de Investimento

A comprovacao ndo exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Descricao Documental Fisica | Testemunhal
a) Realizac&o do cronograma
o : X X X
fisico-financeiro aprovado
b) Comprovacéo da
capacidade de producéo X X X
instalada
c) Comprovacéao de producéo
X X X
dos modelos aprovados

9.35. Tipos Possiveis de Evidéncias de Projeto de Investimento

A comprovagao nao exige necessariamente os trés tipos de evidéncias.

Documental Fisica Testemunhal
Cronograma fisico-
financeiro aprovado;

Documentos diversos

gque comprovem a Comprovacao visual das
capacidade produtiva obras civis, maquinas e Gestor do Projeto;
instalada; Documentos equipamentos Gestor da Area.
diversos que comprovem adquiridos.

gue modelo(s)
aprovado(s) nunca
obteve(tiveram) o Codigo
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de Marca/Modelo/Versao
junto ao DENATRAN;
Relatérios Trimestrais de
acompanhamento do
projeto.
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