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RESUMO

Este projeto desenvolve um equipamento para motorizacdo de cadeira de
rodas manual, bem como realiza uma analise exequivel de sua producdo e
viabilidade econdémica. O propoésito deste é melhorar o desempenho e eficiéncia do
cadeirante com a consequente diminuicdo no desgaste fisico, possibilitando a
reducdo expressiva do tempo de percurso do usuario em médias distancias, o que
facilitaria as atividades cotidianas. A realizacdo da pesquisa de mercado forneceu os
dados necessérios para identificacdo do publico alvo, perfil do consumidor, valor do
produto, bem como o preco considerado ideal, seu interesse e aceitacdo. Neste
projeto serdo abordados pontos essenciais a serem estudados para a insercédo do
produto no mercado, a serem citados: estudos técnicos relativos a escolha de
materiais, estudos econémicos para averiguar a viabilidade, com andlise de cenarios
gue consideram aplicacdo de capital préprio ou financiamento com determinada
instituicdo financeira. Sera também abordada a demanda anual, defini¢do do ciclo de
vida do produto, planejamento de producdo, layout da fabrica e passos para a
criacdo da empresa responsavel pela comercializacdo deste. Por fim, os dados
obtidos serdo consolidados e avaliados para determinacdo de acles corretivas e
preventivas para melhoria no projeto, bem como a pontuacao de possibilidades para
projetos futuros embasados no trabalho em questdo. Em paralelo ao
desenvolvimento tedrico serd confeccionado um protétipo do produto, a fim de se
obter uma melhor analise técnica de sua fabricacdo, design, desempenho e
limitagcOes.

Palavras-chave: Cadeira de rodas; Motorizag&o; Planejamento empresarial.



ABSTRACT

This Project develops equipment for motorization of manual wheelchair, as
well as performs an analysis of feasible production and economic viability. The
purpose of this is to improve performance and efficiency of wheelchair user with the
consequent reduction of physical stress enabling an expressive decrease in travel
time at medium distances, which would facilitate the execution of daily activities. The
market research provided necessary information to identify the target public,
consumer profile, product value, considered ideal price, interest and acceptance. In
this Project will be discussed key points to insert the product on market, to be cited:
technical studies related to material choice, economical studies to ascertain the
viability, with different scenario analysis that considers the application of equity or
financing with a financial institution. Will also be addressed the annual demand,
product’s lifecycle definition, production planning, factory layout and steps to start up
the responsible company for the product’'s marketing. Finally, the information
obtained will be consolidated and evaluated for determination of corrective and
preventive actions to improve Project, as well as notes of possibilities to future
projects grounded in this monograph. In parallel to the theoretical development will
be produced a prototype of product in order to obtain a better technical analysis of its
manufacture, design, performance and limitations

Keywords: Wheelchair; Motorization; Corporate planning.
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1 INTRODUCAO

Este projeto trata do estudo da viabilidade mercadologica para
desenvolvimento de produto que tem por escopo a melhoria da qualidade de vida de
pessoas com necessidades especiais, notadamente os cadeirantes.

Pessoa portadora de deficiéncia € aquela que apresenta de forma
permanente qualquer reducdo de capacidade ou disfuncéo, seja ela de ordem fisica,
psicolégica, anatbmica ou mental que a torne incapaz de exercer atividades dentro
do que é considerado normal para sociedade. (IBC, 2015)

De acordo com o Censo Demogréfico do ano de 2010, realizado pelo Instituto
Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE), 23% da populacéo brasileira apontou
possuir alguma deficiéncia. Cerca de treze milhdes de brasileiros, correspondentes a
7% da populacéo, se declarou deficiente motor.

A deficiéncia motora € caracterizada por incapacidade ou dificuldade
permanente em termos de mobilidade de coordenacdo motora geral ou fala em
decorréncia de ma formacgdo congénita ou lesbes nervosas, neuromusculares e
osteoarticulares. As doencas ou lesbes que afetam quaisquer sistemas,
isoladamente ou em conjunto, podem produzir quadros de limitacdes fisicas de grau
e gravidade variaveis, segundo os segmentos corporais afetados e o tipo de lesédo
ocorrida. Os portadores de deficiéncia motora necessitam de equipamentos
especiais para sua locomocao, como proéteses, orteses, cadeiras de rodas e outros.
A utilizacdo de tais aparelhos auxiliares proporciona a independéncia e autonomia
destas pessoas para se locomoverem, manipular objetos e trabalhar. (CAOPIPPD,
2015)

Para auxiliar na inclusdo, autonomia e superacdo das dificuldades
enfrentadas no cotidiano e relacionadas a acessibilidade, um dos aparelhos muito
utilizados por individuos portadores de deficiéncia motora é a cadeira de rodas. O
primeiro prototipo registrado data do século VI a.C. e consistia na combinagdo de
uma cama infantil com um conjunto rodas. O modelo antigo mais notavel foi utilizado
por Felipe Il, rei da Espanha, no século XIV, produzido a partir de uma cadeira
comum, onde foi inserida uma roda em cada perna, juntamente com mecanismos
para inclinacao e repouso dos pés para maior conforto da realeza. (SILVA, 2015)

A precursora das cadeiras de rodas modernas, um exemplar manual e

dobravel, regularmente patenteada com a marca Everest&Jennings®, foi
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desenvolvida pelo engenheiro Harry C. Jennings, em 1933 e comercializada por
décadas até o surgimento de concorrentes. O modelo original de Jennings, depois
de estudado e melhorado, culminou na versdo de sucesso de George Klein, uma
cadeira de rodas elétrica, patenteada pelo Conselho Nacional de Pesquisas do
Canadé e lancada no ano de 1955. (BRONZINO, 1999), (BURDEN, 2011)

Com o passar do tempo 0os modelos citados anteriormente foram otimizados e
podem ser encontrados no mercado até os dias atuais, com variacdes como
tamanho, material e adequacdo ao quadro clinico do deficiente. A cadeira de rodas
manual, item (a) da Figura 1, é movida a propulsdo humana e indicada para
deficientes com total controle de tronco e mobilidade dos membros superiores,
engquanto que o modelo elétrico, item (b) da Figura 1, utiliza um motor alimentado
por um conjunto de baterias, combinado com um joystick ou guidao para o controle

de movimentos e € indicado para pacientes com incapacidade de deambulacéo,

auséncia de controle de tronco, porém com cognicao, audicdo e visdo preservados.

Cadeira de rodas manual (a) Cadeira de rodas elétrica (b)

Figura 1 - Modelos de cadeira de rodas
Fonte:
(a) <Http://www.farmaciasaude.pt/site/index.php?option=com_content&view=article&id=531:cadeiras-
de-rodas&catid=1:product-ortopedia>
(b) <http://www.rodaviva.com.br/cadeiras-de-rodas-motorizada.htm>

Além dos modelos existentes no mercado, ha equipamentos desenvolvidos
para a adaptacdo de cadeiras de rodas manuais, que apresentam diferentes formas
para sua motorizagédo. (CONITEC, 2015),


http://www.farmaciasaude.pt/site/index.php?option=com_content&view=article&id=531:cadeiras-de-rodas&catid=1:product-ortopedia
http://www.farmaciasaude.pt/site/index.php?option=com_content&view=article&id=531:cadeiras-de-rodas&catid=1:product-ortopedia
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Segundo o trabalho publicado por Filho et al.(2010), s&o encontradas algumas
iniciativas na literatura cientifica e técnica quanto a utilizacdo de cadeiras de rodas
manuais adaptadas. Estas apresentam diferentes mecanismos para motorizacdo da
roda traseira, algumas fazem uso de correntes e outras, de correias para transmitir o
movimento do motor a uma polia conectada aos eixos traseiros. O dispositivo da
patente US 4037676, item (a) da Figura 2, publicada no ano de 1977, empregava
transmissdo de movimento por atrito. Na patente US 5094310, item (b) da Figura 2,
de 1992, a polia é fixada a roda, o que evita a necessidade de instalacdo de um
mancal, facilitando a desmontagem da cadeira.

Em 1994, foi patenteado um mecanismo que utilizava motores diretamente
instalados nas rodas, substituindo os mancais da cadeira por uma sede pra fixacao
do eixo do motor, US 5350032, item (c) da Figura 2. A patente US 6371502, item (d)
da Figura 2, publicada no ano de 2002, apresenta um arco dentado fixo a roda que
se conecta a uma engrenagem no motor, possui um sistema de alavanca que
desacopla o motor da roda e acionamento por botdes, diferente das demais patentes
mencionadas, que utilizam joystick para controle de movimentagcdo. Um método
distinto para adaptacdo das cadeiras de rodas convencionais € a utilizacdo de um
rebocador composto por motor, baterias e guidao para o controle de direcéo, patente
US4503925, item (e) da Figura 2, concedida em 1985.



TN AT T
) )

US 4037676 (a) US 5094310 (b)
5
¢ “ “‘Z:-Sf:;u.
S A
G
US 6371502 (d)

US 5350032 (c)

US4503925 (e)

Figura 2 - Mecanismos utilizados para motorizagdo de cadeira de rodas manual

Fonte:

<http://patentimages.storage.googleapis.com/pages/US4037676-2.png>
<http://patentimages.storage.googleapis.com/pages/US5094310-1.png>
<https://patentimages.storage.googleapis.com/pages/US5350032-1.png>
<http://www.invention.net/pdf/6371502.pdf>
<http://patentimages.storage.googleapis.com/pages/US4503925-1.png>

Na década de 2010 é possivel encontrar dispositivos que utilizam dos

bateria com autonomia de trinta quildbmetros.
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mesmos conceitos citados no paragrafo anterior, contudo com mecanismos
modernizados. No mercado em geral, ha poucos fabricantes de equipamentos para
motorizacdo de cadeiras de rodas convencionais. Um dos fabricantes que mais se
destaca no mercado nacional € a Bikemoto, com o modelo WS Liberty, Figura 3, que
consiste em um sistema de rebocador movido a motor elétrico, com sistema de
engate oneclick — previamente instalado na cadeira de rodas, com acelerador

eletrbnico e freio a disco, suporta até cento e quarenta quilogramas de carga e


http://patentimages.storage.googleapis.com/pages/US4037676-2.png
http://patentimages.storage.googleapis.com/pages/US5094310-1.png
https://patentimages.storage.googleapis.com/pages/US5350032-1.png
http://www.invention.net/pdf/6371502.pdf
http://patentimages.storage.googleapis.com/pages/US4503925-1.png
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Figura 3 - Equipamento Bikemoto WS Liberty
Fonte: <http://www.bikemoto.net/>

No mercado internacional o fabricante RioMobility® disponibiliza variados
modelos para motorizacdo de cadeira de rodas, entre outros, o0 equipamento
Firefly™, representado na Figura 4, utiliza o mesmo mecanismo do similar nacional,

porém com bateria de autonomia de vinte e quatro quilébmetros.

Figura 4 - Equipamento Riomobility® Firefly™
Fonte: <http://shop.riomobility.com/Firefly-Electric-Handcycle-8-E.htm>

Em paralelo aos equipamentos atualmente comercializados, este projeto
desenvolve um sistema para adaptar a cadeira de rodas manual de modo a torna-la
uma cadeira de rodas elétrica. Com isso, pode-se viabilizar uma maior comodidade
ao cadeirante, com expressiva melhoria no desempenho e eficiéncia do usuario com
a consequente reducdo do desgaste fisico, facilitando sobremaneira a atividade
cotidiana, inclusive e, principalmente, quando necessaria a alternancia de modal
para o transporte publico. Além do que, possibilita a reducdo expressiva do tempo
de percurso do cadeirante em médias distancias.

Apesar do Censo de 2010 néo disponibilizar dados especificos a respeito do
namero de cadeirantes no Brasil, ele fornece informag¢bes sobre a populacdo
incapacitada de caminhar ou de subir escadas. Na regido da Baixada Santista, que

contempla as cidades de Bertioga, Cubatdo, Guaruja, Itanhaém, Mongagua,
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Peruibe, Praia Grande, Santos e S&o Vicente, este numero corresponde a seis mil
novecentos e vinte e quatro habitantes ou 0,42% da populagéo da area estudada.

Este projeto apresenta como diferencial um dispositivo de reboque composto
por um motor elétrico alimentado por uma bateria e acionado por um sistema de
aceleracdo no guidom que é totalmente independente da cadeira de rodas. Sem a
necessidade de instalacao prévia, seu dispositivo de acoplamento € compativel com
0s principais modelos encontrados no mercado.

Pela simplicidade do sistema de acoplamento, e considerando-se ainda a sua
compacidade, este projeto proporciona a praticidade na transposicdo da cadeira de
rodas convencional para elétrica sempre que houver necessidade por parte do
cadeirante, bem como seu retorno a cadeira convencional.

Ainda, ao utilizar o acionamento pelo sistema de borboletas, possibilita a
conducédo do equipamento por pessoas com reduzidas for¢a e destreza.

Este projeto foi desenvolvido levando-se em consideracdo as pesquisas
relativas ao numero absoluto de pessoas com necessidades especiais em nivel
regional e potenciais usuarios do sistema a ser implantado.

Inicialmente, foi efetuada uma pesquisa de mercado com o publico alvo para
determinacdo da demanda em funcéo do preco. Em seguida, foi elaborado o projeto
do produto e seu protétipo, cujo desempenho mostrou-se satisfatério. Passo
seguinte foi elaborada planilha de custos com a finalidade de apuracdo da
viabilidade econdmica, a determinacdo da planta fabril, seu tamanho, disposicdo e
localizacdo, bem como o planejamento de controle da producdo e logistica de
distribuicéo.

Este projeto visa solucionar as necessidades imediatas dos cadeirantes
servindo como parametro para o desenvolvimento e aprimoramento de projetos

futuros.
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2 CONCEITO DO PRODUTO E DO MERCADO

7

O desenvolvimento de um produto para um mercado € mais do que uma
forma de empreendedorismo, visando transformar uma ideia ou conceito em um
projeto, em seguida fabrica-lo e empregar esforcos para sua venda ao consumidor
final. Para a fabricacdo e inser¢cdo de um produto no mercado, sdo analisadas
diversas implicagbes, como ambientais, de salde e seguranca ao consumidor e
também ao individuo que trabalha na construcéo deste. (BARBOSA, 2009)

Para o sucesso de um produto é necessario conhecer a sua aceitacdo no
mercado, se este ja possui similares de competidores ou se € um produto inovador,
que leva aos consumidores a criarem novos hébitos ou desejos. Devem ser
utilizados planos ou metodologias de pesquisa de perfil de consumidor a fim de
assegurar que as caracteristicas requeridas para os produtos sejam atendidas.
(BARBOSA, 2009)

2.1 Identificagcd@o de publico-alvo

Publico-alvo corresponde ao grupo de consumidores para 0s quais 0 produto
desenvolvido é direcionado. Diversos critérios podem ser considerados para a
definicdo deste: faixa etaria, localizacdo geografica, classe social, comportamento,
deficiéncias, género, entre outros. A melhor forma para obtencdo de um resultado
mais proximo da realidade é a utilizacdo de mais de um critério. A partir da definicdo
do publico-alvo, o apontamento das necessidades do produto e o atendimento aos
requerimentos dos consumidores toma uma maior clareza. (BRITO, 2012)

Para o produto desenvolvido neste projeto, o publico-alvo € composto por
pessoas portadoras de deficiéncia motora, com mobilidade total de tronco e

membros superiores.

2.2 Definicao dos objetivos da pesquisa

Para realizacdo de uma pesquisa de mercado, é necessario ter um plano de
propésitos para esta, ou seja, a definicdo clara de seus objetivos primarios e

secundéarios (DIAS, 2012). Estes objetivos séo tracados a fim de trazer informacdes
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necessérias para tracar o perfil do consumidor e as caracteristicas requeridas no
produto. A determinacdo de tais objetivos é obtida por formulacdes de hipoteses.
(SAMARA; BARROS, 2007)

Os objetivos da pesquisa de mercado devem ser detalhados e especificos,
em razdo de serem utilizados como base na elaboragédo de formularios ou roteiros
para a coleta de dados. Trata-se de um processo légico, onde primeiramente é
indicado o que é necessario saber (objetivo) e por decorréncia, como obter as
respostas (questionario). (SAMARA; BARROS, 2007)

Neste projeto, € apontado como objetivo primario o conhecimento dos
individuos portadores de deficiéncia motora, bem como o interesse em adquirir o
produto, seu valor e o preco considerado ideal para compra deste.

Como objetivos secundarios, sdo citados: a identificacdo dos perfis
demogréficos dos entrevistados; extensédo da lesdo do deficiente; conhecimento dos

hébitos de locomocgao e aceita¢do do produto.

2.3 Pesquisa de Mercado

A pesquisa de mercado visa a obtencdo de dados de forma quantitativa,
sistemética e objetiva. E de extrema importancia no diagnostico da tomada de
decisdo de compra do publico-alvo, ademais, é fundamental para conhecimento e
avaliacdo de componentes de atitudes perante publicos de interesse do
desenvolvedor do projeto ou produto. Dividida em etapas, tem seu inicio na defini¢cao
do problema e seu término na analise dos resultados obtidos, com posterior
interpretacéo destes. (SAMARA; BARROS, 2007)

Na pesquisa apresentada por este projeto, o universo previamente definido
para a coleta de dados foi baseado na regido da Baixada Santista, localizada no
Estado de S&o Paulo, onde é pretendido dar-se o inicio das atividades da fabricacéo
e comercializacdo do produto. Abrange as cidades mencionadas na Tabela 1 a

seguir, juntamente com o numero de habitantes de cada uma destas.
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TABELA 1 - NUmero de habitantes por cidade da Baixada Santista

Cidade Numero de habitantes Percentual
Santos 419.400 25%
Bertioga 47.645 3%
Cubatao 118.720 7%
Guaruja 290.752 17%
Itanhaém 87.057 5%
Mongagua 46.293 3%
Peruibe 59.773 4%
Praia Grande 262.051 16%
S&ao Vicente 332.445 20%
TOTAL 1.664.136 100%

Fonte: IBGE (2010)

2.3.1 Metodologia

Segundo o Instituto de Inteligéncia em Pesquisa e Mercados (IP&M) a
pesquisa de mercado quantitativa € utilizada para determinar resultados objetivos e
generalizados que permitam ser projetados universalmente.

Este foi o método utilizado neste projeto a fim de indicar quantas pessoas
possuem caracteristicas e interesses em comum. Um questionario (Apéndice A —
Pesquisa de Mercado) composto por catorze perguntas objetivas e claras foi
disponibilizado em clinicas de fisioterapia e centros de reabilitacdo de deficientes
fisicos da Baixada Santista com a finalidade de se obter uma uniformidade dos

resultados.

2.3.2 Definicdo da Amostra

Uma amostra por estratos pode ser mais apropriada quando a populagéao
apresenta subgrupos com caracteristicas em comum. O cuidado a ser tomado ao
fazer esse tipo de amostragem é garantir que esse grupo realmente tenha tracos
similares, caso haja algum erro esses dados podem nao representar a populacéo.
(LARSON; FARBER, 2010)
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A expressao (1) é utilizada para determinar o tamanho de uma amostra com
base na estimativa da proporc¢ao populacional. (LEVIN, 1987)
o NxXpX(Zap)?
pXq(Za/2) +(N-1)XE?

(1)

Sendo:

n = Numero de individuos da amostra;

Zqa2 = Valor critico que corresponde ao grau de confianca desejado;

p = Proporcdo populacional de individuos que pertence a categoria que sera
estudada;

q = Proporc¢éo populacional que ndo pertence a categoria que sera estudada
(9=1-p);

E = Erro maximo de estimativa.

Os valores de confianca sdo encontrados na Tabela 2 a seguir:
TABELA 2 - Grau de confianca

Grau de confianca A Za2
90% 0,1 1,645
95% 0,05 1,96
99% 0,01 2,575

Fonte: LEVIN (1987)

O Grau de confian¢a adotado foi de 95%.
Quando as propor¢cdes populacionais p e q sao desconhecidas adota-se 0,5
para cada uma delas.

O erro maximo de estimativa (E) adotado foi de 5% (ou 0,05).

A partir dos conhecimentos mencionados anteriormente, é realizado o calculo

da amostra adotando como valores:

Za2 = 1,96
p=05
g=0,5

E =0,05

A expressao (2) apresenta a formula para calculo da amostra utilizando os

dados calculados previamente para este estudo.
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6.924 x 0,5 X 0,5 X (1,96)2
n:
0,5 % 0,5 X (1,96)2 + (6.924 — 1) x (0,05)2

A resultante dos célculos desenvolvidos na expressdo antecedente foi uma

=364,016 (2)

amostra de 365 pessoas distribuidas proporcionalmente conforme a populacdo das

nove cidades da Baixada Santista como é exposto na Tabela 3 a seguir.

TABELA 3 - Numero de cadeirantes e amostra por cidade

Cidade cadeirantes cadeirantes_Amostra
Santos 1.745 25% 92
Bertioga 198 3% 10
Cubatao 494 7% 26
Guaruja 1.210 17% 64
ltanhaém 362 5% 19
Mongagua 193 3% 10
Peruibe 249 4% 13
Praia Grande 1.090 16% 57
Sao Vicente 1.383 20% 73
TOTAL 6.924 100% 364

Fonte: IBGE (2010); Autores (2015)

2.3.3 Tabulacao e andlise de dados

No ambito da pesquisa mercadoldgica, a tabulacdo é um procedimento
técnico que auxilia na organizacdo e sintetizacdo dos dados de cada variavel
levantada nos formularios, determina a distribuicdo empirica e calcula as estatisticas
necessarias a fim de agilizar e facilitar na extragdo das conclusdes. A analise de
dados se refere a descricdo do quadro de tabulacdo. (DIAS, 2012); (SAMARA,
BARROS, 2007)

No projeto em questéo, a tabulacdo adotada foi a de modelo simples, onde o
entrevistado pode optar por apenas uma resposta. O nimero de respostas é igual ao
namero de entrevistas.

Os resultados estao apresentados no formato de gréaficos e tabelas, conforme

segue. Foram destacados os dados mais relevantes para a execugéo do produto.

e Aceitacdo do produto no mercado
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De acordo com o Grafico 1, o grau de interesse no produto ofertado foi de
100%, nao houve nenhuma rejeicdo de qualquer participante da pesquisa de

mercado.

Grau de interesse no produto

= Possui interesse = Possui muito interesse

Gréfico 1 — Grau de interesse no produto
Fonte: Autores (2015)

e Faixa etaria de cadeirantes

Os resultados colhidos mostram que a maior parte dos cadeirantes € menor
de idade, conforme verificado na Grafico 2. A idade minima constatada na pesquisa
foi de 11 anos de idade.

Faixa etaria

= Menor de 18 anos

Grafico 2 - Faixa etéria
Fonte: Autores (2015)

e Utilizacdo de transporte publico
Uma das questdes mais importantes é a respeito do percentual que utiliza
transporte publico e sua opinido a respeito.
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Segundo os dados coletados, a maior fatia dos entrevistados, cerca de 85%,
faz uso do transporte publico para locomocéo, Grafico 3.

Utilizacao transporte publico

= Sim = Nao

Gréfico 3 - Utilizacao de transporte publico
Fonte: Autores (2015)

Ainda com rela¢ao ao transporte publico, os entrevistados foram questionados
a respeito da qualidade destes e verificou-se que em sua grande maioria, 0S
entrevistados consideram o transporte publico muito ruim, ou seja, com uma
estrutura para atendimento ao deficiente fisico muito ruim. As proporcdes das

repostas estdo mostradas no Gréfico 4.

Transporte publico para deficientes

= Boa = Ruim = Muito Ruim

Gréfico 4 - Transporte publico para deficientes
Fonte: Autores (2015)

e Percepcao de Valores
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Analisando os graficos de renda familiar e percepcao de valor, Figuras 9 e 10
respectivamente, é observado que a maior parte da amostra entrevistada possui
uma renda familiar correspondente entre dois e cinco salarios minimos e que a
percepcao de valores em relacdo ao produto oferecido gira em torno de R$2.000,00
a R$3.000,00.

Deve ser levada em consideracdo a parcela de 23% dos entrevistados que
pagariam até R$1.000,00 no produto em questdo. Esta percepcdo poderia ser
diferente caso o produto fosse testado e verificado antes da realizacdo da pesquisa
de mercado. No momento da coleta de informacdes, foram apenas apresentados

desenhos e indicagdes de funcionamento do equipamento.

Renda familiar

= de 1 a 2 salarios minimos = de 2 a 5 salarios minimos

= de 5 a 10 salarios minimos

Gréfico 5 - Renda familiar
Fonte: Autores (2015)

Percepcéao de valor

1%

= Menos que R$ 1000,00 = Entre R$ 1000,00 e R$ 2000,00
= Entre R$ 2000,00 e R$ 3000,00 Entre R$ 3000,00 e R$4000,00
= Entre R$ 4000,00 e R$ 5000,00

Gréfico 6 - Percepcao de valor

Fonte: Autores (2015)
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e Tomada de deciséo

A pesquisa de mercado foi elaborada cuidadosamente a fim de avaliar o
mercado ao qual o produto deste projeto sera inserido, seu publico alvo, sua
aceitacédo e a percepcgéao de valor. Os resultados permitiram uma tomada de decisao
relativa & viabilidade de insercdo do produto no mercado, ao perfil do publico alvo e
o valor de mercado do produto aceitavel. Apés ser concluida pbéde-se avaliar uma
aceitacdo de 100% do equipamento de motorizacdo de cadeira de rodas manual no
mercado sendo classificado como interessante ou muito interessante e 43% dessa
amostra sugeriu que o valor do produto seja entre R$ 2000,00 e R$ 3000,00. Com
os resultados da pesquisa, também foi observado que o modelo de cadeira de rodas
mais utilizado é da marca Agile, devido a incentivo governamental.

A partir das conclusbes tomadas, o0 projeto serd adequado as caracteristicas
requeridas pelo mercado, bem como o ajuste no valor final do produto, sem excluir

0S quesitos de qualidade e seguranca para 0s usuarios e colaboradores.

2.3.4 Definicdo da Demanda

De acordo com de Paula (2013), a demanda pode ser compreendida como a
estimativa de um volume total a ser comprado por um grupo de clientes definido,
tanto quanto suas caracteristicas de consumo, em determinado ambiente de
marketing e sob um programa de marketing definido.

Estudos realizados por Kotler (2006) apresentam oito tipos distintos de
demanda:

e Demanda negativa: ocorre quando o mercado rejeita ou até mesmo evita o

produto;

e Demanda inexistente: ocorre quando o mercado ndo sente interesse pelo
produto ou ndo conhece seus possiveis beneficios;

e Demanda latente: da-se esta designacdo quando os produtos apresentam
espaco para inovagbes, pois nd&o conseguem atender todas as
necessidades dos consumidores;

e Demanda em declinio: caracterizado pela reducdo gradativa da demanda

de um produto, podendo beirar sua extingdo no mercado;
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e Demanda irregular: acontece quando ha sazonalidade na procura de um
produto, geralmente condicionada pelas esta¢cdes do ano;

e Demanda plena: da-se quando a empresa atinge o total de vendas de sua
capacidade produtiva;

e Demanda excessiva: ocorre quando a empresa ndo é capaz de atender a
toda a demanda,;

e Demanda indesejada: caracterizada pelo desenvolvimento de produtos que

trazem maleficios ao consumidor.

A demanda deste projeto pode ser considerada demanda em declinio, visto
que o publico-alvo é restrito a usuarios de cadeiras de rodas, tendo uma previsédo de
diminuicdo das vendas com o passar do tempo, apds a insercdo do produto no
mercado.

Devido a percepcédo de valor que foi obtida na pesquisa de mercado,
observou-se um potencial de mercado devido a aceitacdo ser de 100% dos
participantes, a demanda anual do produto foi definida de acordo com a maior faixa
de percepcgéo de valor entre os entrevistados, sendo assim foi considerado que o
mercado potencial a ser trabalhado representa 58%, ou seja, o preco do

equipamento acima de R$ 2.000,00. E possivel verificar esta demanda na Tabela 4.

TABELA 4 - Demanda por cidade

Cidade Cadeirantes Aceitacédo (%) Demanda De{;::sglda
Santos 1.745 58% 1.012 202
Bertioga 198 58% 115 23
Cubatao 494 58% 287 57
Guaruja 1.210 58% 702 140
Itanhaém 362 58% 210 42
Mongagua 193 58% 112 22
Peruibe 249 58% 144 29
Praia Grande 1.090 58% 632 127
Sao Vicente 1.383 58% 802 160
TOTAL 6.924 58% 4016 804

Fonte: Autores (2015)
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Apés analise da Tabela 4, constatou-se que a cidade de Santos € a que
possui a maior demanda, visto que possui um maior nimero de cadeirantes, seguido

por Sao Vicente, Guaruja e Praia Grande.

2.3.5 Concorréncia

Concorréncia é um processo dindmico em que empreendedores buscam
descobrir oportunidades latentes de lucro e aproveitar se delas antes que outros o
facam. E uma busca constante pela superacdo de seus rivais, em todos os ambitos.
(SOTO, 2014)

O conhecimento do que o mercado deseja, quais pontos fortes e fracos de
seus adversarios, quais as caracteristicas dos produtos existentes e a percep¢ao da
empresa, do mercado, ou da combinacdo de ambos sdo fundamentais para que o
profissional de Marketing possa adotar estratégias que irdo tomar a fatia de mercado
de seus concorrentes e eliminar a possibilidade de sua recuperagdo. (MENSHHEIN,
2006)

Segundo Kotler (2006) a concorréncia pode ser dividida em quatro tipos:

e Concorréncia de marcas: empresas oferecem produtos e servigcos
semelhantes aos mesmos clientes por pre¢os similares;

e Concorréncia setorial: empresas que fabricam o mesmo tipo ou classe de
produtos independente do seu nivel de qualificacéo;

e Concorréncia de forma: empresas fabricantes de produtos que oferecem os
mMesmos Servicos;

e Concorréncia genérica: empresas que competem pelo dinheiro de seus
consumidores, independentemente do tipo de produto ou servico a ser

oferecido.

2.3.6 Vantagem Competitiva

Segundo Porter (1986) uma empresa deve definir as acdes defensivas e
ofensivas que criardo uma posi¢cdo vantajosa para a organizagao. Para isso ele

apresenta trés estratégias competitivas genéricas:
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e Lideranca no custo total: seu objetivo € uma maior participacdo no mercado
a partir de uma reducéao de custos em relacdo aos concorrentes. Ela cria
uma maior flexibilidade para a empresa, melhorando seu poder de
negociacédo podendo proporcionar uma alta em sua margem de lucros;

e Diferenciacdo: proporciona a vantagem competitiva, pois estimula a
lealdade de seus clientes através da oferta de servicos e produtos com a
qualidade desejada por seus consumidores além de disponibilizar
caracteristicas diferenciadas dos produtos ja existentes no mercado;

e Enfoque: esta estratégia visa o direcionamento dos esfor¢os para nichos
especializados do mercado. Refere-se a uma abordagem da lideranca de

custo ou diferenciacdo em ambiente competitivo especifico.

2.3.7 Fatores ganhadores de pedidos

Sao os critérios considerados decisivos para a aquisicao de um produto ou
servigco. Tais fatores contribuem diretamente e significativamente para a realizacao
de um negécio. (FUSCO e SACOMANO, 2007)

Com base em estudos realizados nos objetivos do projeto, bem como na
pesquisa de mercado, os fatores ganhadores de pedido para o produto em questao

sao: preco, qualidade e design compacto.

2.3.8 Fatores Qualificadores

N&o influi diretamente na tomada de decisdo, porém sdo igualmente
importantes aos outros fatores, pois 0 desempenho da producdo da empresa deve
estar acima de um determinado nivel de qualificacdo para que seja considerada por
seus clientes como potencial fornecedor. (FUSCO e SACOMANO, 2007)

2.3.8.1 Analise SWOT

A ferramenta SWOT (termo originario da lingua inglesa, com significado de
Strengths, Weaknesses, Opportunities and Threats (em tradugao livre: Forgas,

Fraquezas, Oportunidades e Ameacas) € um instrumento extremamente utilizado no
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planejamento estratégico, onde sdo relacionadas questfes internas e externas

relativas ao produto ou organizagao. (BASTOS, 2015)

seqguir:

S W

Forcas Fraguezas

SWOT

O T

Oportunidades Ameacas
Figura 5 - Analise SWOT
Fonte: Autores (2015)

Os quadrantes da Figura 11 representam os itens conforme descrito a

Forcas: Descrevem quais as competéncias mais fortes do produto. Tem
como principal aspecto as vantagens competitivas. Quanto mais vantagem
em relagdo a concorréncia, mais relevante sera para a anélise SWOT. Para
este projeto, sdo citados como forcas: produto inovador, tecnologia
aplicada, acessibilidade.

Fraguezas: Representam as aptidées que interferem ou prejudicam o
produto. As fraquezas citadas devem ser analisadas isoladamente, a fim de
mitigar os possiveis problemas. Como fraqueza deste projeto, € destacado
ser um produto novo no mercado, onde ndo h& aceitacdo real do produto,
apenas uma previsdo de demanda.

Oportunidades: Séo forcas externas que influenciam de maneira positiva no
produto. N&o héa controle sobre estas forgas. Como exemplo, séo citados a
falta de similares nacionais; escassez de diversidade no mercado.
Ameacas: Antagonicamente as oportunidades, ameacas sao forcas
externas que influenciam negativamente o produto, a serem citados:
possibilidade de fabricagdo por concorrentes; nacionalizacdo de

eguipamentos importados.
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2.4 Introducéo do produto no mercado

Os préximos tépicos abordardo a inser¢do do produto no mercado e o ciclo

de vida deste.

2.4.1 Estratégia de comercializacao

De acordo com Reis (2007), as organizacdes necessitam desenvolver
estratégias especificas para as diferentes fases do ciclo de vida de um produto,
visando assegurar seu sucesso e aumentar sua duracdo no mercado. Independente
da estratégia, todo produto padecera pela superacdo de um concorrente ou pela
substituicdo do produto ja existente.

Devido a restricao do publico alvo, a principal estratégia de comercializacédo
do produto apresentado é a de venda direta ao cliente, via e-mail, website ou
televendas.

A divulgacdo do produto ocorrera por distribuicdo de folders em lojas
especializadas e clinicas de reabilitacdo, bem como através de representacdo

comercial.

2.4.2 Ciclo de vida

Conforme conhecimentos de Kotler e Keller (2006), quando admitido que
um produto possua um ciclo de vida, sdo considerados quatro fatores:

e Os produtos possuem vida limitada;

e As vendas dos produtos permeiam diferentes estagios, com desafios e
oportunidades diferenciadas;

e Os lucros sofrem variagdes de acordo com o estagio do ciclo de vida;

e Em cada estagio do ciclo de vida, faz-se necessario adotar diferentes
estratégias de producdo, marketing, compras, financeiras e recursos

humanos.
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Ainda atentando aos pensamentos de Kotler e Keller (2006), o ciclo de vida
possui um formato curvo, em aspecto de sino (Figura 6). Esta curva € dividida em

quatro estagios, descritos respectivamente a seguir.

$ Maturidade
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Figura 6 - Ciclo de vida de um produto
Fonte: Adaptacéo de Kotler e Keller (2006)

¢ Introducdo: periodo de desenvolvimento de produto ou baixo crescimento
de vendas, visto que o produto ainda esta em fase de insercdo no
mercado. E a fase em que n&do ha retorno financeiro, pois o produto ainda
requer investimentos. O produto deste projeto se enquadrara nesta fase;

e Crescimento: periodo em que ha um conhecimento do produto por parte
do mercado consumidor. Nesta fase ocorre o aumento de vendas, o que
favorece na obtencéo de lucros;

e Maturidade: nesta fase ha a desaceleracdo do crescimento das vendas,
visto que os consumidores potenciais ja foram abordados. Os lucros nesta
fase tendem a se estabilizar ou diminuir, devido ao aumento da
concorréncia. Faz-se necessaria uma alteracdo na estratégia para que o
produto ndo entre na fase de declinio;

e Declinio: periodo em que o produto se torna obsoleto. A empresa para de
realizar investimentos em distribuicdo, desenvolvimento e propaganda.
Nesta fase, é estudada a possibilidade de renovacdo do produto ou

substituicdo no mercado.

Para o aumento do ciclo de vida do produto desenvolvido neste projeto, é

requerido um plano de agdo para 0s proximos anos, visto que a demanda tende a
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diminuir com o passar do tempo. Dentre as estratégias a serem adotadas, sdo

citadas:

Promover um marketing intenso para disseminagao do conhecimento do
produto ao publico;

Desenvolvimento continuo de melhorias na parte técnica e no design do
produto, aprimorando cada vez mais suas fungbes e vantagens
competitivas;

Atualizacdo constante de pesquisas de mercado qualitativas, para

averiguar as principais necessidades do publico alvo.
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3 DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

O produto sera desenvolvido de acordo com as necessidades observadas
na pesquisa de mercado e atendendo aos requisitos de qualidade e seguranca para

0 usuario.

3.1 Modelos compativeis

A partir de dados obtidos na pesquisa de mercado, foram consideradas as
medidas de cadeira de rodas manual de maior utilizacdo na regido da Baixada
Santista para o dimensionamento do equipamento de motorizacao.

O equipamento é desenvolvido para cadeiras de rodas que se enquadrem

nas caracteristicas apresentadas na Tabela 5.

TABELA 5 - Dimensionamento compativel

. Dimenséao Dimensao
Caracteristica o .
minima (m) maxima (m)
Altura 0,88 1,15
Largura 0,61 0,71
Comprimento 0,70 1,00

Fonte: Autores (2015)

3.2 Caracteristicas Técnicas

As caracteristicas técnicas pertinentes ao produto desenvolvido sao
divididas em trés categorias:
e Estrutura: composto pelo suporte da bateria, garfo e engate. Tem como
funcdo conectar o sistema de motorizacdo a cadeira de rodas manual;
e Caixa: composta por bateria, médulo controlador e carenagem. Tem como
funcdo armazenar e proteger os componentes de aceleragéo do sistema;
e Direcdo: composta por eixo, rodas, motor e guidom. Tem como funcao

promover o controle do sistema pelo usuario.

As especificacdes técnicas gerais do equipamento sdo expostas na Tabela 6.
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TABELA 6 - Especificagfes técnicas

Propriedade Grandeza

Velocidade maxima 7 km/h
Carga maxima suportada 180 kg
Massa do equipamento 10 kg
Autonomia da bateria 4 horas
Torque 120N X m
Dimensdes (A x L x C) 850 x 720 x 1040 mm

Fonte: Autores (2015)

O projeto do equipamento para motorizagdo da cadeira de rodas manual

esta representado pela Figura 7, a seguir.

Figura 7 — Projeto do produto
Fonte: Autores (2015)

Todos os componentes foram dimensionados e testados no software
SOLIDWORKS para verificacdo de tensfes e funcionalidade. O relatorio dos testes
executados com o software estd disponibilizado no Apéndice B — Relatorio
SOLIDWORKS.

3.2.1 Estrutura

A estrutura do projeto € composta pelo suporte da bateria e o bragco com

engate, que serdo descritos nos topicos a seguir.
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3.2.1.1 Suporte da Bateria

O suporte da bateria, representado na Figura 8, esboco e
dimensionamento respectivamente, € 0 suporte para 0s componentes elétricos e
garfo do equipamento. Fabricado em Aco ABNT 1020.

a) Suporte da bateria b) Dimensionamento do suporte da bateria
Figura 8 — Projeto e dimensionamento do suporte da bateria

Fonte: Autores (2015)

3.2.1.2 Brago e Engate

As Figuras 9 e 10 apresentam respectivamente o esboco e
dimensionamento do braco e engate a ser utilizado para acoplar o equipamento a

cadeira de rodas manual. Serdo utilizados dois bragos fabricados em A¢o ABNT
1020.

Figura 9 — Braco e engate
Fonte: Autores (2015)
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a) Dimensionamento do braco b) Dimensionamento do engate
Figura 10 - Dimensionamento do braco com engate

Fonte: Autores (2015)

3.2.2 Caixa

A caixa tem por funcdo abrigar os materiais elétricos que propulsionam

movimento ao equipamento.

3.2.2.1 Materiais elétricos

O kit elétrico possui finalidade de impelir movimento ao equipamento. E
composto principalmente por um motor elétrico de roda com engrenagem, de
36V/48V e 250W, bateria de litio de 36V e 8Ah de alto desempenho, com autonomia
de 4 horas; freio com sistema OFF, carregador de bateria litio bivolt e acelerador

com indicador de carga da bateria.

3.2.2.2 Carenagem

A carenagem funciona como a protecao e suporte para o motor e bateria. O
material escolhido para a fabricagdo da carenagem é fibra de vidro (Figura 11).
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Figura 11 - Carenagem
Fonte: Autores (2015)

3.2.3 Diregéo

A direcdo é composta por guidom, rodas e pneus. Tem por funcdo conduzir o

equipamento conforme necessidade do usuario.

3.2.3.1 Rodas e pneus

O equipamento € composto por uma roda fabricada em aco ABNT 1020 e
possui diametro de 14 polegadas.
O pneu utilizado é feito de borracha natural, com diametro tubular de 44

milimetros e diametro interno de 298 milimetros (Figura 12).

143,50 44
o
o .!
i
146 _|
a) Roda b) Dimensionamento c) Dimensionamento
da face lateral da face frontal

Figura 12 - Projeto e dimensionamento da roda
Fonte: Autores (2015)
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3.2.3.2 Guidom

O guidom é produzido em Aco ABNT 1020 e interliga o sistema de direcdo a
roda. Este também suporta as manoplas que controlam a aceleracdo do
equipamento.

Representacéo do esboco e dimensionamento na Figura 13.
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a) Guidom b) Dimensionamento do guidom

Figura 13 - Projeto e dimensionamento do guidom
Fonte: Autores (2015)

3.2.3.3 Projeto geral

Os dimensionamentos gerais do equipamento séao verificados na Figura 14,

apresentada a seguir.

850

a) Projeto do equipamento completo b) Dimensionamento geral do equipamento
Figura 14 - Projeto e dimensionamento geral do equipamento

Fonte: Autores (2015)
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3.3 Tecnologia do produto

O equipamento de motorizagdo possui caracteristicas que visam proporcionar
ao usuario cadeirante uma maior liberdade quanto a locomocao urbana. Através do
sistema de engate rapido o usuario consegue facilmente conectar o equipamento a
cadeira de rodas manual. O acionamento do motor € feito ao girar uma chave
posicionada na manopla, dando mais seguranca ao usuario contra furtos.

O controle de direcdo do equipamento dar-se-4 através do guidom e o
controle de velocidade serd realizado através de um acelerador na manopla,
utilizando um sistema de borboleta para frenagem.

A Figura 15 apresenta 0 equipamento acoplado em uma cadeira de rodas

manual.

Figura 15 - Equipamento acoplado a cadeira de rodas manual
Fonte: Autores (2015)
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4 PROJETO DA FABRICA

O projeto de fabrica € essencial para toda organizacdo. Contempla os
espacos operacionais das atividades fabris e permite implementar de forma

otimizada todos os seus processos produtivos. (NEUMANN, 2015)

4.1 Projeto darede de operacdes

Todas as operacdes sdo parte de uma rede interconectada de clientes,
fornecedores, clientes de clientes e fornecedores de fornecedores, desta forma,
nenhuma operacdo ou parte dela pode ser vista isoladamente. (SLACK E LEWIS,
2008)

4.1.1 Fornecedores de primeira, segunda e terceira camadas

A rede total de suprimentos se refere ao conjunto total da dindmica de
operacdes envolvida nos relacionamentos de fornecedores e clientes. Ja 0s grupos
de operacdes que fornecem diretamente para operagéo e analise sdo chamados de
fornecedores de “primeira camada”. Estes, por sua vez, sdo alimentados por outros
fornecedores ditos de “segunda camada”, os quais podem também vir a atuar como
de “primeira camada” para outros itens. Quando ha a necessidade de alimentacao
dos fornecedores de “segunda camada” por outros fornecedores, estes recebem o
nome de fornecedores de “terceira camada” e assim sucessivamente. (FUSCO e
SACOMANO, 2007)

A esquematizacao do processo € verificada na Figura 16, a seqguir.
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Fornecedor Fornecedor Cliente de Cliente de
de Segunda de Primeira Primeira Segunda
Camada Camada Camada Camada
/B
> - - s » 4
s g s - i
Fornecedor Fornecedor SRR Distribuidor ~ Varejista e _ente
Foco Final

Sentido Montante Sentido Jusante
Figura 16 - Cadeia de Suprimentos

Fonte: PIRES, 2011

4.2 Grau de integragéo vertical / horizontal

Silva et al. (2005) afirmam que as decisdes relativas aos graus de
integracdo estdo relacionadas ao que a empresa ira fabricar internamente e ao que
ela ird adquirir por meio de terceirizacao. Estes aspectos diferenciam os métodos de
integragao como vertical ou horizontal.

A integracdo vertical é definida como a centralizacdo de todas as
necessidades da empresa e a nao realizacdo de parcerias para a obtencdo do
produto final, ou seja, todos os estagios da producédo sao realizados pela propria
fabricante. Este método visa diminuir custos, riscos e proporciona facilidade na
coordenacao das atividades e agdes. (PORTER, 2004)

Em contraste com a integracdo vertical, a integracdo horizontal envolve a
fusdo de dois ou mais produtos finais em uma Unica empresa. As principais razdes
gue levam uma empresa a optar por este tipo de integracdo sao tanto aumentar seu
poder de mercado quanto aproveitar a economia de escala e escopo, levando a
economia de custos na producao de um item. (BAYE, 2008)

Em sintese, a integracao vertical envolve a fusdo de duas ou mais fases de
producdo em uma Unica empresa, enquanto a integracao horizontal envolve a fusédo
de dois ou mais produtos finais. (BAYE, 2008)

Para a empresa desenvolvida neste projeto, as fases de producgéo
compreendem a fabricacdo e montagem do equipamento, bem como a venda em
modalidade de varejo do produto. Neste primeiro momento, ndo ha a necessidade

de incorporacdo das empresas fornecedoras de materiais para a verticalizacdo do
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processo, bem como ndo ha também a necessidade de aquisicdo de empresas

concorrentes no mercado nacional.

4.3 Decisao entre comprar ou fazer

A tomada de decisdo entre fazer ou comprar pode determinar o sucesso ou
nao de uma empresa. Para efetuar a escolha, os gestores incialmente realizam uma
comparacao entre custos de terceirizacdo de produtos e servicos e custos de
producdo propria. No entanto, para uma melhor tomada de decisdo € necessario
realizar um estudo macro e integrado entre as variaveis mercadologicas, entre elas:
tipo de produto e tipo de demanda. (DIAS apud SAMPAIO, 2013)

Em suma, a decisdo entre comprar ou fazer depende de um estudo
econdbmico e estratégico. Quando bem executado, proporciona vantagens
competitivas em relacédo aos concorrentes. (DIAS apud SAMPAIO, 2013)

Analisando as varidveis mercadologicas, a decisdo tomada para este
projeto é a de adquirir a parte elétrica dos componentes, e também terceirizar o
servico de estampagem da carenagem, enquanto que a parte mecanica sera de
fabricacdo prépria. Esta € uma decisdo visando a nao alteracdo da estratégia do
negocio, que € a producdo mecanica do equipamento. No caso de ser realizada a
producdo da parte elétrica ou do processo de estampagem do produto seria
necessario o investimento em mao de obra qualificada, ambiente de trabalho

adaptado, maquinario especifico e uma maior expertise da atividade.

4.4 Localizacdo da operacao

Objetivando uma localizacao estratégica com base no estudo da demanda
da regido da Baixada Santista, nos custos do local, no investimento inicial para a
reforma do local e na logistica das operacbes, o local mais apropriado para a
instalacdo da féabrica € situado na cidade de Santos, Rua Lucas Fortunato, no bairro
Vila Mathias e conta com 600 m? de area (util.

Incluindo uma previsdo futura, a localizagdo é interessante devido a
facilidade de acesso ao porto de Santos, jA pensando na logistica do

empreendimento e numa possivel expansdo dos negdcios.
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Na Figura 17 a seguir, é apresentada a vista aérea da localizacao.
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Figura 17 - Localizacdo do galpa
Fonte: Google Maps (2015)

45 Custo do Local

O custo do local engloba o aluguel mensal e o investimento para a reforma
e adequacao da fabrica.
A locagéo mensal do galpdo é de R$ 10.500,00 e os custos iniciais para a

reforma e compra de mobiliario € estimado em R$ 50.000,00.

4.6 Custo do Transporte

De acordo com Bilhalva (2009), o transporte representa um dos elementos
mais importantes do custo logistico e tem um papel fundamental na prestacdo de
servigo ao cliente.

Para este projeto, 0 modal de transporte a ser utilizado é o rodoviario, visto
gue as distancias entre as cidades da Baixada Santista sdo curtas e ndo ha
compatibilidade de uso de outro modal, por exemplo, 0 aeroviario ou aquaviario.

Dentro do modal de transporte rodoviario, ha duas alternativas para a
entrega do equipamento ao cliente final: realizar as entregas de modo a verticalizar o
processo, fazendo uso de veiculo préprio ou terceirizar o servico através de uma
transportadora.

O custo de transporte proprio engloba a aquisicao de um veiculo comercial,

contratacdo de motorista e ajudante, pagamento de impostos e taxas, custos com
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combustivel, seguro, manutengdes e possiveis multas de transito. Em contrapartida,
0 custo de um transporte terceirizado é apenas o do aluguel do veiculo, visto que os
demais custos ja estao inclusos neste valor.

Analisando todas as vertentes e visando uma melhor qualidade na entrega,
com menores custos, a op¢ao escolhida para a entrega dos equipamentos aos
clientes finais é através de transportadora. O custo para tal € estimado em
R$ 942,85 por viagem pela empresa Menfer Log, situada em Santos. Em vista de
realizar as entregas quinzenalmente, o custo mensal do transporte € de
R$ 1.885,70.

4.7 Custo da Energia

O custo estipulado para a energia elétrica mensal foi calculado com base
na tarifa convencional para empresas da CPFL (abreviagdo de Companhia
Piratininga de Forga e Luz).

O valor do megawatt hora adotado € de R$ 238,73.

A Tabela 7 a seguir apresenta a especificacdo do custo mensal dos
equipamentos que consomem energia elétrica. O custo total de energia elétrica para
a fabrica € de R$ 888,23.

TABELA 7 - Consumo de energia mensal

Tempo de

Descricao Poténcia operacao Tarifa Cust9

(kW) (h/més) (R$/kW) (R$/més)
Ar Condicionado 6 1,40 176 0,24 352,94
Computador 5 0,30 176 0,24 63,02
Lampadas 70 0,04 176 0,24 117,65
Furadeira de coluna 2 0,25 176 0,24 21,01
Pistola de tinta 2 0,65 176 0,24 54,62
Esmerilhadeira 2 0,82 176 0,24 68,91
Maquina de solda TIG 1 5,00 176 0,24 210,08
TOTAL 88 1.232 0,24 888,23

Fonte: Autores (2015)



47

4.8 Habilidades de méao de obra

Para a producdo dos equipamentos serdo necessarios alguns parametros

para a qualificacdo e avaliacdo de habilidades de méo de obra, visando manter a

qualidade do produto.

No setor administrativo todos os cargos serdo ocupados por engenheiros

de producdo. Enquanto que no setor operacional serdo necessarios colaboradores

com diferentes qualificacoes:

Almoxarife: Nivel médio, com conhecimento em estoques e picking e
habilidade na funcéo;

Mecéanicos: Nivel técnico em fabricagdo mecénica, com experiéncia e
habilidades na funcéao;

Auxiliar de mecénico: Nivel técnico em manutencdo mecanica,

Soldador: Nivel técnico em Soldagem e certificacdes na area;

Pintor: Nivel médio e qualificagdo em pintura industrial;

Auxiliar de almoxarife: Nivel médio.
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5 TECNOLOGIA DO PROCESSO

SLACK (2008) afirma que as tecnologias de um processo sdo maquinas,
equipamentos e dispositivos utilizados na cadeia produtiva que auxiliam na
transformacdo de materiais e informacdes de maneira a atingir os objetivos

estratégicos desta.

5.1 Tecnologia do processamento de materiais

As tecnologias de processamento de materiais estdo diretamente ligadas a
industria e seus processos em busca de melhorias e inovag¢des nas atividades fabris.
Englobam as maquinas, equipamentos, ferramentas e materiais capazes de otimizar
a producéo e melhorar a qualidade dos bens produzidos. (CAXITO, 2008)

Neste projeto serdo explanadas as tecnologias de processamento de
materiais empregadas de acordo com suas etapas de producéo.

O processo de fabricagdo do equipamento para motorizacdo da cadeira de
rodas tem inicio com a dobra das barras de aco ABNT 1020 utilizando uma
dobradeira manual e posterior ajuste através de martelos, alicates e lixadeira. Em
paralelo, ocorre a juncao do garfo com a roda, ndo ha emprego de nenhum processo
tecnoldgico, apenas o0 encaixe manual. Passo seguinte, para a finalizacdo da parte
estrutural do projeto, faz-se o uso de um torno manual.

Apés a conclusdo da montagem da estrutura do equipamento, ocorre o
processo de solda para fixagdo das partes montadas separadamente, através de
uma maquina de solda TIG, que funciona por meio de soldadura a arco elétrico,
utilizando eletrodos de tungsténio. E o tipo de solda mais adequado a ser aplicado
em acos inoxidaveis e aluminio.

A pintura sera realizada por meio de pistolas manuais. Para ajustes finais
durante o processo de juncdo do kit elétrico a estrutura, faz-se o uso de um torno

manual a fim de adequar as medidas para perfeito encaixe.
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5.2 Tecnologia do processamento de informacdes

Inicialmente aplicada nas fung¢des administrativas, a tecnologia do
processamento de informacdes foi posteriormente expandida para o setor
operacional. Abrange a coleta de dados, sua manipulacdo e transformacdo em
informagbes e subsequente distribuicdo desta para todos os envolvidos nas
atividades empresariais, disseminando o conhecimento de maneira rapida, precisa e
em tempo real. (CAXITO, 2008), (PRANDO, 2015)

A utilizacdo de um sistema de informacéo de base de dados Unica e capaz
de realizar trocas de informacdes possibilita uma estrutura padronizada, estabelece
de maneira mais eficaz os processos de gerenciamento baseado em conhecimento,
0 que permite analises consistentes dos negocios e operacfes mais eficientes
voltadas aos clientes. (PRANDO, 2015)

Em suma, os sistemas de informac¢fes beneficiam os usuérios devido a
reducdo de retrabalho e custos, o que gera aumento na confiabilidade das
informacdes, agilidade na obtencdo de dados e seguranca nas tomadas de deciséao.
(CAXITO, 2008), (PRANDO, 2015)

Visando uma parametrizagdo dos processos, a fim de atender as
necessidades deste projeto, o software para controle de informacdes a ser
implantado sera o Freedom ERP. A predilecdo por este software provém de sua
gratuidade, adequacdo a legislacdo tributaria brasileira, crescimento da base de
dados ilimitado e possibilidade de investimentos em recursos de infraestrutura

gradativos.
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6 CAPACIDADE PRODUTIVA

Capacidade produtiva € o maximo nivel de atividade de valor computado
em um periodo de tempo definido, que o processo pode ser realizado sob condicdes
normais de operacdo. (BORGES, et al. 2013, apud SLACK, 2009)

Slack et al. (2009) descreve que a capacidade produtiva pode ser dividida
de duas maneiras: capacidade de projeto e capacidade efetiva.

A capacidade de projeto representa a capacidade de producdo de uma
linha considerando o tempo total de disponibilidade, ou seja, o tempo maximo de
operacao.

A capacidade produtiva efetiva, em contrapartida a capacidade produtiva
de projeto considera os tempos de parada para manutencdo, dificuldades no

processo, etc.

6.1 Capacidade de projeto

Para a realizacdo dos calculos de capacidade de producado, € necessario,
primeiramente, o conhecimento de todas as atividades do processo, bem como o
sequenciamento e tempo de duracdo de cada uma destas.

Na fabricacdo do equipamento de motorizacdo da cadeira de rodas
manual, as atividades da cadeia de processo séo do seguinte escopo e duragéo:

A. Picking: separacdo dos materiais utilizados em cada posto de trabalho.
Duracao: 15 minutos;

B. Montagem A: montagem do acoplamento do engate na armacdo do
equipamento. Duracdo: 15 minutos;

C. Soldagem: Processo de solda dos componentes instalados na Montagem A.
Duracéo: 20 minutos;

D. Montagem B: juncao das rodas no eixo e instalagéo dos itens para frenagem.
Duracao: 25 minutos;

E. Montagem C: instalacdo da armacdo do engate no eixo principal do
equipamento. Duracdo: 20 minutos;

F. Pintura: pintura para tratamento de superficie da carenagem e barras de aco.
Nesta etapa também sdo realizados o0s acabamentos nas pecas

separadamente. Duracao: 120 minutos;
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G. Montagem final: instalagdo da parte elétrica, motor, manoplas e carenagem

na armacao e eixo do equipamento. Duracao: 40 minutos.

Com base nas atividades descritas previamente, foi elaborado um
diagrama de dependéncia em formato de rede, denominado PERT (sigla da lingua
inglesa para Program Evaluation and Review Technique), que em traducédo livre
significa Técnica de Avaliacdo e Revisdo de Projetos. O diagrama é€ ilustrado na

Figura 18.

L ol . 70 |]|'D _','.,_ 190|190 ‘_ IZE!JD ZSD.
/ 5 6 7
50 .

35 | 70
a4

Figura 18 - Diagrama PERT e CPM
Fonte: Autores (2015)

A linha em destaque na Figura 18 representa o CPM (sigla de origem
inglesa para Critical Path Method), que representa o caminho critico do projeto, ou
seja, o caminho no qual o processo apresenta uma maior duracdo, devido a
gargalos da linha de producéo.

A partir da andlise das atividades, € verificado que o caminho critico
contém as atividades presentes na Tabela 8 e os pontos de gargalo sao

identificados como atividades F e G, pintura do equipamento e montagem final,

respectivamente.
TABELA 8 - Caminho critico
Item Atividade Duracé&o (min)
A Picking 15
B Montagem A 15
C Soldagem 20
E Montagem C 20
F Pintura/Secagem 120
G Montagem final 40
Duracéo total 230

Fonte: Autores (2015)
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Para o projeto, foi considerado um regime de operagéo de 9 horas diarias,
em atividade de segunda a sexta-feira, com 1 hora de pausa para almoco. Ademais,
foram considerados também 20 minutos para eventuais saidas dos colaboradores
dos postos de trabalho, como por exemplo: ida a copa ou ao banheiro. O total de
tempo de operacao diario é, portanto, de 460 minutos.

Pelo caminho critico, um equipamento para motorizacdo de cadeira de
rodas manual leva 230 minutos para ser fabricado.

De acordo com Slack et al. (2009), a capacidade produtiva tedrica de um
projeto é resultante da expressao:

CD=QxT (3)

No qual:

CD = Capacidade Disponivel;
Q = Quantidade de unidades fabricadas em uma unidade de tempo;

T = Tempo de disponibilidade da maquina.

Para o projeto, os valores adotados para o calculo da quantidade de
unidades fabricada por dia séo:
e CD =460 minutos

e T =230 minutos

O resultado obtido utilizando a Expressédo 3 demonstrada acima, mostra
gue a capacidade de producao € de 2 equipamentos completos por dia equivalente a
528 equipamentos anuais, desconsiderando as paradas de producédo em feriados.

Para que ocorra um aumento na capacidade da producdo e visando nao
aumentar os custos, a méo de obra das montagens A e B sera utilizada na soldagem
e na montagem C. Nao obstante, foi adotado o processo de que, quando o
equipamento chegar a atividade de pintura os postos de montagem A e B
recomecam a operagao.

Como a finalizacédo do equipamento necessita de mais 160 minutos apés a
montagem C, a capacidade disponivel para tal deve desconsiderar este tempo. O
tempo de disponibilidade da maquina € contado apenas até a entrega do
equipamento ao setor de pintura.

Sendo assim, foi adotada a Equacéo 3 para o calculo da nova demanda, a

partir dos valores a seguir utilizados:
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e CD =290 minutos

e T =70 minutos

O resultado obtido € de que, executando a métrica adotada, a producao
aumentaria 200%, o que resulta em quatro equipamentos completos por dia,
totalizando 1056 equipamentos anuais. Levando em consideragcdo que a demanda
projetada é de 804 equipamentos anualmente e a capacidade produtiva da fabrica é
de 1056 equipamentos anualmente, a demanda sera suprida com 76% de utilizacéo

da fabrica.



54

7 ARRANJO FISICO - LAYOUT

De acordo com os conceitos definidos por Slack et al. (2009), o arranjo
fisico ou layout de uma producdo diz respeito ao posicionamento dos recursos
transformadores em relacdo aos outros e também a alocacdo das tarefas de
operacdo. Ambos os critérios estabelecerdo o padréo do fluxo da cadeia produtiva a
medida que ocorre o progresso da fabricagao.

7.1 VariacOes de arranjo fisico

Em sua maioria, os arranjos fisicos sdo derivados de quatro tipos basicos
de arranjo fisico (SLACK, 2009):

e Arranjo fisico posicional ou de posicao fixa: neste modelo, os produtos a
serem transformados ndo se movem ao longo do ciclo, mas sim o0s
equipamentos que trabalham na transformacao e operadores;

e Arranjo fisico funcional: neste tipo de arranjo, 0S recursos ou processos
similares séo alocados proximos uns dos outros;

e Arranjo fisico celular: ocorre uma pré-selecéo dos recursos transformados,
para movimentacdo até uma parte especifica da producdo (designada
como célula), na qual todos 0s recursos necessarios para atender as
requisicdes imediatas de processamento se encontram. Geralmente, este
tipo de arranjo € utilizado em casos de producéo de fluxo complexo;

e Arranjo fisico por produto, em fluxo ou em linha: envolve a localiza¢éo de
recursos produtivos inteiramente segundo a conveniéncia do produto a ser
fabricado. Os recursos de producdo seguem um fluxo ao longo da linha de
processos, onde as atividades coincidem com a sequéncia na qual os

processos foram fisicamente arranjados.

7.2 Definicdo do modelo de arranjo fisico do projeto

O arranjo fisico é definido a partir de objetivos estratégicos de uma
operacgao ou processo, a serem destacados por pertencerem a todas as operagoes:

seguranca inerente, extensdo do fluxo, clareza do fluxo, conforto para os
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funcionarios, coordenacao gerencial, acessibilidade, uso do espaco e flexibilidade
em longo prazo. (SLACK, 2009)

Para o desenvolvimento deste projeto, o arranjo fisico escolhido foi o
arranjo fisico funcional, por apresentar variedade de producéo relativamente alta,
com um fluxo continuo e baixo de producdo e diferenciacdo nos requisitos do
produto. Os processos serdo arranjados fisicamente com a mesma sequéncia em
que as atividades deverdo ocorrer. A Figura 19 ilustra um modelo de arranjo fisico
funcional.

As vantagens da escolha de um modelo de arranjo fisico funcional séo a
alta flexibilidade de variacbes e produtos, solidez dos processos quando ocorre
interrupcdo de etapas e uma melhor e maior supervisdo de equipamentos e
instalagdes. No entanto, o processo também apresenta desvantagens, como a baixa
utilizacdo de recursos, possibilidade de elevado estoque em processo ou fila para
atendimento a demanda e a complexidade do fluxo de operagdes, que pode ser de
dificil controle. (SLACK, 2009)

Peca 2 2 . Peca 2 ) = Peca 2
—| Magquina ;3_4’ Méquina Maguina
A eca B8 C
~
Peca 4 —_— .
— Peg¢a 1 Pe¢a 3
e -
-] ] « | Peca2
gl 2| &
(2- : Peca 3 df i’ & Peca 3
O o
W o
o o
Peca 1 £ i il Peg g .
——p| Maquina Maquina eom Maquina |Pesa!
D C > F »
Peca 3 Peca 4 Peca 4
— —

Figura 19 - Arranjo fisico funcional
Fonte: MOREIRA (2008)

7.3 Processo de producéo

Caxito (2008 apud SLACK et al. 1996) afirma que para o éxito de uma
producdo o primeiro passo a ser tomado é a definicdo do processo de producéo e
suas tecnologias, que sdo: maquinas, equipamentos e dispositivos que auxiliam na
transformacdo de materiais e informacdes a fim de atingir os objetivos estratégicos
da empresa.
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7.3.1 Maquinario

O maquinario e mobiliario sera distribuido da seguinte forma na linha de
producao:

e Montagem A: bancada, dobradeira manual e jogo de ferramentas,
composto por martelinho, martelete, chaves de fendas, chaves Philips e
alicates de corte e pressao e lixadeira,

e Montagem B: bancada e jogo de ferramentas;

e Montagem C: duas bancadas, furadeira de coluna, dois tornos manuais e
jogo de ferramentas;

e Solda: bancada e maquina de solda TIG;

e Pintura: bancada e duas pistolas de tinta;

e Montagem final: bancada, mesa coordenada, torno manual e jogo de

ferramentas.

7.3.2 Fluxo de producao

O processo de producdo se concentra principalmente na montagem do
equipamento. O inicio do fluxo se d& apds a chegada das pecas e itens
intermediarios para fabricacdo do equipamento de motorizacdo da cadeira de rodas
manual, que sao recepcionadas pelo almoxarife responsavel por sua verificacdo e
armazenagem para controle do estoque. O mecanico responsavel ou seu auxiliar
fazem o picking no almoxarifado e encaminham as respectivas pecas para 0S
setores de montagem A e B.

As montagens A e B s&o realizadas paralelamente e h4 um mecéanico
responsavel e um auxiliar de mecanica em cada setor. Na montagem A é feito o
engate na armacdo do equipamento e encaminhado para processo de solda,
enguanto que na montagem B a roda € instalada do eixo. Na etapa C, o engate e a
armacéao resultantes do setor A e a roda com eixo sdo montados.

O equipamento resultante desse processo passa pela pintura juntamente
com a carenagem. Em seguida vao para a secagem e entdo séo enviados para a
montagem final em que séo instaladas na estrutura o kit elétrico, o motor e as

manoplas do guidom.
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Ha uma verificagdo dos componentes e funcionamento final do
equipamento antes de ser enviado ao setor de embalagens e finalmente ser
acondicionado no estoque.

Na Figura 20 subsequente € demonstrado o fluxograma do processo.

INiCIO —>‘ MONTAGEM A MONTAGEM €
CONCEPCAO DO
PROIETO
ESBOGO DO
EQUIPAMENTO

G

v
A 4 PINTURA
SEPARACAQ POR
POSTO DE TRABALHO > SOLDAGEM
»
v
SECAGEM
RECEBIMENTO DOS
. COMPONENTES MONTAGEM B
NAG REDEFINIR 1 A 4
O PROJETO MONTAGEM
AL
y

zu

ATENDE AS

NECESSIDADES
?

" FIN

PESQUISA DE
MERCADO

ESCOLHA DOS Y
FORNECEDORES TESTES NO
LS EQUIPAMENTO

A 4

CAPACIDADE .4
PRODUTIVA BRI )

AO DO
EQUIPAMENTO

DIAGNOSTICO
DO PROBLEMA

APROVADO
NOS TESTES?

Y

VIABILIDADE
ECONOMICA
Figura 20 - Fluxograma do processo de producao
Fonte: Autores (2015)
7.4 Fabrica

A fébrica sera instalada em um galpdo de 600 m2 situado na cidade de
Santos e sua planta esta representada na Figura 21 em sequéncia.
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Figura 21 - Planta baixa da fabrica
Fonte: Autores (2015)

Em busca do aumento da capacidade produtiva e diminuicdo do tempo
ocioso dos colaboradores, a planta foi projetada com corredores espacosos e
ambientes estrategicamente posicionados de acordo com a necessidade da cadeia
produtiva.

Ademais dos ambientes operacionais que comportam as atividades de
picking, estocagem, montagens, solda, pintura, embalagem e estocagem de produto
final, ha a estrutura da parte administrativa, localizada na entrada da fabrica a fim de
proporcionar um melhor atendimento aos clientes e fornecedores. Esta estrutura
conta com uma sala de reunido, bem como recepcédo e cinco postos administrativos
de trabalho, compostos de materiais de escritorio e computadores.

No ambito sanitario a fabrica comportara dois banheiros com acessibilidade
para deficientes fisicos, sendo um masculino e um feminino e também uma copa

para os colaboradores fazerem refeicbes em local limpo e apropriado.
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8 ESTRUTURA ORGANIZACIONAL

A definicdo da estrutura organizacional de uma empresa esta diretamente
ligada com a designacdo e formalizacdo das responsabilidades, autoridades,
comunicacdes e decisfes das funcdes organizacionais. Objetivando o sucesso da
empresa a partir do alcance de metas preestabelecidas, os relacionamentos internos
da companhia devem ser bem definidos de acordo com os niveis hierarquicos

através da estruturacdo de atividades e processos. (REZENDE, 2008)

8.1 Funcdes

Com a finalidade de mapear de maneira mais adequada as atividades
ocorridas nas organizacdes, sao realizadas segregacdes por fungbes ou
departamentos, o que acarreta numa melhor estruturacdo do fluxo operacional e
administrativo.

Para o projeto deste estudo, a organizacdo sera segregada conforme

tépicos subsequentes.

8.1.1 Funcdao estratégica

Esta diretamente ligada ao planejamento e controle da producéo, a gestédo
da qualidade e tomada de decisbes estratégicas de acordo com as previsbes de
demanda e capacidade de producdo com embasamento nos estudos de Marketing
visando atingir as metas da empresa. Um gerente de producédo sera incumbido deste
oficio. (REZENDE, 2008)

8.1.2 Funcao comercial

As atividades da funcdo comercial sdo: o planejamento e gestdo do
marketing, o relacionamento com clientes e fornecedores, bem como pesquisas de
mercado e desenvolvimento do mesmo, vendas, faturamento e contratos. E

composta por um profissional de marketing e um vendedor. (REZENDE, 2008)
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8.1.3 Funcgéao contébil financeira

Responséavel pela administracdo do capital da empresa, movimentacdes
bancarias, contas a pagar e a receber, orcamentos e fluxo de caixa. Também
administra a contabilidade, ativos fixos, livros fiscais e pagamentos de impostos. O
responsavel sera um contador ou engenheiro de producdo capacitado em analise
financeira. (REZENDE, 2008)

8.1.4 Funcéao producao

Diretamente responsavel pelo processo de producdo e manutencdo de
equipamentos. Esta funcdo serd composta pelo seguinte quadro de colaboradores:
dois mecanicos, um auxiliar de mecéanico, um soldador e um pintor. (REZENDE,
2008)

8.1.5 Funcao logistica

Todas as atividades que envolvem os fornecedores, necessidade de
suprimentos, recepcdo, embalagens, expedicdo de materiais e/ou produtos e
controle e manutencédo de estoque integram esta funcao que terd como encarregado
um gestor um almoxarife e um auxiliar e sdo subordinados ao gestor estratégico.
(REZENDE, 2008)

8.1.6 Fungéao recursos humanos

Tem como funcgOes as atividades de recrutamento e selecdo de pessoal,
bem como toda a sua administracdo: definicdo de cargos, salarios, beneficios,
capacitacdo de funcionérios, assisténcia social, seguranca e medicina do trabalho. O
gestor da area deve ser um profissional capacitado em gestdo de pessoas.
(REZENDE, 2008)



61

8.1.7 Aspectos legais

Em vista de reduzir custos de salarios para a empresa, a resolucdo de
aspectos juridicos se dara através de contrato com uma empresa de assessoria
juridica. O valor mensal estipulado para o servico é de R$ 2.000,00.

As competéncias desta assessoria sdo de se responsabilizar por eventuais
acOes trabalhistas, litigiosas ou consensuais; andlise e formatacdo de contratos
como forma de se resguardar diante de fornecedores e prestadores de servicos;

assessoria contabil para questdes tributarias e eventuais intercorréncias.

8.2 Centros de custo

Em uma empresa, a alocacdo das despesas deve ser realizada através da
divisdo de setores e atividades em centros de custo, a fim de se obter um maior
controle sobre os gastos. Sdo definidos como as menores unidades de uma
organizacdo para acumulacao dos custos. (SCHIER, 2006) (NOGUEIRA, 2011)

Para este projeto, os centros de custo foram definidos conforme descrito a
seqguir:

e Operacional: serdo alocados o0s custos para a fabricacdo dos
equipamentos. Engloba a compra de pecas, manutencdo de maquinas e
demais gastos pertinentes ao setor;

e Administrativo: serdo alocados os custos relacionados a administracdo e
manutencdo da fabrica. Como exemplos para alocacdo de custos séo
citados: materiais de escritorio, telefone, internet, servicos de limpeza,
recursos humanos e tecnologia da informacéao;

e Comercial: alocacéo de custos relacionados a eventos, promocao da marca
e despesas gerais relacionadas a publicidade;

e Estratégico: o centro de custo denominado Estratégico comportara o0s
custos relacionados a gestdo da empresa. Sdo os custos originados pela

geréncia e diretoria.

Os lancamentos de despesas para 0s centros de custo devem ocorrer

diariamente, enquanto o fechamento e balanco destes ocorrem uma vez ao més, a
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fim de verificar de maneira mais eficaz as oportunidades de reducdo de custo ou

necessidade de investimentos.

8.3 Organograma

A estrutura interna de uma empresa, com a segregacao por departamentos
e niveis hierarquicos é visualizada através da elaboracdo de um organograma. Nele,
constam as definicbes de cargos, atividades e responsabilidades pertencentes a
cada individuo que comp®e o quadro de colaboradores da empresa.

Na Figura 22 a seguir, esta representado o organograma para a empresa

do projeto:
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Figura 22 — Organograma

8.4 Administracédo da producao

Slack et. al (2009) simplifica o conceito de administracdo da producéo ao
dizer que se trata do modo que uma empresa ou industria produz bens ou servi¢os a
serem comercializados. E o gerenciamento de recursos destinados & producdo e
fornecimento de bens e servicos.

A administracdo da producdo € dada a partir das entradas e insumos
provenientes de fornecedores externos, onde sdo armazenados em forma de

estoque primario até sua utilizagdo no processo produtivo. (CHIAVENATO, 2005)
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A producéo transforma materiais e matérias primas em produtos acabados.
Apds o processamento destes na cadeia produtiva, os produtos finais sdo estocados
em depdsitos até sua entrega a clientes e consumidores. Em busca de melhores
resultados, sdo necessarios ajustes no sistema produtivo, composto por
almoxarifado, producdo e depdsito que devem funcionar no mesmo compasso,
obedecendo ao mesmo ritmo e cadéncia. (CHIAVENATO, 2005).

Os sistemas produtivos podem ser classificados em quatro maneiras
distintas, de acordo com o nivel de interferéncia que o comprador pode ter no
produto final. (PIRES, 2004)

e Producdo para estoque (MTS — Make to stock): a producdo é feita com
base em previsbes de vendas. Visto que sdo geralmente produtos
padronizados, a possibilidade de interferéncia do cliente é inexistente,
salvo na pesquisa de mercado;

e Producdo sob encomenda (MTO — Make to order): a producdo ocorre
mediante produtos firmados em carteira, ou seja, produz-se apenas apos a
confirmacdo da venda. Nesta modalidade, a interacdo com o cliente
costuma ser extensiva e o produto estd sempre sujeito a modificacoes,
mesmo que ainda em fase de producéo;

e Montagem sob encomenda (ATO — Assembly to order): neste sistema
hibrido o produto é fabricado em duas etapas. A primeira etapa tem por
base a demanda de componentes intermediarios que sdo estocados até o
fechamento da venda, momento em que ocorre a interagdo com o cliente e
possibilita uma customizacao limitada do produto. Apds a confirmacéo de
venda, da-se o inicio da segunda etapa de producdo, em que o produto &
finalizado;

e Engenharia sob encomenda (ETO - Engineering to order): similar a
producdo sob encomenda, 0 processo também se inicia apdés a
confirmacdo da venda. Neste sistema, o projeto do produto também é
desenvolvido pelo fabricante, a fim de suprir todas as necessidades do
cliente, ou seja, h4 um elevado nivel de interacdo com o cliente e produto

tende a ser altamente customizado.

A figura 23 a seguir representa os tipos de producéo
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Figura 23 - Tipos de produc¢éo
Fonte: Pires (2004)

Fundamentada na analise dos conceitos anteriormente desenvolvidos, o
sistema produtivo adotado para este projeto € o de producdo para estoque por
apresentar maiores vantagens em relagdo aos demais, como a padronizacdo da
producdo e potencial reducdo de custos e ciclos produtivos, utilizando como

premissa a previsdo de demanda.

8.4.1 Sistema de informacéo para funcdes logisticas

Baseado no texto de Couto (2009), os métodos logisticos oferecem
vantagem competitiva no mercado por serem essenciais para um melhor
atendimento ao cliente, que apresenta niveis de exigéncia e exceléncia cada vez
mais refinados e reducado de custos da empresa.

Ainda de acordo com o autor supracitado, foram desenvolvidos sistemas de
informacdo para auxilio na tomada de decisdes logisticas a fim de otimizar o
atendimento ao mercado consumidor, visando fornecer o produto ou servico correto,
em tempo habil e no local correto.

Um sistema de informacdo da cadeia logistica, segundo Bowersox et al.
(2014), inicia, monitora e auxilia a tomada de decisdes a partir do relato das
atividades necessarias para a realizacdo de operacfes futuras e planejamentos
logisticos. Para este controle, os sistemas de ERP (Enterprise resource planning, em

traducéo livre Planejamento de recursos empresariais) sdo geralmente a base do
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sistema logistico, pois mantém os processos atualizados, bem como os historicos de
atividades e permitem um monitoramento de desempenho mais eficaz a partir da
localizac&o de atividades criticas, como atendimento a pedidos e reabastecimentos
de mercadorias e matérias primas.

Para a empresa deste projeto, sera utilizado o software Freedom, o0 mesmo
utilizado para controle de atividades dos demais setores da empresa. Nele, serdo
armazenados pedidos para fornecedores e clientes, onde sera informada a data de
solicitacdo e entrega; localizacdo e quantidade solicitada. Também sera possivel
verificar a quantidade de matéria prima em estoque, cronogramas de entrega de
produtos e estoque de equipamentos efetivamente finalizados.

8.4.2 Planejamento e controle da producéo

A partir da estratégia adotada e os objetivos tracados pela empresa sao
desenvolvidos planos para sua realizagdo onde serdo definidos 0s recursos
necessarios, sendo eles humanos, de conhecimento ou fisicos. Para tal, faz-se
necessario um controle que corrigira possiveis desvios e auxiliara na identificacéo de
melhorias do sistema. Este processo € denominado Planejamento e Controle da
Producao. (CAXITO, 2009)

Em conformidade com a literatura publicada por Chiavenato (2005), o
planejamento e controle de produgéo possui quatro diferentes etapas que devem se
articular de maneira légica e integrada. Sao elas:

e Projeto de producgdo: define como o sistema de produgéo devera funcionar
e quais as dimensbes para se estabelecer os parametros basicos do
planejamento e controle. Determina a quantidade e tipos de maquinas,
equipamentos e materiais necessarios, bem como disponibilidade de
pessoal para o sistema produtivo;

e Coleta de informac0des: detalha e quantifica os aspectos definidos durante a
primeira fase;

e Planejamento da producéo: definicho da capacidade produtiva e da
previsdo de vendas a ser atendida. Tem por finalidade aumentar a
eficiéncia e eficacia do processo produtivo € segregado em formulacao do
plano mestre de producdo (MPS - Master Production Schedule),
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implementacdo por meio da programacdo da producdo e execucao por
meio das emissdes de ordens;

e Controle da producédo: é a fase na qual é realizado o acompanhamento,
monitoramento, avaliacdo e regulagem das atividades produtivas com o
propoésito de atender os objetivos definidos previamente. Atua sobre os

aspectos de qualidade, quantidade, tempo e custos.

O MPS apresenta a capacidade produtiva da empresa dentro de um
determinado periodo de tempo. Para aprimorar o MPS e o controle de producéo é
indispensavel o emprego de uma ferramenta de gestdo como o Kanban ou MRP.

Por se tratar de uma ferramenta de maior simplicidade e menor custo, o
projeto adotara o Kanban como modelo de gestdo. A orientacdo deste € no sentido
de reduzir os tempos de partidas de maquinas e produzir apenas as quantidades
necessarias para suprir a demanda. (DIAS, 2006)

O funcionamento da técnica Kanban ocorre por meio de cartbes que
representam as atividades de um fluxo pré-estabelecido. Conforme a evolucdo do
processo o0s cartbes mudam de fase e sempre que uma nova atividade é
identificada, um novo cartdo € criado. Por ser uma técnica que relaciona o numero
de atividades ao numero de cartdes, um novo processo sO pode ser iniciado quando
um cartdo estiver disponivel. Em suma, o Kanban identifica, entende e promove os
ajustes com velocidade para que ndo ocorram interrupcdes no fluxo do processo.
(DIAS, 2006) (GODOY, 2014)

O Kanban é uma das técnicas que complementa o sistema de fabricacao
no ambiente Just in time (em traducéo livre do inglés, “na hora certa”). Este sistema
visa o trabalho com o minimo possivel de materiais em transito durante o processo
produtivo e trabalha com a meta de estoque zero.

A figura 24 apresenta um modelo de nivelamento de producédo utilizando

cartdes Kanban
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NIVELAMENTO DA PRODUGAO

Figura 24 - Cartdes Kanban
Fonte: Portal Workbook (2014)

O funcionamento da técnica Kanban neste projeto sera determinado por
dois quadros que estardo respectivamente no almoxarifado e no estoque final e
seréo alimentados por cartbes vermelhos, verdes e amarelos. Cada peca que sair do
almoxarifado estara acompanhada de um cartdo colorido até chegar ao estoque
final. As primeiras pecas que sairdo do almoxarifado estardo acompanhadas de
cartdes vermelhos que ao longo do processo indicardo niveis elevados de matéria
prima, o cartdo amarelo, niveis médios e o cartdo verde indicard a necessidade de
reposicao de estoque inicial. Em contrapartida quando chegarem ao estoque final os
cartdes indicardo o oposto, o vermelho indicara baixo estoque, amarelo médio e

verde indicard que a producéo didria maxima foi atingida.

8.4.3 Indicadores de desempenho

Com o avango da competitividade do mercado e o aumento do nivel de
exceléncia exigida pelos consumidores, as organizacfes passaram adotar posturas
estratégicas, dentro das quais séo definidos os objetivos e metas a serem atingidos
a fim de oferecer novas e répidas solucbes para as questdes apresentadas e
conhecer seu posicionamento em relacdo a concorréncia. (SOARES; RATTON,
1999) (FISCHMANN; ZILBER, 1999).

O acompanhamento dos objetivos e metas a serem cumpridos é essencial
e realizado através de indicadores de desempenho, que séo indices qualitativos e/ou
guantitativos desenvolvidos dentro de cada empresa de acordo com sua realidade,
de maneira que apresente dados relevantes para as organizacdes. Os indicadores

sdo geralmente diferenciados por areas, como financeira, operacional, de mercado,
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de tempo, etc. Estes indicadores compde uma rede de informagfes que deve ser
acessada por cada individuo que tenha a responsabilidade de tomada de decisfes
para a organizacéo. (ANDRE, 2009) (SOARES; RATTON, 1999).

Estendendo o0s conceitos dos autores anteriormente citados, o
desenvolvimento de um sistema de medicdo através de indicadores, quando
aplicado de maneira consistente em uma organizacdo, pode contribuir de modo
decisivo para implementacdes e consolidacbes de estratégias de melhorias de
desempenho, estimulando mudancas necessarias, inclusive mudancas na cultura
organizacional quando preciso.

Para a Free Way, empresa estudada neste projeto, os indicadores mais
relevantes e precisos para analises sdo: pontualidade, produtividade, qualidade e
lucratividade.

O quesito pontualidade englobara se as entregas estdo ocorrendo no
tempo determinado. O indicador de produtividade forneceré informacgdes a respeito
do andamento da producéo, a producédo diaria, e tempos de ociosidade dos postos,
do mesmo modo que analisara a organizacdo a fim de agilizar as atividades fabris.
A qualidade sera indicadora das inspecbes e aprovacdes pelas quais 0s
equipamentos serdo submetidos, com o intuito de verificar se o0s niveis de
exceléncia estdo sendo atendidos e também fornecerd dados de reclamacdes ou
devolucbes dos consumidores insatisfeitos com o produto. JA o indicador de
lucratividade apresentara informacdes a respeito das perdas e ganhos da empresa

como um todo.
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9 DESENVOLVIMENTO DA EMPRESA

Segundo a anadlise desenvolvida por Melnisk (2008) a respeito das
definicbes de empresa (Alberto Asquini in Perfis da Empresa), a empresa € um
conceito multifacetado, variando de acordo com sua identificacdo em um dos quatro
perfis:

e Subijetivo;
e Objetivo;
e Funcional;

e Corporativo.

A empresa desenvolvida neste projeto apresenta um perfil funcional, onde
o empreendimento confunde-se com a atividade econdmica realizada, objetivando
lucros a partir da organizacdo de recursos dirigidos para um determinado escopo

produtivo.

9.1 Aberturade empresa

A formalizacdo de um negdcio € o primeiro passo para o desenvolvimento
e possivel sucesso de uma empresa. Para tal, como a empresa estara situada na
cidade de Santos, faz-se necessario tomar uma série de atitudes legais a nivel
nacional e estadual, bem como algumas acdes competentes ao municipio. (PORTAL
BRASIL, 2011).
Apés a execucdo de todas as etapas, a empresa podera operar
normalmente. As etapas principais sdo pontuadas em sequencia:
e Consulta de viabilidade: é realizada na Junta Comercial de S&o Paulo
¢ Registro do NIRE (Numero de Identificacdo do Registro da Empresa).
e Registro do CNPJ (Cadastro Nacional de Pessoa Fisica)
e Emisséo da Inscricdo Municipal
e Emissao do alvara do corpo de bombeiros e alvara de funcionamento
e Cadastro na Previdéncia Social

e Solicitacdo de aparato fiscal para emissao de notas fiscais
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9.2 Dados daempresa

¢ Nome Fantasia: Free Way

e Razéo Social: Free Way — Equipamentos de Acessibilidade EPP

e Socios: Ana Carolina Tomba, André Renan Goto Perrella, Mayara Ventura
Gongalves, Vinicius Maciel Mendes e Vitor Hugo Peres da Silva.

e Endereco: Rua Lucas Fortunato, Vila Mathias — Santos, SP

e Contato: contato@freeway.com.br

9.3 Identidade da Empresa

De acordo com Capriotti (2005) a identidade de uma empresa é composta
pela juncdo das caracteristicas, valores e cren¢as pelas quais a organizacdo se
identifica e se diferencia das concorrentes no mercado. Este conjunto é segregado
em trés itens: misséo, visao e valores.

As seguintes doutrinas serdo adotadas pela Free Way:

e Missdo: Desenvolver sistemas de motorizacdo para cadeiras de rodas
manuais, garantindo seguranca, conforto, performance, agilidade e prazer
na locomocéao dos usuarios.

e Visdo: Ser referéncia no mercado nacional de equipamentos para
acessibilidade de deficientes fisicos.

e Valores: Respeito ao ser humano e a necessidade individual de cada um a
partir de atendimento personalizado e eficaz; disseminar valores éticos, o
compromisso e a responsabilidade social entre lideres e colaboradores,
bem como entre fornecedores e clientes; maximizar a lucratividade

mantendo a qualidade, organizacao e transparéncia da empresa.

9.4 Identidade da Marca

Segundo Tuleski (2009), a marca de uma empresa esta diretamente ligada
a atribuicdo de caracteristicas tangiveis e intangiveis, simbolizados em um nome e

logomarca a fim de gerar influencia e valor para os consumidores.
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O nome Free Way (em traducao livre: Caminho Livre) foi escolhido por
retratar a liberdade do usuéario ao utilizar o equipamento, fazendo a alusédo de abrir
caminhos e diminuir a dependéncia do usuario quanto ao desgaste fisico ou até
mesmo a utilizacao de transportes publicos.

A logomarca da empresa é constituida pelo nome Free Way no centro e
ladeado por um par de asas (Figura 25). Esta representacdo faz mencao ao
significado das asas em diversas culturas, onde este simbolo representa o al¢ar voo,

a liberdade, leveza e conquista.

REE
WA

Figura 25 — Logomarca
Fonte: Autores (2015)

9.5 Posicionamento

Segundo Kaotler, o posicionamento de uma empresa é o ato de desenvolver
sua oferta e imagem, com a finalidade de destacar a marca e melhorar a percepcao
dos clientes quando comparada com concorrentes.

O posicionamento da empresa sera o de manter a qualidade dos produtos,
respeitando a necessidade dos clientes e se destacando através de um atendimento
diferenciado, proporcionando resultados rapidos e eficazes para a satisfagcdo do

consumidor.



72

10 VIABILIDADE ECONOMICA

A finalidade da realizagdo de uma andlise de viabilidade econdmico-
financeira de um projeto € a de interpretar e avaliar as perspectivas de desempenho
financeiro deste. Em sua fase precedente, faz-se necessario um estudo para efetivar
a sua implantacdo através da analise de perspectiva de desempenho e estimativas
de orcamentos do projeto. Desta forma, é tomada a decisdo da melhor alternativa, a
fim de cobrir todos o0s custos envolvidos e tornar o projeto exequivel.
(RODRIGUES;ROZENFELD, 2008)

10.1 Enquadramento da empresa

O Banco Nacional de Desenvolvimento Econdmico e Social (BNDES)
define que o enquadramento de uma empresa € constituido a partir da analise da

receita operacional bruta anual de uma empresa, conforme verificado na Tabela 9, a

seqguir.
TABELA 9 - Enquadramento da empresa
Classificagéo Receita operacional bruta anual
Microempresa Menor ou igual a R$ 2,4 milhdes
Maior que R$ 2,4 milhdes e menor ou igual a R$ 16
Pequena empresa -
milhdes
Média empresa Maior que R$ 16 mllhoe_s e menor ou igual a R$ 90
milhdes
Média-grande empresa Maior que R$ 90 mllhoe§ € menor ou igual a R$ 300
milhdes
Grande empresa Maior que R$ 300 milhdes

Fonte: BNDES (2015)

A empresa idealizada neste projeto apresenta um faturamento anual de
R$ 2.412.000,00, e receita operacional bruta de R$ 2.399.940,00, conforme calculos
apresentados nos itens subsequentes. Desta maneira, é enquadrada como pequena

empresa.
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10.1.1 Impostos e taxas consideradas

De acordo com o Cédigo Tributario Nacional, o regime tributério aplicado a
micro e pequenas empresas é o simples nacional. Nesta modalidade, os impostos
sao recolhidos de maneira unificada e repassados automaticamente para as contas
do Estado, Municipio e Unido. (PORTAL TRIBUTARIO, 2015)

Os impostos incidentes sobre as operagdes de comércio e industria s&o:

e Imposto Renda da Pessoa Juridica (IRPJ)

e Imposto sobre Produtos Industrializados (IPI)

e Contribuicdo Social sobre o Lucro Liquido (CSLL)

e Contribuicdo para o Financiamento da Seguridade Social (COFINS)

e Contribuicao para o PIS/Pasep

e Imposto sobre Operacfes Relativas a Circulacdo de Mercadorias e Sobre
PrestacOes de Servicos de Transporte Interestadual e Intermunicipal e de

Comunicagéao (ICMS)

A Tabela 10 em sequencia apresenta as aliquotas incidentes para o regime
adotado, vigentes a partir de 1° de janeiro de 2012, varidveis de acordo com as

diferentes faixas de receita operacional bruta anual.

TABELA 10 - Aliquotas aplicadas ao Simples Nacional

Impostos Aliguotas

IRPJ 0,53%
IPI 0,50%
CSLL 0,53%
COFINS 1,58%
PIS/Pasep 0,38%
ICMS 4,00%
TOTAL 7,52%

Fonte: Portal Tributario (2015)

10.2 Cenérios

A andlise da viabilidade econ6mica da empresa sera elaborada através do

estudo de dois cenarios com diferentes formas de investimento, sendo uma delas
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sem restricdo de capital inicial e outra com restricdo, adotando uma previsao de

cinco anos de exercicio.

10.2.1 Investimento sem restricao de capital

O primeiro cenario a ser simulado nao farda uso de empréstimos de
instituicdes financeiras, adotando assim o principio de que os investidores possuem

todo o capital necessario para o inicio das atividades fabris.

10.2.1.1 Receita bruta

A receita bruta, para fins contabeis, é definida como o produto da venda de
bens e servigos deduzida da incidéncia do IPI, sendo a receita total decorrente das
atividades da empresa. (SCHIER, 2010)

Ao adotar os conceitos acima explanados para a realizacdo dos célculos de
receita bruta, o resultado final mostrou que o faturamento da empresa é de
R$ 2.412.000,00, e o valor bruto arrecadado é de R$ 2.399.940,00, apos deducéo
de 0,5% de IPI.

10.2.1.2 Receita liquida

A partir da receita bruta calculada, sdo deduzidos os impostos incidentes
sobre a venda de mercadorias ou servicos, bem como abatimentos e descontos
incondicionais, resultando na receita liquida de venda. (SCHIER, 2010)

No projeto estudado, os impostos incidentes sobre a venda séo: IPI, ICMS,
PIS e COFINS, resultando numa aliquota total de 6,46%. Este valor, abatido do
montante da receita bruta, resulta em R$ 2.256.184,80 representando a receita

liquida.

10.2.1.3 Custos variaveis

Nogueira (2011) afirma que, em contrapartida aos custos fixos, 0s custos

variaveis sdo diretamente proporcionais aos niveis de produgdo ou volume de



75

vendas efetivas de bens e servicos de uma empresa. S&o compostos por matérias
primas, insumos produtivos e custo de estoque.

A Tabela 11 a seguir ilustra os custos variaveis adotados para o projeto, a
Tabela 12 apresenta o custo de mao de obra direta, ou seja, que participa
ativamente da producao e a Tabela 13 apresenta o custo com energia.

Na Tabela 14 é possivel verificar os custos variaveis totais.

TABELA 11 — Materiais

Itens Qtd Valor Unit thal por Total

equipamento mensal
Kit de Converséao 1 1.435,00 1.435,00 96.145,00
Carenagem 1 280,00 280,00 18.760,00
Rolamentos 4 4,70 18,80 1.259,60
Tubos 6m 1 81,00 81,00 5.427,00
Abracadeiras 2 34,00 68,00 4.556,00
Total 1.882,80 126.147,60

Fonte: Autores (2015)

TABELA 12 - Custo de méo de obra direta

Itens Qtd  Valor unitario  Total mensal
Mecanico 3 3.893,44 11.680,32
Auxiliar de mecanico 2 2.130,78 4.261,56
Soldador 1 3.159,00 3.159,00
Pintor 1 2.130,78 2.130,78
Total 21.231,66

Fonte: Autores (2015)

TABELA 13 - Custo de energia

Itens Qtd  Valor unitario  Total mensal
1

Energia 888,30 888,30

Total 888,30
Fonte: Autores (2015)

TABELA 14 - Custos variaveis totais

Custos Mensal Total ANO 1

Custos variaveis totais 148.267,56 1.779.210,72
Fonte: Autores (2015)
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10.2.1.4 Margem de contribuicédo

A margem de contribuigc&o indica qual o lucro obtido apds as deducdes dos
custos diretos da operacdo. Em outras palavras, representa qual 0 montante que
resta da receita para cobrir os custos fixos e consequentemente obter lucro. Pode
ser analisada tanto unitariamente quanto para toda a capacidade produtiva.
(SCHIER, 2010)

A expressao 3 apresenta o calculo a ser utilizado para verificacdo da
margem de contribuicdo anual:

MC=ROB-I-CVT 3)

Em que:

MC = Margem de contribuigédo
ROB = Receita operacional bruta
| = Deducfes de impostos

CVT= Custo variavel total

Para a empresa em questao, a expressao resulta em:
MC=2.399.940,00 - 155.036,12 - 1.779.210,72 4)

Logo, a margem de contribuicdo para o primeiro ano sera de
R$ 465.693,16.

10.2.1.5 Custos fixos

De acordo com Nogueira (2011), também chamados de custos estruturais,
0s custos fixos sdo aqueles que nédo sofrem variagdo em relacdo ao volume de
producdo de bens ou servicos de uma empresa. Custos fixos sGo compostos por
depreciagéo, aluguel de espago e maquinario, salarios da méo de obra indireta,
telefone, internet e contratagéo de servigos terceirizados.

Nas tabelas abaixo, sdo apresentados os calculos de depreciacéo de bens
(Tabela 15), custos fixos gerais (Tabela 16) e custos com mao de obra indireta

(Tabela 17). A Tabela 18 apresenta a consolidacéo dos valores.
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Para o célculo da depreciacao, foi adotado um periodo de cinco anos para
todos os equipamentos diretamente ligados a producdo, visto que € o tempo previsto

de vida util da fabrica.

TABELA 15 - Depreciacdo de materiais

Valor Valor total Depreciacao Vel

Qe (R$) (R$) (meses) de%frﬁ?f :

Pistola de Tinta 2 250,00 500,00 60 8,33
Torno de Bancada 3 300,00 900,00 60 15,00
Mesa Bancada 4 2.400,00 9.600,00 120 80,00
Mesa Coordenada 1 1.300,00 1.300,00 120 10,83
Jogo de Ferramentas 4 1.800,00 7.200,00 60 120,00
Maquina de Solda - TIG 1 760,00 760,00 60 12,67
Dobradeira Manual 1 1.300,00 1.300,00 60 21,67
Furadeira de Coluna 2 900,00 1.800,00 60 30,00
Lixadeira 2 340,00 680,00 60 11,33
Computadores 5 1.200,00 6.000,00 60 100,00
Impressora 1 250,00 250,00 60 4,17
Roteadores 2 150,00 300,00 60 5,00
Telefone 2 59,90 119,80 60 2,00
Ar condicionado 3 1.500,00 4.500,00 60 75,00
Material para reforma 1 57.000,00 57.000,00 300 190,00
Consurnivels para 1 4840,10  4.840,10 300 16,13
TOTAL 20 74.350,00 97.049,90 702,13
Fonte: Autores (2015)
TABELA 16 - Custos fixos gerais
ltem otd Valor Unitario  Total ao més Total ao ano
(38)) (R$) (38))
Investimento 1 65.000,00 65.000,00 65.000,00
Aluguel 1 10.500,00 10.500,00 126.000,00
Limpeza 1 3.000,00 3.000,00 36.000,00
Juridico 1 2.000,00 2.000,00 24.000,00
Despesas administrativas 1 200,00 200,00 2.400,00
Transportes 2 3.771,40 7.542,80 90.513,60
Internet + Telefone 1 169,90 169,90 2.038,80
Agua 1 300,00 300,00 3600,00
Material de copa/limpeza 1 200,00 200,00 2.400,00
Embalagem 67 3,98 266,66 3.199,92
TOTAL 89.179,36 355.152,32

Fonte: Autores (2015)
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TABELA 17 - Custo de méo de obra indireta

Valor Unitario Total ao més Total ao ano

Qud (R$) (R$) (R$)

Auxiliar de almoxarife 1 2.130,78 2.130,78 25.569,36
Almoxarife 1 2.277,67 2.277,67 27.332,04
Assistente de RH 1 2.865,22 2.865,22 34.382,64
Engenheiro de producao 1 9.829,11 9.829,11 117.949,32
Analista de marketing 1 4.783,78 4.783,78 57.405,36
Comprador 1 4.630,89 4.630,89 55.570,68
Vendedor 1 3.012,11 3.012,11 36.145,32
TOTAL 29.529,56 354.354,72

Fonte: Autores (2015)
TABELA 18 - Custos fixos totais

Custos Total ANO 1

Custos fixos totais 733.547,04
Fonte: Autores (2015)

10.2.1.6 Ponto de equilibrio

Schier (2010) relata que o ponto de equilibrio € um indicador de seguranca,
pois determina 0 momento em que a empresa iguala sua receita a seus custos,
apresentando a quantidade minima de bens ou servicos a ser vendida para que nao
tenha prejuizo.

Para o calculo do ponto de equilibrio, € adotada a expressao 4:

PE='\(Z—(F;X1OO )
Em que:
PE = Ponto de equilibrio
CF = Custo fixo
MC = Margem de contribuigédo
Ou Seja, o0 ponto de equilibrio para o cenério 1 é:
pE=123547.04 100 ®)
465.693,16

A resultante da equacao mostra que o ponto de equilibrio corresponde a
157,51% no primeiro ano. Ao calcular este percentual sob a receita bruta, é obtido o
valor de R$ 3.780.145,49, o que corresponde a venda de 1.260 equipamentos. O
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Ponto de equilibrio maior que 100% indica que a capacidade produtiva do projeto &
inferior a producgéo capaz de suprir as necessidades de sua comercializacao.

10.2.1.7 Demonstrativo de Resultado do exercicio para cenario 1

TABELA 19 - Demonstrativo de Resultados para cenario 1

DRE - CENARIO 1 (SEM SOLICITAGAO DE EMPRESTIMO) INFLAGAO IMPOSTO ANO1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

6,00%
DEMANDA 804 804 804 804 804
PRECO 3.000 3.180 3.371 3573 3.787
FATURAMENTO BRUTO 2.412.000 2556720 2.710.123 2.872.731 3.045.094
() Pl 0,50% 12.060 12.784 13.551 14.364 15.225
RECEITA OPERACIONAL BRUTA 2.399.940 2.543.936 2.696.573 2.858.367 3.029.869
IMPOSTOS (PIS+COFINS+ P&D+ Abatimentos...) - 143036 - 151.619 - 160.716 - 170.359 |- 180.580
(-) DESCONTOS - - - - -
() ICMS 4,00% |- 95998 - 101.757 |- 107.863 - 114.335 - 121.195
() PIS 038% |- 9120 - 9667 - 10247 - 10862 - 11514
(-) COFINS 158% |- 37.919 - 40194 - 42606 - 45162 - 47.872
RECEITA OPERACIONAL LiQUIDA 2.256.904 2.392.318 2.535.857 2.688.008 2.849.289
CUSTOS OPERACIONAIS 1.779.211 | 1.885.963  1.999.121 2.119.068 2.246.213
DESPESAS ADMINISTRATIVAS 709.507 | 687.077 728302 772.000  818.320
RESULTADOS EXTRAORDINARIOS - - - 51.050
PERDA NA VENDA DE IMOBILIZADO -
PERDA NA DESATNVACAO DE BENS -
GANHO NA VENDA DE IMOBIL. - - - - 51.050
CUSTO TOTAL 2.488.718 2573.041 2.727.423 2.891.069 3.013.483
LUCRO ANTES DE JUROS, IMPOSTOS, DEPRECIACAO E
AMORTIZAGAD - 231814 - 180.723 - 191.566 - 203.060 - 164.194
DEPRECIACAO 8.426 8.426 8.426 8.426 8.426
LUCRO OPERACIONAL - 240240 - 189.149 - 199.992 - 211.486 |- 172.620
DESPESAS FINANCEIRAS - - - - -
RECEITAS FINANCEIRAS
RESULTADO FINANCEIRO
LUCRO ANTES DOS IMPOSTOS - 240240 - 189.149 - 199.992 - 211.486 - 172.620
IRICSLL
IRPJ 0,53%
CSLL 0,53% -
RESULTADO DO PERIODO - 240240 - 189.149 - 199.992 - 211486 - 172.620

Fonte: Autores (2015)

10.2.2 Investimento com restricdo de capital

No segundo cenério a ser analisado presume-se que 0s investidores nao
possuem o capital necessario para o inicio das atividades fabris, sendo
indispensavel a utilizacdo de um empréstimo realizado em uma instituicdo financeira
a ser definida.

O projeto apresentado utilizou como base para empréstimo, o simulador de
apoio financeiro de crédito rotativo do Banco Nacional de Desenvolvimento

Econdmico e Social.
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TABELA 20 - Resultado da simulacdo de financiamento

Investimento Juros Prazo Total de Total (R$) Parcelas (R$)

inicial mensal (meses) juros (R$)
241.000,00 1,34% 48 82.973,12 323.973,12 6.749,44

Fonte: BNDES (2015)

Na Tabela 20 acima, € demonstrado o valor necessario para inicio das
atividades fabris a ser requerido como empréstimo, bem como o percentual de juros
fixos e prazo de financiamento.

A fim de amenizar os impactos nos resultados financeiros, o prazo de

financiamento escolhido foi o de parcelamento do crédito em quarenta e oito meses.

10.2.2.1 Receita bruta

A receita bruta também né&o sofre alteragbes com relagdo ao primeiro
cenario, sendo totalizada em R$ 2.399.940,00.

10.2.2.2 Receita liquida

Tendo em vista que a receita bruta € equivalente ao primeiro cenério e a
incidéncia de impostos sobre a venda é constante, a receita liquida ndo sofrera
variagcdo. Desta forma, o resultado serd de R$ 2.256.184,80.

10.2.2.3 Custos variaveis

Os custos variaveis sao iguais aos custos apresentados para o cenario 1,

verificados nas Tabelas 11, 12, 13 e 14.

10.2.2.4 Margem de contribuicéo

Conforme apresentado no tépico 10.2.1.4, a margem de contribuicdo é
calculada em relagédo ao custo variavel da produgéo, que € imutavel para ambos os
cenarios. Sendo assim, a margem adotada é a mesma de R$ 465.693,16.
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10.2.25 Custos fixos

Os custos fixos do cenario 2 sdo o montante apresentado nas Tabelas 15,
16, 17 e 18 apresentadas anteriormente, somados ao valor do parcelamento do
empréstimo para inicio das atividades.

O montante total para este cenario € de R$ 814.540,32 no primeiro ano,
conforme demonstrado na Tabela 21 subsequente.

TABELA 21 - Custos fixos totais (com empréstimo)

Custos Total ANO 1
Custos fixos totais 814.540,32
Fonte: Autores (2015)

10.2.2.6 Ponto de equilibrio

Utilizando a expresséao 4 citada previamente no tdpico 10.2.1.6, é obtido o
seguinte resultado:

_814.540,32

(6)
= 26569316 00

PE

O ponto de equilibrio para o segundo cenario € de 174,91%. O resultado da
equacao sendo maior que 100% indica que a capacidade produtiva do projeto é
inferior a necessidade de comercializagdo dos equipamentos. Neste caso, seria
necessaria a producdo anual de 1.400 equipamentos a fim de ndo gerar prejuizo

para a empresa.

10.2.2.7 Demonstrativo de Resultado do exercicio para cenario 2
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TABELA 22 - Demonstrativo de resultado do exercicio para cenario 2

DRE - CENARIO 2 (COM SOLICITAGAO DE EMPRESTIMO) INFLAGAO IMPOSTO  ANO1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

6,00%
DEMANDA 804 804 804 804 804
PRECO 3.000 3.180 3.371 3.573 3.787
FATURAMENTO BRUTO 2.412.000 2.556.720 2.710.123  2.872.731 3.045.094
Y 0,50% 12.060 12.784 13.551 14.364 15.225
RECEITA OPERACIONAL BRUTA 2.399.940  2.543.936 2.696.573 2.858.367 3.029.869
IMPOSTOS (PIS+COFINS+ P&D+ Abatimentos...) - 143036 |- 151.619 - 160.716 - 170.359 - 180.580
(-) DESCONTOS - - - - -
() ICMS 400% |- 95998 - 101.757 |- 107.863 |- 114.335 - 121.195
() PIS 038% |- 9120 - 9667 - 10247 - 10862 - 11514
() COFINS 158% |- 37.919 - 40.194 |- 42.606 - 45162 - 47.872
RECEITA OPERACIONAL LiQUIDA 2.256.904  2.392.318 2535857 2.688.008 2.849.289
CUSTOS OPERACIONAIS 1.779.211 | 1.885.963 | 1.999.121 | 2.119.068 2.246.213
DESPESAS ADMINISTRATIVAS 709.507 = 687.077 728302 772.000  818.320
RESULTADOS EXTRAORDINARIOS - - - - 51.050
PERDA NA VENDA DE IMOBILIZADO -
PERDA NA DESATIVACAO DE BENS -
GANHO NA VENDA DE IMOBIL. - - - - 51.050
CUSTO TOTAL 2.488.718  2.573.041 2.727.423 2.891.069 3.013.483
LUCRO ANTES DE JUROS, IMPOSTOS, DEPRECIACAO E
AMORTIZAGAO - 231814 |- 180.723 - 191.566 - 203.060 - 164.194
DEPRECIACAO 8.426 8.426 8.426 8.426 8.426
LUCRO OPERACIONAL - 240240 |- 189.149 - 199.992 - 211.486 - 172.620
DESPESAS FINANCEIRAS 80.993 80.993 80.993 80.993
RECEITAS FINANCEIRAS - - - -
RESULTADO FINANCEIRO 80.993 80.993 80.993 80.993
LUCRO ANTES DOS IMPOSTOS - 321233 |- 270.142 |- 280.985 |- 292.479 |- 172.620
IRICSLL
IRPJ 0,53%
CSLL 0,53% - - - -
RESULTADO DO PERIODO - 321.233 |- 270.142 |- 280.985 |- 292.479 |- 172.620

Fonte: Autores (2015)

10.3 Comparativo de cenérios

Um conceito muito utilizado para realizacdo de comparativo de cenarios
financeiros é o método do valor presente liquido (VPL), em que séo avaliados os
custos e a renda esperada ou realizada de um projeto em momentos diferentes. A
analise consiste em eliminar as diferencas no tempo e apresentar os valores
equivalentes num mesmo momento. O melhor projeto a ser executado € aquele que
apresentar o maior valor presente liquido. (KRUGMAN; WELLS, 2014)

O célculo do valor presente liquido para os dois cenérios analisados foi
realizado diretamente no software Microsoft Excel e o resultado obtido é
apresentado na Tabela 23 subsequente, com a utilizagcdo de uma taxa de desconto

de 15% ao ano.
TABELA 23 - Resultado do valor presente liquido

Cenario VPL
Cenério 1 - Sem restricao de capital -690.166
Cenario 2 - Com restricdo de capital -921.400

Fonte: Autores (2015)
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Os fluxos obtidos nos comparativos de cendrios variam de acordo com as
entradas ou saidas de caixa, sendo positivos ou negativos demonstrando o
rendimento esperado do projeto.

Como citado anteriormente, o melhor cenario € 0 que apresenta o maior
valor presente liquido. Neste estudo, ficou comprovado que, apesar de o cenario 1
apresentar um maior valor de VPL este ainda é negativo, ou seja, para os valores
adotados, o projeto € invidvel economicamente, visto que o retorno em ambos o0s

cenarios € menor que o investimento inicial.
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11 CONCLUSAO

Este trabalho abordou o desenvolvimento e estudo de inser¢cdo de um novo
modelo de equipamento para motorizacdo de cadeira de rodas manual, em que o
principal objetivo foi o de possibilitar maior mobilidade e independéncia aos
cadeirantes.

Para avaliagdo da aceitacdo do produto pelo publico alvo, foi realizada uma
pesquisa de mercado quantitativa, distribuida para usuarios de cadeiras de rodas
manuais em clinicas de reabilitacdo. A partir deste estudo, constatou-se a aceitacao
do produto, tamanho de mercado, caracteristicas socioecondmicas dos
consumidores, bem como o valor considerado ideal para a compra.

Apos a tabulacdo dos resultados da pesquisa, foi realizado o estudo para a
insercdo do produto no mercado, a iniciar pela conceituacdo, estratégia de
comercializagao e o ciclo de vida do produto, baseado na demanda calculada. Nesta
etapa, também foram analisadas as vantagens competitivas, tomando por base a
analise SWOT como ferramental, onde foram pontuadas as forcas e fraquezas do
produto em relacédo a concorréncia direta, indireta e ao préprio consumidor.

Passo seguinte foi desenvolvido o projeto do produto utilizando os objetivos
do projeto e as tabulagdes de resultados da pesquisa de mercado. O projeto foi
inicialmente realizado em um software de simulacdo de engenharia, onde se
constataram 0s melhores materiais e dimensionamentos para atender ao maior
namero de cadeiras de rodas possivel. Em se tratando de necessidade de
minimizag&o de custos, a preferéncia foi pela compra de um kit de converséo elétrica
para bicicletas para posterior adaptacao para utilizacdo no equipamento e fabricagéo
da estrutura deste. Foi estipulada uma velocidade maxima de 7 km/h e capacidade
de carga maxima de 180 quilogramas. Os testes no simulador atenderam as
expectativas e foi constatado que o modelo elaborado é compativel com 99,5% dos
modelos de cadeira de rodas manuais existentes no mercado da baixada santista. A
partir deste ponto, foi iniciada a construcdo do prototipo, a fim de testar a ergonomia
do produto.

Com a definicdo dos componentes a serem utilizados na construcdo do
produto, foram determinadas as atividades pertencentes a cadeia de producéo.
Levando em consideracdo que todas as etapas do processo sdo manuais com o

auxilio de maquinas e ferramental basico, procurou-se minimizar os tempos de cada
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processo para maximizar a producédo. A determinacdo da ordem e da duracao de
cada atividade foi estimada ap0ds direcionamento de profissionais dos setores de
producdo e mecanica.

Apos o conhecimento e estudo de todas as atividades foi elaborado um
diagrama de PERT e CPM, no qual foi possivel identificar o caminho critico da
operacédo fabril. Com a definicdo do tempo de fabricacdo de um produto, foi
estimada a producdo anual de 804 equipamentos, baseado na demanda
fundamentada na aceitacdo do produto pela faixa de valor determinada. No entanto,
€ possivel expandir a producdo para atendimento de demanda de 1056
equipamentos anuais.

Com os dados de PERT e CPM, foi constatado que o arranjo fisico que
atende as necessidades da fabrica € o modelo de arranjo funcional, pois a fabrica
nao possui variedade de produto e tem baixa produgcdo anual. Com o objetivo de
aproveitar ao maximo todos os recursos disponiveis e necessarios para a producao,
foi projetado um layout simples, porém funcional e que atende ao fluxo de producéao.
No projeto da fabrica também foram definidos os fornecedores de primeira e
segunda camada, decisdes entre comprar ou fazer e levantamento dos custos para
a instalacdo e manutencdo do ambiente fabril.

Em paralelo ao desenvolvimento do produto foi dado inicio a elaboracéo da
empresa, a fim de definir claramente o papel do produto na sociedade e com o
objetivo de construcdo de uma marca de sucesso no ramo. O nome da empresa e
seu logotipo tiveram como fundamento o principal objetivo do projeto. Foram
estipuladas a missdo, visdo e valores da organizacdo, que direcionaram suas
caracteristicas sociais.

Para a empresa, foram definidas as principais funcdes para a estrutura
organizacional, com posterior elaboragéo de organograma para melhor visualizagéo
e entendimento da hierarquia organizacional. Foi pontuado também nesta fase, o
sistema de producdo a ser adotado, sistema de informacdo para verificacdo de
dados interna, bem como os indicadores de desempenho. A formacdo desta
estrutura de maneira solida possibilitou a viabilizacgdo do acompanhamento de
maneira rapida e precisa do desenvolvimento empresarial.

Na finalizacdo do projeto, levantaram-se os custos fixos e varidveis, bem
como necessidades de investimentos iniciais para uma posterior analise de

viabilidade financeira da organizagdo. A analise foi baseada no estudo de dois
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cenarios financeiros, em que um ha restricdo de capital inicial para investimento e
outro néo.

O resultado das andlises de cenarios considerando o preco final do
equipamento compativel com o maior percentual apontado pela tabulacdo da
percepcao de valor, demonstrou que o projeto é inviavel com ou sem restricdo de
capital.

No andamento do projeto, foram levantadas algumas possibilidades de
inovacdo do produto, como por exemplo, a personalizacdo do equipamento,
desenvolvimento de sistema para cadeirantes com pouca mobilidade dos membros
superiores e associacao a entidades que prestam servigos sociais, a fim de atingir
um maior numero de usuarios e despertar interesse para aquisicdo do produto. Ha
também a possibilidade de realizacdo de estudo para ampliacdo da comercializacao
para mercado estadual e nacional, visto que o produto apresenta alguns diferenciais
vantajosos com relacao aos existentes no mercado.

O equipamento para motorizacdo de cadeira de rodas manual é um
produto que possibilita ao cadeirante uma maior mobilidade, independéncia e
liberdade. A realizacdo deste trabalho atendeu parcialmente as expectativas
desejadas em seu inicio, devido a inviabilidade econémica constatada desfecho do
projeto, e foi essencial para conhecimento e compreensdo de assuntos abordados
durante o curso, no ambito de criagcdo de projeto de produto, desenvolvimento de
estratégias, planejamento e controle de uma producao e criagdo e manutencéo de

uma empresa.
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Apéndice A — Pesquisa de Mercado

Pesquisa de Mercado
Projeto de Graduacédo — Engenharia Mecanica e Engenharia de Producéo
Universidade Santa Cecilia
Projeto de produto: “Equipamento para motorizacao de cadeira de rodas
manual”

Este questionario tem como objetivo coletar dados e informacBes a respeito de
individuos portadores de deficiéncia fisica que fazem uso de cadeiras de rodas
manual para locomogé&o. Ele faz parte de um Trabalho de Conclusédo de Curso da
Universidade Santa Cecilia — Faculdade de Engenharia de Producdo e Engenharia
Mecanica. Todas as informacbes fornecidas neste questionario sdo de carater
sigiloso, sendo usadas apenas como base de dados. Para quaisquer informacoes,
davidas ou sugestdes, favor encaminhar e-mail para: mhavatcc@outlook.com.
O projeto consiste em um equipamento elétrico para motorizacdo de cadeira de
rodas manual, com sistema totalmente independente, ou seja, ndo requer instalacéo
prévia. O sistema sera compativel com os principais modelos de cadeiras de rodas

comercializados. O acionamento do motor sera realizado por alavanca.

1. Género:

LIFeminino

[IMasculino

2. Faixa etéaria:

[LIMenor de 18 anos
[ IDe 18 a 19 anos
[I1De 20 a 24 anos
[ I1De 25 a 29 anos
[ 1De 30 a 39 anos
[1De 40 a 49 anos
[ IMais de 50 anos



3. Altura:
[IMenor que 160 cm

[1De 160 a 169 cm
[IDe 170 a 179 cm
[ IDe 180 a 189 cm
[IMais de 189 cm

4. Possui mobilidade de tronco e membros superiores?
UTotal

[ Parcial
[JNenhuma

5. Faixa salarial?

[JMenos de 01 salario minimo
[IDe 01 a 02 salarios minimos
[IDe 02 a 05 salarios minimos
[IDe 05 a 10 salarios minimos

[IMais de 10 salarios minimos

6. Cidade onde reside?
[1Bertioga

[ICubatéo

[IGuaruja

[lltanhaém

[ IMongaguéa

LIPeruibe

[IPraia Grande
[]Santos

[1S&o Vicente

[JOutra. Qual?
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7. Distancia percorrida diariamente em vias publicas (cal¢cadas, ruas, etc.):
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[LIN&o percorre
[ IDe 0 a 5 quilémetros
[IDe 5 a 10 quildmetros

[IMais que 10 quilébmetros

8. Utiliza transporte publico?
[IN&o utiliza
[JUtiliza as vezes. Para longas distancias

[IUtiliza sempre

9. Como considera o atendimento do transporte publico para portadores de
deficiéncia motora?

LIMuito ruim
LIRuim
[JRazoavel
[JBom
[IMuito bom

Justifique:

10. Qual a marca e modelo da cadeira que utiliza?
Marca:
Modelo:

A respeito do produto apresentado, gentileza avaliar:

11. Demonstrou algum tipo de interesse na proposta

LINenhum interesse
[IPouco interesse
[IMédio interesse

[IMuito interesse
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12. Quanto pagaria pelo equipamento?
[IMenos de R$ 1.000,00

[JEntre R$ 1.000,00 e R$ 2.000,00
[JEntre R$ 2.000,00 e R$ 3.000,00
LJEntre R$ 3.000,00 e R$ 4.000,00
LJEntre R$ 4.000,00 e R$ 5.000,00
[IMais de R$ 5.000,00

13. Qual a velocidade maxima que considera ideal para o equipamento?
[JMenos de 05 km/h

[JEntre 05 e 10 km/h
[JMais de 10 km/h

14. Gostaria de apresentar alguma critica ou sugestao ao projeto?
[IN&o
[I1Sim. Qual?




